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l. Uvod - uéel prace

Ugelem tohoto produktu je blize seznamit pracovniky energetického poradenstvi,
energetické auditory a pramyslové managementy, ktefi jsou zaméfeni na vybrana,
energeticky narocna, vyrobni odvétvi naSeho primyslu z pohledu snizovani spotfeb energie
a zpUsobu ziskavani energetickych uspor, pfedevsim vSak se specifickou profesni orientaci
na odvétvi primyslu zpracovani dfeva. Jedna se o odvétvi, které ve zpracovatelském
pramyslu CR ma nejen své dlleZité postaveni, ale je i vyznamné z hlediska energetickych
spotieb.

Zpusobem zpracovani se jedna o prlavodce, ktery je podrobnym pokracovanim
produktu , Snizovani energetické naro¢nosti v primyslu “ a je jeho nadstavbovou soucasti.

Zevrubna naplh a obsah prace :

1) Uvod a struéna charakteristika vyrobniho odvétvi, nejéastéji pouzivané technologie u nas
a ve statech EU. Tyto udaje maji obecny, spiSe narodohospodarsky vyznam a poskytuji
informace o pfedmétném vyrobnim odvétvi v SirSich souvislostech.

2) Vyrobni a technologické udaje, kde je zaméfena pozornost na vyrabéné vyrobky, které
jsou hospodafsky vyznamné a celostatné statisticky sledované. Uvadéné udaje predstavuji
jak sou€asny stav tak i vyhledové zaméry v nékterych technologiich.

Pozornost je zaméfena predevSim na mnozstvi vyrabénych produktl, dosahované
spotifeby energie podle druhu jednotlivych vyrobkud, energetické naroénosti na vyrabéné
vyrobky.

3) Pravodce technologiemi, kde je zpracovan a probiran pfehled typickych technologickych
postupu, pouzivanych pfi zpracovani dieva.

V této casti prace je pro kazdou pouzivanou technologii zpracovan pfehled,
zaméfeny na konkrétni technologické zafizeni, které vzdy predstavuje urcitou skladbu
nékolika vzajemné na sebe navazujicich zafizeni.

S encyklopedickou navaznosti je u kazdého dullezitého zafizeni uveden prFehled
praktickych poznatku, jak se toto zafizeni jevi z hlediska spotfeby energie, energetickych
pfemén a vhodnosti pouziti riznych druh( energie. Kam zaméfovat pozornost pfi kontrolach
zafizeni, jak jej hodnotit a jak pfipadné pracovat s vysledky ziskané z dulezitych provoznich
zkusenosti, pro orientaci pfi pfipadnych Upravach zafizeni. Snahou je ziskat pro energetické
poradenstvi zakladni orientaci u kazdé technologie, kde jsou dullezita mista pro ziskavani
uspor energie a souvisejici mozné naméty na rekonstrukce zafizeni.

V nékterych pfipadech jsou uvedena doporucena opatfeni, jak zafizeni doplnit nebo
rekonstruovat z dlvodd zvySeni jeho energetické ucinnosti nebo ziskani navic dalSich
vyhodnych vlastnosti. Obsahem této ¢asti jsou stru¢na doporu¢eni na mozné zmény zafizeni
nebo jejich doplnéni dalSim vhodnym zafizenim, pro sniZeni energetické narocnosti vyroby.
Jako doplnék je uvedeno srovnani se skladbou zafizeni u novych technologickych zafizeni
pouzivanych v zemich EU.

Ugelem prace je také poskytnout zakladni orientaci ve vyrobnich technologiich a
moznostech energetickych Uspor pfi jednotlivych technologickych operacich. Dulezité je také
ziskat pfehled, kam zaméfit pozornost a kde jsou mista potencialnich energetickych uspor.
V technologickém prehledu jsou uvedeny jednotlivé vyrobky a jejich hodnoceni. Proto je pro
vybrané vyrobky dfevaiského primyslu uveden prehled spotfeb energie podle jednotlivych
druht, vySe specifickych energetickych spotieb a vysSe vyroby v jednotlivych Iétech od roku
1992 az do soucasnosti.

Ocekava se, Ze prace jako celek pfispéje ke snizovani energetické naroCnosti ve
vyrobnich oborech dfevafského pramyslu, kde jsou také vysoké naroky na spotfebu energie.



Il. Obecné udaje, charakterizujici pramyslové odvétvi
drevozpracujiciho primyslu Ceské republiky

I.1. Uvod

Drevozpracujici pramysl patfi v CR k priimyslovému odvétvi s nejstarsi tradici. Mimo
tradice v technologii primyslového zpracovani dfeva patfi také fadné a odborné péstovani
lesnich komplext, které jsou mimo dalSich svych funkci zdrojem zpracovavané suroviny,
dfeva, pfedevSim jehlicnatého. Drevafské vyrobky se uplatriuji téméf ve vSech sektorech
nasi ekonomiky, v mnoha odvétvi primyslu, zvlasté pak pfi vyrobé nabytku, ve stavebnictvi a
v osobni spotfebé obyvatelstva. S postupné se ménicimi zpusoby vyroby a spotieby se
dfevo jako obnovitelna surovina, velmi dobfe a snadno opracovatelna a svou podstatou
zdravotné nezavadna stava ekologicky vyhodnym materialem s novou perspektivou. Jeho
nejvétsSi spotfeba je ve stavebnictvi, v nabytkarském primyslu, ve vyrobé sportovnich
potfeb, hraCek, hudebnich nastroji a podobné.

Cesky dfevozpracujici pramysl ma vlastni surovinovou zékladnu, kterou je dfevni
hmota - kulatina, ktera i vyhledové bude dostupna v dostate€ném mnozstvi. Tento stav skyta
ur€itou zaruku pro udrzeni a zvySeni konkurenceschopnosti dfevaFskych vyrobka.
Podminkou v8ak je, aby v dohledné, co nejkratSi dobé doslo ke snizeni dosavadni vysoké
nakladovosti, energetické spotieby, zvySeni vytéznosti, kvality vyrobkd a rozSifeni spektra
nabidky novych vyrobk, které se u nas dosud nevyrabély a hlavné ke zvysSeni produktivity
prace a ziskovosti.

Realizaci téchto pozadavku je mozno zajistit hlavné restrukturalizaci, nahradou
zastaralé techniky novym strojnim vybavenim a zafizenim, zavedenim do vyroby soudobé
technologie a vysSim prilivem zahrani¢niho kapitalu do dfevozpracujiciho primyslu.

I1.2. Struktura pramyslového odvétvi

Drevozpracujici pramysl je nedilnou soucasti celého komplexu zpracovatelského
prumyslu. Z hlediska statistického vykaznictvi a sledovani Statistickym ufadem je
pramyslové odvétvi zpracovani dfeva zafazeno do OKEC ( Oborova klasifikace
ekonomickych ¢innosti ) €. 20. Do této klasifikace se zahrnuje zejména veSkera produkce
drevaiské prvovyroby, pramysl dfevaFsky a korkafsky, mimo vyroby nabytku, vyroba koSt a
dal$iho prouténého zbozi.

Pramyslové odvétvi OKEC 20 se déli celkem na pét vyrobnich obor( s touto
strukturou :

20.1 - Vyroba pilaiska a impregnace dieva
e 20.2 - Vyroba dyh, pfeklizkovych a aglomerovanych difevénych vyrobkd
20.3 - Vyroba stavebné truhlarska a tesarska, tedy vyroba oken, dvefi, zarubni atd.,
vyroba dfevénych staveb, jejich prvkdl, lepenych a ohybanych konstrukci
e 20.4 - Vyroba difevénych oball v€etné palet
20.5 - Vyroba jiného zboZi ze dfeva, vyroba korkaiska a koSikarska

V ramci Ceské republiky se z lesnich porost(i roéné vytézi 11 - 14 mil. m3 dfeva, z
toho je az 85% jehlicnatého. Vice nez 90% vytéZzené dievni hmoty se dale priamyslové
zpracovava. Kulatina je zakladni nosnou surovinou pro zpracovani v dfevozpracujicim
pramyslu a vlaknina se vyuziva pfedevsim pro Ucely pramyslové vyroby papiru a celulézy.

Nejvétsi objemy vytéZzené kulatiny spotfebovava pilafska vyroba. Z této vyroby se
produkuje Ffezivo opracované i neopracované rliznych rozmérQ jako jsou hranoly, prazce,
fosny, prkna, pfifezy a dalSi vyrobky.



Vétsina pilafskych provozl v CR patfi mezi stfedné velké subjekty s kapacitou 20 -
80 tisic m3 pofezu za rok. Mimo to je u nas provozovano i nékolik velkokapacitnich
pilafskych provozl s kapacitou nad 150 tis. m3 pofezu za rok. Je ur€itou relativni vyhodou,
Ze se pilafskou vyrobou mohou zabyvat také zcela malé podnikatelské subjekty pouze s
nékolika zaméstnanci.

Pokud jde o jednotlivé vyrobni obory, spadajici pod OKEC 20, Ize je struéné
charakterizovat takto :

Pilafské vyrobky jsou zpravidla meziproduktem k dalSimu zpracovani a nebo
kone¢nym produktem zejména ve stavebnictvi, hornictvi a dopravnim stavitelstvi. Jde o
typického predstavitele prvovyrobniho zpracovani dfevni suroviny. Z hlediska celkovych
produk&nich charakteristik jsou z celého dfevozpracujiciho primyslu rozhodujici vyroba dyh,
pFeklizkovych vyrobkl a vyrobkd aglomerovanych. Druhé misto zaujima vyroba pilafska a
impregnace dfeva, ktera spotfebovava nejvétsi mnozstvi dfevni hmoty.

Aglomerované vyrobky je spoleény nazev pro dfevotfiskové a dievovlaknité desky,
které |ze dale rozliSovat podle technickych parametri. Pouzivaji se pfedevsim pfi vyrobé
nabytku, ve stavebnictvi nebo v truhlafské vyrobé. Jako specificka, existuje u nas i vyroba
cementotfiskovych desek. Do stejné produkCni oblasti je zahrnovana také vyroba dyh a
preklizek. Z hlediska potfebného strojnétechnologického vyrobniho zafizeni i naro¢nosti
vyroby jde o nejprimyslovéjsi ¢ast dievozpracujiciho primyslu.

Stavebné truhlafska vyroba zahrnuje pfedevSim vyrobu oken a to celodfevénych,
kombinovanych s plastem a nebo kovem. Dvefi masivnich dfevénych nebo plastovanych
vnitfnich nebo vchodovych, zarubni, oblozeni, podlahovin a podobné. Tesaiska vyroba
predstavuje hlavné vyrobu vnéjSich a vnitfnich panell, prvkd ramovych a stfeSnich
konstrukci, rodinnych domk, chat, kompletnich stfeSnich konstrukci, montovanych staveb,
montaznich prvkd a podobné. Truhlafska a tesafska vyroba v sou¢asné dobé predstavuje
dynamicky, trvale rostouci obor dfevozpracujiciho pramyslu. Tuto skupinu vyrobkl zajistuji
stovky malych firem a zivnosti bez zaméstnancu, které ji Casto kombinuji s kusovou vyrobou
nabytku na zakazku.

Vyroba drevénych oball v€etné palet zahrnuje prfedevSim vyrobu difevénych beden,
pfepravnich skfini, palet, sudd, kadi, a podobné. VétSina téchto produktd neni femesiné
zvlasté slozita a vyroba neni naro€na na specialni strojni vybaveni. Vyjadfeno v celkovém
finanénim objemu neni pfili§ vyrazna, avSak jeji vyznam neklesa. Drevéné obaly jsou
dostate¢né pevné, pouzitelné opakované, recyklovatelné a dobie se likviduji. U nékterych
specifickych vyrobku, napfiklad vinnych sudl z tvrdého dieva se oCekava v nejblizSich letech
evropsky boom. Rozsahem se jedna o nevelkou, ale pro ekonomiku statu v8ak produkci
nezanedbatelnou. Jde o vyrobu, ktera ma své perspektivni opodstatnéni.

Vyroba jinych vyrobkl ze dfeva, korkafska a koSikarska spotfebovava nékteré
pilafské polotovary a dalSi suroviny. Vyrobnimi produkty jsou Zebfiky, nasady, stolni a
kuchynské nacini, obrazové listy, obruby, zapalky, vyrobky z pfirodniho aglomerovaného
korku, vyrobky z travin a z prouti, jako jsou rohozZe, koSiky a podobné. Vyrobu zaijistu;ji
hlavné malé Zivnosti, mensi podniky a druzZstva.

| kdyz formalné nepatti do OKEC 20 je dale v textu uvadén i pramyslovy obor vyroby
nabytku, sportovnich potfeb a hudebnich nastroji a energetické vysledky téchto obora.

Pro nazor jsou dale uvedeny nékteré konkrétni charakteristické udaje z roku 1998 :

V roce 1998 se vytéZilo v CR celkem 14 mil. m3 dfeva, coz &ini 76% bé&zného ro¢niho
pfirGstku dfevni hmoty. Pro dalSi primyslové zpracovani bylo pouzito 13,1 mil. m3 dfeva a z
toho 7,4 mil. m3 kulatiny.



Vyrobeno bylo celkem 3,42 mil. m3 pilafskych vyrobku
z toho 3,1 mil. m3 vyrobkl z dfev jehli€natych
320 tis. m3 vyrobku z dfev listnatych

dale bylo vyrobeno 860 tis. m3 vyrobku dfevotfiskovych desek
130 tis. m3 vyrobkd MDF ( dfevovlaknité desky ,, médium
density fibreboard ,) a ostatni desky dfevovlaknité
710 tis. ks dvefi
600 tis. m2 podlahovin
300 tis. ks celodfevénych oken
50 tis. m2 zastavéné plochy dfevénych rodinnych domku
7,7 mil. ks dfevénych obald, palet, pfepravnich skfini a pod.

Na vyrobu dfevovlaknitych desek bylo pouzito 1 512 tis. m3 dfevni hmoty. V dalSi
vyrobé v tuzemsku bylo pouzito 541 tis. m3 dfevotfiskovych a 116 tis. m3 dfevovlaknitych
desek.

Z kulatiny prvni az tfeti kvalitativni kategorie se vyrabély také dyhy a preklizkové
desky. T&chto materialti se vyrobilo celkem 120 tis. m3 a z nich bylo v CR spotfebovano 57
tis. m3.

Je tfeba také konstatovat, Ze spolu s uvedenou vyrobou vznika zaroven i dfevni
odpad. Pfes 80% odpadu z vyroby jsou difevéné zbytky jako piliny z prvotniho zpracovani,
kira, ostatni odpad ze dfeva a dfevénych material(, z nichz cca Ctvrtinu podniky dale
zpracovavaji, pfes 55% se prodava dalSim podnikim a zbytek se fyzicky likviduje vétSinou
spalovanim v kotelnich zafizenich a vyuZivaji se tak jako zdroj tepla pro své vyrobni provozy
a susarny.

V roce 1998 bylo v CR energeticky vyuzito celkem 1960 tisic m3 dfevni hmoty, a z
toho 1 243 tisic m3 dfevného odpadu z vyroby. Uvadény objem dfevni hmoty jako celek
predstavuje 750 tis.t a pfi prumérné vyhfevnosti 13,2 GJ/t jde o ro¢ni tepelny potencial v
primarnim palivu ve vysi 9 900 TJ/rok.

Podil jednotlivych obor na celkovych trzbach odvétvi za prodej vlastnich vyrobkl a
sluzeb je zfejmy z nasledujiciho pfehledu :

drevarska prvovyroba ( pilafska vyroba ) 22,6%
truhlafska vyroba 52,1%
aglomerované vyrobky ( dfevotfiskové desky ) 15,9%
vyroba dfevénych obald 1,7%
jiné (ostatni) vyrobky ze dfeva a korku 7,7%

I1.3. Zakladni charakteristické rysy odvétvi

Podil dfevozpracujiciho primyslu v ramci zpracovatelského primyslu je uveden na pfipadé
konkrétniho roku 1998, kdy se drfevarsky pramysl podilel na hospodaiskych vykonech
celého zpracovatelského primyslu v hodnoté 3,3%.

PoCet zaméstnancl tohoto odvétvi predstavuje 4,4% vSech pracovnik( primyslu
zpracovatelského. Z toho je tedy zfejmé, Zze na dané objemy vyroby vyZaduje difevozpracujici
pramysl vice pracovnikll nez jina vyrobni odvétvi. Je to dano hlavné charakterem celého
odvétvi a pomérem jednotlivych obord. Ve srovnani se sousednimi zemémi Némeckem a
Rakouskem ma fada naSich provoz( starSi a horSi technické vybaveni vyroby, coz je hlavni
dlvod zvySenych narokd poc&tu pracovnik.

Situace v dfevozpracujicim pramyslu se zlepSuje nebot po poklesu trzeb v 90tych
letech dochazi znovu k narlstu. Podil tohoto odvétvi na celkovych vysledcich pramyslu




zpracovatelského se vSak méni nevyrazné. Od roku 1996 vzrostl podil po¢tu zaméstnancl z
3,9 na 4,4% a podil na vykonech za stejné obdobi vzrostl z 2,7 na 3,3%. Tyto hodnoty
ukazuji na posun drevariské vyroby k vyrobkim s vys&i pfidanou hodnotou.

Vice nez kterékoli jiné odvétvi je dfevozpracujici primysl soustfedén do stfednich a
predevdim malych podnikd. V OKEC 20 jsou, podle prfevladajici vyroby, registrovany a
uvadény radové tisice podnikatelskych subjektd. AvSak pouze 39 z nich mélo v roce 1998
100 - 250 zaméstnancu, 15 melo 250 - 500 zaméstnanc(i a 6 vice nez 500 pracovnikd.

Hlavni vyhodou malych a stfednich podnika je jejich flexibilita, schopnost rychle se
pfizpusobovat pozadavkum zakaznik(, vyrabét vyrobky, specificky opracované v malych
sériich. Pfi své kapitalové nedostateCnosti jsou tyto podnikatelské subjekty snadno
zranitelné, rychle vznikaji i zanikaji.

Drevo je jednim ze zakladnich vstupnich materialll pro vyrobu, jeho cena je proto
Casto rozhodujici polozkou v hospodareni firem. V roce 1998 se nejvice nakupovala
jehlicnata kulatina, ktera tvofila vice nez 60% nakupovaného materialu. Proti ostatnimu
obdobi vyznamnéji v8ak vzrostl také nakup kulatiny listnaté a to o 14,8%. DalSim nejCastéji
nakupovanym materialem jsou $tépky a tfisky, dale primyslové odiezky a fezivo jehlicnaté.

Cena dfeva v pribéhu posledniho roku kolisala podle situace na trhu. V prvé
poloviné roku se tézi vice nez polovina bézné tézené dievni hmoty, coz s jistym zpozdénim
zpusobuje snizeni ceny difeva. Snizeni ceny vede k vykupu difevni hmoty hlavné nékterymi
vetSimi subjekty. Znacna ¢&ast drfevozpracujicich podniki nema dostatek finanCnich
prostfedk( na dlouhodobé zasobeni dfevni surovinou.

V posledni dobé roste také vyvoz kulatiny do ciziny, ktery dosahl za posledni obdobi
hodnoty az 15% z celkové produkce. Vzajemna srovnatelnost cen na vnitfnim a zahrani¢nim
trhu na jedné strané a zaroven globalizace obchodu dfevem a dfevafskymi produkty na
strané druhé vede také ke zvySovani importu surovin ze zahranici pro dalSi zpracovani u
nas.

Drevarské vyroby jsou ve srovnani s jinymi odvétvimi zpracovatelského primyslu
méné narocné na strojni vybaveni, tedy i potfebny vstupni kapital pro zahajeni provozu.
Také toto odvétvi ma své vazby na Zivotni prostfedi, jedna se vSak o vyroby relativné Cisté,
malo zatéZujici zivotni prostfedi.

Z hlediska zivotniho prostfedi je velmi dulezita energeticka naro¢nost vyroby, kterou
charakterizuje spotfeba energie na jednotku produkce konec¢nych vyrobkd. V tomto sméru je
s jinymi vyrobami zpracovatelského primyslu srovnatelna pouze vyroba vlaknitych desek,
kde se primérna hodnota specifické spotfeby energie pohybuje na urovni cca 3,4 kWh/kg. U
preklizkové vyroby je primérna hodnota specifické spotfeby energie cca ve vysi 5,4 kWh/kg.
Tato hodnota je srovnatelna napfiklad s nékterymi provozy souvisejicimi s vyrobou oceli, kde
se specifické spotfeby energie v evropském méfitku ( primérovano z fady vyrob ) pohybuji
ve vysi cca 5,9 kWh/kg. Ostatni dfevarské vyroby jsou podstatné méné energeticky naro¢né.

Zivotni prostfedi v nékterych jeho slozkach mohou vyraznéiji ovlivnit pouze zafizeni
uréena k chemické upravé dieva, provozy aglomerovanych vyrob a lakovny. Lakovny, které
v priméru spotfebuji cca 65 kg natérovych hmot denné patfi mezi stfedni zdroje znecisténi.

Ve vztahu k ostatnim odvétvim pramyslu CR a primyslu CR jako celku je primérna
spotieba paliv v primyslu zpracovani dfeva nasleduijici :

Nazev pramyslového OKEC Roéni spotieba Procentni podil
odvétvi paliv v TJ/rok dfevarského
prumyslu

Pramysl CR 1-45,60-62 1190 000 0,55 %

a doprava jako celek

Lehky prumysl| 20, 21, 22, 36 24 700 26 %
Pramysl dfevarsky 20 3 560 55 %
Vyroba nabytku 36 2920 45 %
Celkem 6 480 100 %




Il.4. Vyrobni zakladna a hlavni hospodarské aspekty odvétvi
11.4.1. Charakteristika vyrobni zakladny

Vyrobni_ zakladna dfevozpracujiciho prumyslu je v soucasnosti prakticky zcela
privatizovana. Rada subjektl vznikla z byvalych krajskych dfevozpracujicich podniku, které
dodnes patfi mezi nejvétsi v oboru.

Jde napfiklad o tyto zavody : Ceské drevarské zavody Praha a.s.
Jihomoravské dievarskeé zavody a.s.
JihoCeské dievarskeé zavody a.s.
Linetu a.s. - SeveroCeska dfevarska spolecnost

Jde o podniky, které maji v sou€asnosti kazdy vice nez 500 zaméstnancl. Podle
po¢tu zaméstnancl byly v lorfiském roce nejvétSi dfevozpracujici firmou Moravskoslezské
dfevafské zavody Sumperk a.s..

VétSina velkych firem ma také rozsahlé pilafské kapacity. Spole¢né s firmami
Holzindustrie Schweighofer ve Zdirci a v Plané u Marianskych Lazni patfi mezi nejvétsi
producenty feziva u nas. Jejich kapacita je vysoko nad 100 tis. m3/rok. Je tfeba konstatovat,
Ze kapacita pilafskych provozu pfevySuje v sou€asné dobé o 30 - 35% potieby trhu.

Nejvétsimi vyrobci dievotfiskovych desek s podilem vice nez 10% na ¢eském trhu jsou :
Kronospan CR s.r.o.
ZPD Hodonin a.s.
Dfevozpracujici druzstvo Lukavec
( vyrabi i dfevovlaknité desky MDF )

Rozhodujicimi vyrobci pfeklizek byli v poslednim obdobi tyto firmy :
DYAS Uhersky Ostroh a.s.
Alfa Ri¢any a.s.
ZPD Hodonin a.s.

NejvétsSim vyrobcem latovek je firma Lignum Produkt s.r.o. Hodonin, ktery patfi k
nejvétsSim vyrobclm tohoto artiklu v Evropé .

Velkymi vyrobci dyh jsou tyto firmy : Dyha Chrast s.r.o.
Bohemia Art s.r.o. Praha
Lignum Produkt Hodonin s.r.o.
Intera Wood a.s. BuCovice

K nejvétSim vyrobcim dfevénych oken patfi u nas :
Bohemia Lignum s.r.o. Cheb
ELK a.s. Plana nad Luznici
Jihomoravské dfevarské zavody a.s. Brno
Moravskoslezské dfevarské zavody a.s. Sumperk
Dipro Fabriks CZ a.s. Rajec - Jestiebi

Hlavni producenti dvefi a dvefnich zarubni jsou :
Drevarska vyroba a.s. SusSice
Intermilp s.r.o. Vimperk
Kasard s.r.o. Rymarov
Kronodoor s.r.o. Jihlava
Sapeli s.r.o. Polna



Rozhodujicimi vyrobci podlahovin jsou : BenKo s.r.o. Kopidlno
Dfevopar s.r.o. Lostice
Kasalova pila s.r.o. Jindfichav Hradec
Jihomoravské dfevarské zavody a.s. Brno

Vyrobu dievostaveb ( rodinné domky, chaty, montované stavby pro priamysl a zemédélstvi )
provadi hlavné : Drevostavby DobfiS s.r.o.

H. S. Styl s.r.o. Nové Straseci

RD Rymarov a.s.

Hart - Bio a.s. SedI¢any

Moravskoslezské zavody a.s. Sumperk

Ceské dfevarské zavody a.s. Praha

Za nejuspésngjsi firmy dfevozpracujiciho primyslu lze oznacit subjekty s poctem

zaméstnancut 150 - 600, které se zabyvaji truhlafskou vyrobou a vyrobou aglomerovanych
materiald. V této kategorii je nejvyssi rentabilita kapitalu i nejvySsi rentabilita naklada.

Za mimoradné UspéSnou firmu byla auditem vyhodnocena Lira Cesky Krumlov,
nejvétsi vyrobce zlacenych a dalSich dfevénych list a obrazovych rama.

Poéty pracovniki v jednotlivych oborech OKEC :

Obor OKEC Rok 1994 Rok 1998
20.1 22 884 15 697
20.2 10 788 5 342
20.3 17 418 27 400
20.4 2913 1469
20.5 8174 9228
20 ( celkem ) 62 177 59 136

Vstup zahraniéniho kapitalu do tohoto odvétvi neni tak rozsahly jako v jinych
oblastech. Je v8ak vyznamny a pozitivni nebot v fadé pfipadl jde o renomované firmy, které
maji zajem na dlouhodobém rozvoji svych dcefinych podnikd a umoziuji jim vstup na
naro¢né zahranicni trhy. Jedna se hlavné o kapital némecky a rakousky a pouze v pfipadé
podniku Liry Cesky Krumlov jde o kapital americky ( Larson - Juhl ).

Holzidusrie Schweighofer, ktery vlastni a modernizoval pilaiské kapacity ve Zdirci a v
Plané se v Fijnu 1998 spajil s finskou spole¢nosti ENSO Timber Oy, Porvoo. Timto krokem
se Enso Timber Oy stal nejvétSim producentem Feziva v Evropé ( 4,7 mil m3 feziva za rok )
a vyznamné pilafské kapacity v CR se tak staly sougasti mezinarodniho holdingu.

V poslednim obdobi vyrazné investovala firma Kronospan a definitivné v prevzala
vyrobu v Jihlavskych dfevarskych zavodech.

11.4.2. Zahraniéni obchod

Vyvoz vyrobku dfevozpracujiciho pramyslu pravidelné stoupa. NejvySssi tempo vyvozu
zaznamenaly truhlafské a tesarkeé vyrobky a jiné vyrobky ze dfeva a korku.

Za posledni obdobi poklesl vyvoz feziva. U jehlicnatého feziva to znamenalo pokles o
12%, tedy na hodnotu 1 231 tis. m3. U listnatych druht doSlo ke zvySeni vyvozu na 57 tis.
m3, tedy 0 59% proti pfedchozimu roku.



Vzrostl vyvoz - aglomerovanych vyrobki o 29 tis. m3, tedy 0 5,4%
drevotfiskovych desek o 24 tis. m3, tj. 6,3%
preklizek o 10 tis. m3, coz &ini 12,2%

Vzrostl dovoz - jehli¢natého feziva o 20 tis. m3, tedy o 14,5%
v8ech aglomerovanych vyrobkd o 18 tis. m3, coz je 11,4%

Obecné je mozno konstatovat, ze nejvice vzrostl vyvoz u firem s vice nez 100 zaméstnanci v
globalu o 13%. Nejvétsi objemy vyvozu sméfuji do sousednich zemi, pfedevsim Némecka a
Rakouska, ale také do Belgie, Japonska a USA. Ze sousednich zemi k nam plyne nejvice
dovozu.

11.4.3. Investice do odvétvi

Investice v dfevozpracujicim pramyslu byly v roce 1998 nejvy3Si od roku 1994 a
nejvyssi byl také objem investic dovezenych. Do vyrobniho odvétvi bylo investovano vice nez
4,2 miliardy K. Z toho do nového strojniho zafizeni 1,2 miliardy K& Z dovozu pochazi z
uvedenych Castek celkem 800 mil. KE. Jde o velmi pfiznivé hodnoty ve srovnani s
pfedchozim obdobim.

Z analyzy nakladl vyplyva, Ze investice do strojniho zafizeni zhruba pokryvaji
odepisovany majetek a do pilafskych provoz( se investuje vice prostfedkl nez do jinych
vyrob.

Nejvétsi investici roku 1999 byla vystavba zafizeni na upravu a susSeni tfisek za 1,4
miliardy K& v podniku Kronospan CR s.r.o. v Jihlavé. Holding Krono investoval od svého
vstupu do plvodnich Jihlavskych dfevaiskych zavodu v roce 1994 témér 4 miliardy KE.
Zhruba 120 mil.K¢ stala nova vyrobni hala firmy Sapeli, jednoho z nejvétSich vyrobcu
vnitfnich dyhovanych dvefi.

Vedle investic jsou do CR dovazeny také suroviny pro vyrobu. Finanéné predstavuji
cca 10% veSkerého materialu, ktery se pro vyrobu nakupuje a spotfebovava. Jedna se
predevSim o rizné polotovary z exotickych dfevin a vy3si dovoz surového dieva.

I1.4.4. Schopnost konkurence a mezinarodni srovnani

Podobné jako ma dfevarsky prumysl v ostatnich zemich Evropy ma v primyslové
zakladné CR pevné misto dfevozpracujici vyroba. Obdobné je rovnéz i sloZeni vyrobnich
kapacit. Odhaduje se, ze v zemich EU je cca 335 tisic firem, které se zabyvaji vyrobou
zpracovani dfeva. Z nich zhruba 96% ma méné nez 20 pracovnikl, 3,5% zaméstnava 20 -
100 lidi a pouze 0,5% firem ma vice nez 100 pracovnikl. Velké firmy vSak predstavuji 34%
obratu. Nejvétsi evropské dievarské firmy souc€asnosti ENSO - Gutzeit a Bertrand Faure
jsou kolosy s témér 15 tisici zaméstnanci.

Soucasnym trendem v Evropé je pfedevSim racionalizace produkénich kapacit a
jejich globalizace. Rezivo se vyrabi v mensim poétu vétsich pil. U vyrobkd aglomerovanych
dochazi k postupné zméné technologie. Pro bézné ucely se zvySuje konkurence v deskach
typu OSB a na vyrobu nabytku se pouzivaji hlavné desky MDF. ZvySuje se nahrada
masivniho dfeva aglomerovanymi materialy a zarovenn se zmensuje prostor pro pouZzivani
plastovych oken a kovovych dvefi.

Spotfeba produktd dfevozpracujicicho primyslu v Evropé roste a v roce 1998
dosahla nelepsich vysledku od zacatku 90tych let. Roste spotfeba primarnich produktt, jako
je kulatina, Fezivo a aglomerované vyrobky. | kdyz je ¢asové posunuty je trend ve vyrobé i
spotfeb& v CR obdobny.

Pokud provedeme srovnani s vyspélymi staty Evropy je vyhodna relace se SRN,
které ma podobnou lesnatost i skladbu les(i jako CR. Toto srovnani mze byt vhodnym
signalem o perspektivni situaci dfevarského pramyslu.



V pfepoctu na obyvatele za posledni obdobi :

CR vyprodukovala o 18% vice feziva nez SRN

v CR vyrobeno o 33% méné aglomerovanych vyrobk( nez v SRN

CR vyvezla 39,7% produkce jehli¢natého feziva, SRN pouze 14% své produkce
spotfeba feziva v CR byla 1,3 krat vy$si nez v SRN

spotifeba aglomerovanych vyrobk( 2,34 krat nizSi nez v SRN

Z veskerého exportu z CR do zemi EU tvofi vyrobky skupiny OKEC 20 zhruba 4%.
Ze vsech dfevafskych vyrobki dovezenych do EU ze zemi CEFTA &ini vyrobky z CR cca
25%.

Vstupem CR do EU se neodekavaji u dfevozpracujiciho primyslu zadné zvlastni
obtize nebot jiz v soutasné dobé& nejsou mezi CR a zemémi EU Zadné bariéry volného
obchodu. | pfes evidentni posun k lep$imu za posledni dva roky, ztstava CR pro zapadni
Evropu spiSe zdrojem surovin a polotovard nez hotovych vyrobku. Je tfeba konstatovat, Ze
stav dfevozpracujiciho primyslu u nas a ve vyspélych evropskych statech neni zatim
dostatecné srovnatelny.

Firmy v CR disponuiji kvalifikovanou a relativné levnou pracovni silou. V Fadé pipad
je vSak stale problém kvalitniho fizeni, nedostateéné strategické chovani managementu a
podcenovani marketingu. S tim souvisi také rozsah uplatfiovani novych poznatkt ve vyrobé
nehledé na relativné nizké vydaje na védu a vyzkum v oblasti dfevozpracujiciho primysiu.

I1.5. Zadméry a perspektivy odvétvi

Drevozpracujici primysl ma v CR dobrou perspektivu avsak ta je bezprostfedné
zavisla na pomérech a vyvoji dfevozpracujiciho primyslu pfedevSim v Evropé, kde se
oCekava také pfiznivy vyvoj.

Da se odekavat, ze v nejblizsi dobé bude v CR narust vyroby vyssi nez rist DPH a v
perspektivé nékolika let bude srovnatelny. Zasoby dfeva jsou stale dostatecné a dostateCny
je rovnéz i odborny personal. Postupné dochazi k restrukturalizaci a modernizaci
jednotlivych obor(, produkce se posouva k vyrobkim, které lépe zhodnocuji surovinu. Rada
nasich producentu si ziskala pevné misto na trhu vyspélych evropskych zemi.

Také u nas se objevuji prvni pfipady propojeni firem tak, aby na sebe navazovaly,
byly schopny uplatnit vyrobky na trhu a dobfe vyuZily surovinu. Pfikladem je akciova
spole¢nost Stella group, jejiz dfevarsky subholding zahrnuje péstovani lesa a lesni porosty,
pilafskou vyrobu, vyrobu nabytku, stavebni vyrobu, prodejni a jiné organizace, které
poskytuji sluzby.

Dulezité je, aby se potencialni mozni investofi ve vétSi mife orientovali spiSe na
budovani kapacit pro vyrazné zhodnoceni dfeva nez do dfevafské prvovyroby. Narust
spotifeby podlahovin a jinych vyrobkl z listnatého dfeva by mohl byt divodem pro investice
do jeho zpracovani v CR. Listnatého dieva se zatim u nas t&zi malo a tomu jsou
pfizpusobeny i zpracovatelské kapacity. Pfitom existuje velka Sance na uplatnéni takovych
vyrobki na evropském trhu. Ve srovnani s jinymi zemémi je celkova tézba dfeva v CR velmi
vysoka.

Nejvétsi problémy lze odekavat v pilaiskych vyrobach, nebot v CR je nadbytek
pilafské kapacity, navic z velké Casti zastaralé, kterou nelze udrZovat pouze zasahy
administrativnimi. V budoucnu musi byt jako pfirozeny proces dosaZena rovnovaha mezi
zpracovatelskymi kapacitami a tuzemskymi surovinovymi moznostmi.

V poslednim obdobi vyrazné vzrostla kvalita naSich aglomerovanych vyrobk(. Vyroba
se orientuje k novym druhiim produktl. Zaméfit by se méla také na nové typy deskovych
materiall, které by byly dobfe opracovatelné s nizkou spotfebou energie, mély malou
hustotu a vysokou tepelnou odolnost.



U nas jsou velmi dobré pfedpoklady pro rozvoj stavebné truhlaiské a tesarské
vyroby. Jejich uZiti je spojeno s rozvojem stavebnictvi. OCekava se, Ze v nejbliZSi dobé dojde
k rozsahlé renovaci bytového fondu v panelovych domech a k postupnému oziveni bytové
vystavby individualni.

Vyznam dfevénych oball a dalSich vyrobkl ze dfeva a korku zlstane v budoucnosti
zachovan. Zakon o obalech zvyrazni pfednosti biologicky rozlozitelnych, energeticky
vyuzitelnych a mnoha zpUsoby pouzitelnych oball jako jsou pravé obaly ze dfeva. Zaméfeni
spotiebiteld k pfirodnim materialim je pro dfevozpracujici pramysl rovnéz pfiznivym
signalem.

lll. Vyrobni a technologické udaje dievozpracujiciho primyslu CR
lll.1. VSeobecné

V odvétvi tohoto primyslu jsou nosné Ctyfi zakladni vyrobky, které reprezentuji témér

65 % celkové spotieby paliv a energie. Jedna se o jehli¢naté a listnaté fezivo, jeho suSeni,
drevovlaknité desky a dfevotfiskové desky. Déle jsou to dvé skupiny pramyslu, (pododvétvi)
a to nabytkarsky pramysl a prdmysl hudebnich nastroji. Ty svoji spotfebou doplfiuji citované
vyrobky na hodnotu velmi blizkou 100 % spotifeb v dfevozpracujicim primyslu. Sou€asnou
etapu vyvoje celého odvétvi lze charakterizovat rozpadem nebo okleSténim velkych
(krajskych) dfevafskych podniki na Fadu drobnych podnikatelskych subjektd. Vznikly
odstépenim na zakladé restituci nebo podanim privatizaCnich projektd, pfipadné zcela na
“zelené louce”. Nékteré z téchto subjektl Uspé&sné konkuruji velkym zbytkovym celkim
zejména minimalizovanim rezijnich nakladd, (ne jiz vSak spotieb paliv a elektfiny, ty zejména
o podil nevyrobnich spotieb rostou).
Pokles vyroby v celém odvétvi primyslu je zplsoben poklesem poptavky na naSich i
zapadnich trzich. Vedle probihajici hospodaiské recese pusobi i silna konkurence vyrobku
ze Svédska, Ruska i Kanady. V dal$im obdobi se odekava opétny pozvolny nardst vyroby v
disledku oziveni poptavky, omezeny pouze reprodukénimi moznostmi nasich lesnich
porostu a v budoucnu pfipadné dovozem suroviny z vychodoevropskych statu v&. Slovenska.
Pfedpoklada se, Ze k zvySovani dodavek dojde jak pro nase odbératele (dlouho a touzebné
oCekavany rozvoj stavebnictvi, ktery neustale nepfichazi) tak na export.

V pododvétvi nabytkafského primyslu, je rozhodujici bytova politika statu a oziveni
bytové vystavby jako celku. To je v8ak zalezitost velmi problematicka a v nejblizSi dobé u
nabytkarského primyslu nelze oCekavat néjaké podstatné oziveni. Tento primysl omezuji i
dovozy nabytku, ktery je cenové srovnatelny, pfipadné levné&jSi a ma lepSi upravu nez
vyrobky tuzemské. V navaznosti na popsany stav Ize oCekavat rist vyroby u jednotlivych
komodit v odvétvi a tim i absolutni zvySeni spotfeby paliv a energii az daleko po roce 2005.

Dale jsou uvedeny jednotlivé komodity, které produkuje dfevozpracujici primysl. U
kazdého vyrobku jsou na zavér uvedeny vSechny dulezité sledované udaje, které jsou pro
energetické auditory i pro pracovniky energetického poradenstvi nezbytné. Udaje jsou
uvedeny jak v tabelarni, tak i v grafické formé.
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l1.2. Rezivo jehliénaté a listnaté, neopracované

Rezivo je souhrnny nazev pro vyrobky vzniklé roziezanim jehli¢natych, nebo

listnatych vyfezl. Pfitom vyrobek mize mit pouze jednu feznou plochu. Neopracované, jinak
také zvané “bézné” fezivo se déli na deskové, (prkna, fodny a krajiny); hranéné, (hranolky a
tramy); polohranéné, (polStafe a tramy), drobné, (listy a laté). Podle pdvodu se jedna o
jehli¢naté Fezivo (smrk, jedle, borovice, modfin); listnaté fezivo (buk, dub, jasan, javor, jilm,
habr, bfiza, lipa, olSe, topol) a ostatni, (napfiklad osika).
Omitané Ffezivo ma rovnobézné plochy a boky kolmé na plochy. Boky mohou byt -
rovnobézné, nebo sbihavé. Neomitané fezivo ma rovnobézné plochy a neomitnuté boky,
nebo boky CasteCné omitnuté, ale s vétSimi oblinami, nez se dovoluji u omitaného feziva.
Plocha ,licova je jakostnéjSi nez plocha rubova. Plocha vné&jSi nebo levé, je obracena
smérem k béli. Plocha vnitfni, nebo prava je obracena smérem ke dieni. Pfi méfeni tloustky,
Sifrky a deélky feziva se pocita vzdy nejmensi vzdalenost mezi plochami, boky, nebo Cely
feziva v urCeném misté méfeni. Jmenovité rozméry feziva, jsou rozméry vztazené k vihkosti
20 az 22 % abs. s pfesnosti v rozsahu dovolenych uchylek. Rozdéleni feziva podle tvaru je
vazano na jednotlivé rozméry, které jsou prfesné stanoveny.

Vyvoj vyroby feziva do roku 1990 byl limitovan moznostmi vyrobnich kapacit. V té
dobé nebyla odstranéna nedostatkovost vyrobku i s ohledem na nenasycenost exportu i pfi
provozu na nékterych zavodech a to az ve 3, pfipadné i 4 sménach. Pokles vyroby a odbytu,
ktery trva i v roce 1998, (a podle dosazenych skute€nosti v I. pololeti roku 1999 i v tomto
roce) je zpusoben poklesem poptavky na naSich i zapadnich trzich. Znaénym konkurentem
exportu feziva se stava vyvoz zcela neopracované kulatiny (nejvySe odkornéné do hnéda),
dfive tak odbornou obci kritizovany. | kdyZz jeji vyvoz je limitovan ve vztahu k celkové tézbé,
dochazi patrné k obchazeni a prekraCovani kvot. Soucasné doslo k vyrovnani cenové urovné
naseho trhu se zapadnimi staty. V nékterych pfipadech je mozno realizovat prodej feziva na
nasem trhu za vySSi ceny nez v zahrani€i. | pfi niz8im vyuZiti vyrobniho zafizeni je patrny
trend dalSiho zvySovani novych vyrobnich kapacit napf. vlivem restituci nebo vznikem
novych podnikatelskych subjektd. Nové podnikatelské subjekty, do kterych byla vkladana
nadéje, Ze dojde k renesanci v oblasti vyrobku v8ak zklamaly a to zejména z hlediska
energetickych naro¢nosti. Mérna spotifeba elektfiny na vyrobek bude stoupat. To je
zpusobeno vyuzitim strojni kapacity a rovnéz uvedenim do provozu i zafizeni, ktera nejsou
energeticky zcela vyhodna. DalSim dusledkem je nakup zastaralych repasovanych zafizeni,
kde se né&jakou energetickou naro¢nost pfilis nehledi. Pfedpoklad, Ze jeji narust v souvislosti
s uvazovanym vySSim stupném mechanizace zastaralych pilafskych provozi bude
kompenzovan racionalnim a hospodarnéjSim pfistupem majiteld k vyrobnimu procesu,
(optimalizace vytéznosti suroviny a pod.) se nedostavuje. SpiSe z tohoto diivodu dochazi ke
zhorSeni energetické situace.

V dalSim ¢asovém obdobi, se ofekava opétny avSak pouze pozvolny narust vyroby.
Obecné je horni hranice vyroby omezena reprodukénimi moznostmi nasich lesnich porostu.
Problémem soucCasné doby vSak neni rozsah zelené téZby, ale nutnost zpracovani kalamitni
hmoty nebo porostd napadenych imisemi. V souCasné dobé jiz dochazi k potvrzeni
vyslovenych predpokladl, Ze novi vlastnici lest - zpravidla restituenti, budou Spatnymi
hospodafi s tendenci rychlého vytézovani vSech porostd pro maximalizaci okamzitého zisku.
Otazkou u tohoto vyrobku zlstava skutecnost restituce vyznamné &asti lesnich porosti pro
oblast cirkve a jejiho chovani jako lesniho hospodare.

Rust vyroby se oCekava, zejména v navaznosti na perspektivy rozvoje stavebnictvi,
které nejsou rizové a k oCekavanému opé&tnému rozvoji exportu v souvislosti s pokracujicim
hospodaiskym rozvojem evropskych statd. Export dfevni hmoty sice vzrusta, ale v tomto
pfipadé se jedna o hmotu na stojato, ne né&jak opracované, nebo alespofi neopracované
fezivo.

Do spotieb energii, (zde jmenovité elektfiny) se uvadi vesSkera doprava ze skladu
kulatiny aZz po expedici feziva, zkracovani, odkorfiovani, tfidéni, pofez kulatiny v pilnici,
kapovani a omitani. Nesleduji se zde spotfeby na suSeni feziva, to se jedna jiz o jinou
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komoditu. Podle udaju statistiky, doslo v roce 98 k dalSimu sniZeni vyroby na hodnotu
1290615 m3. | pfes snizeni vyroby je vykazovana podstatné nizSi konec¢na uzitna potfeba na
vyrobek ta ginila v roce 98 podle udaji CSU - 0,565 GJ/m®. J na tomto misté nutné
upozornit, Ze kone€na uzitna spotfeba u této komodity pfed rokem 89 dosahovala hodnoty
0,085 GJ/m?® prakticky pfi trojnasobné vyrobé neopracovaného feziva.

Chceme-li provést porovnani se zahrani¢im ve spotfebach paliv a energii u této
komodity, je nutné srovnavat jen mérnou spotfeby v elektfiné a to u jednotlivych stroja.
Pouzit ukazatele jako celku na jeden zavod (pilu) nelze z dlivodu, Ze fezivo je velmi pestré a
v podstaté nelze zejména porovnat vyrobena mnozstvi tak, aby se jednalo o tentyZ vyrobek,
nebo vyrobek ve stejném mnozstvi.

l11.3. Suseni jehlicnatého a listnatého feziva
(vyrobek neni sledovan CSU ve vykazu EP 9-01)

Suseni feziva (pfipadné i jinych polotovarl a vyrobkd z dfeva) je zakladni vyrobni
operace, soucast v podstaté kazdého technologického procesu pfi zpracovani dfeva. Vlhkost
dfeva se upravuje suSenim nebo kondiciovanim. SuSeni je technicky proces sniZzovani
vlhkosti dfeva na vlhkost odpovidajic stavu a ucelu jeho pouziti. Umélé suSeni (pfipad
porovnavaného vyrobku) je suSeni v suSarnach, tj. prostorach, ve kterych se mohou Fidit a
podle potfeby ménit podminky suSeni. Susici proces je vétSinou nespojity, ktery probiha v
komorovych su8arnach. Jedna se o strojni zafizeni, konstrukéné feSené pro umélé suseni
podle zadaného zpUsobu. Sestava ze zafizeni pro pfivod tepla nutného k vypafrovani vody
vysouSeného Feziva, pro pohyb susiciho prostfedi, nebo i sudeného feziva, odvod vzniklych
par suSicim prostfedim. Teplota suSiciho prostfedi je znané rozdilna pro jednotlivé procesy
(az do 500 °C) v pfipadé feziva, se vSak jedna o teploty kolem 100 °C. Vzduch, ktery je
klasicky suSici prostfedek, je v posledni dobé nahrazovan spalinami a to zejména z
ekonomickych davodd. Dfevo se musi susit na kone¢nou vlhkost odpovidajici klimatu
prostfedi, ve kterém se ho bude pouzivat a to v podstaté nasledovné: - pro venkovni
stavebni prace (jako vrata, kolny, besidky apod.) na 20 az 25 %; na duziny a sudy 18 az 20
%; vagony a predméty pouzivané na volném prostranstvi (hospodafské stroje, zahradnické
nacini apod.) na 13 az 16 %; okenni ramy a vnéjSi okna, domovni dvefe na 12 az 15 %;
nabytek, podlahy, dvefe pokoju, vnitfni okna v mistnostech vytapénych kamny na 10 az 12
%; néabytek, podlahy, dvefe pokoju, vnitfni okna v mistnostech vytdpénych ustfednim
topenim na 8 az 10 %; hudebni nastroje, méfici pfistroje, hracky na 5 az 8 %.

Do spotieby paliv a energii se pfi suSeni feziva zavadi spotfeby susaren, susicich
komor, pohony ventilatort. V roce 98 doSlo k nepatrnému, malému zvySeni vyroby suSené
feziva. Kone€na uzitna spotieba pfi sudeni vzrostla jak u elektl“'inay, tak i u pouzitého tepla.
Celkova prepoctena mérna spotieba dosahla na udaj 3,438 GJ /m”. Provedeme-li porovnani
energetickych potieb v letech 98 a 97, zjistime, Ze potfebnost na paliva a energie u suSeni
feziva se zvysila 0 47419 GJ v roc€ni relativni pfepoctené hodnoté.

lll.4. Dievovlaknité desky tvrdé surové

Tyto desky se vyrabéji lisovanim rozvlaknéné lignocelulézové hmoty z dfevéného
vlakna ziskaného z odpadd, vznikajicich zejména na pilach. Pilafské odfezky se sekaji na
Stépky, potom se vihCi a pafi a kone€né rozvlaknuji. Rozvlaknéna hmota se fedi vodou. Po
pfidani pfisad zlepSujicich pevnost, nebo odolnost desky proti vihkosti, ohni a hmyzu se
drevovlaknita kase pfivadi na odvodnovaci stroj. Po odtoku vody vychazi ze stroje
drfevoplstény koberec. Podle dalSiho postupu jeho zpracovani ¢lenime desky na mékké,
nelisované a tvrdé, lisované.

Tvrdé dfevovlaknité desky se vyrabéji dalSim tepelnym a mechanickym zpracovanim
dfevoplsténého koberce tak, Ze koberec se nejprve nafeze na formaty odpovidajici velikosti
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lisu. Nafezané formaty se ulozi na draténé sito a stla¢i ve viceetaZzovém hydraulickém lisu.
Zde se za tepla lisuji. Vyrobené desky jsou svétle hnéde, na licni strané lesklé a hladke, s
rubem matnym a drsnym. Vyrabéji se v tloustkach 2,8, 3,3 a 5 mm. Pouziti - pfi vyrobé
nabytku podobné jako preklizky.

Vyrobou se v pfipadé této komodity rozumi dfevovlaknité desky, vyrabéné mokrym i
suchym zplUsobem, bez zmetkd pfedavané skladu hotovych vyrobkd, nebo expedici. Do
spotieby paliv a energii na vyrobu, se u vyrobku zavadi spotifeby vyrobnich fazi : Cisténi,
sekani, rozvlaknovani, chemizace, odvodniovani, suSeni, davkovani, vrstveni a lisovani,
impregnace a tepelné zuslechtovani, vih¢eni, formatovani a skladova manipulace. Mnozstvi
se zjistuje méfenim hotovych desek a piepodtenim. Udava se v m3 . CSU uvadi nepatrné
meziro¢ni zvySeni vyroby téchto desek v roce 98. SouCasné s tim se ale také deklaruje
narlst konecnych uzitnych prepoctenych spotfeb na hodnotu 11,747 GJ/m® coz je velmi
prudké zvySeni vadi vysledkim roku 97 (9,609 GJ/m®). Provedeme-li porovnani
energetickych naro€nosti vyrobkd v relaci let 98/97, zjistime, Ze doSlo k navySeni
energetické potfebnosti tohoto vyrobku o ro¢ni relativni hodnotu 252270 GJ.

lll.5. Drevotriskové a pilinotriskové desky

Vyrobky z aglomerovaného dfeva jsou polotovary vzniklé rozdélenim dfevni hmoty na
malé €asti a spojenim téchto malych Casti do poZzadovaného tvaru na vyrobky s urcitymi
vlastnostmi. Dfevni Casti se spojuji pryskyficnymi nebo mineralnimi pojivy, nebo pojidly
aktivovanymi ve vlastni hmoté. Naroky na jakost dfevni suroviny pro vyrobu dfevotfiskovych
desek jsou vySSi nez pro vyrobu dfevovlaknitych desek. Zpracovavaji se hlavné Cisténé
odfezky a odkornény probirkovy material. Jinych materiall se pouziva zejména jako pfimési
nebo pro vyrobu méné jakostnich drevotfiskovych desek. Spotfeba suroviny se pohybuje na
1 m® desek v zavislosti na rozmérech suroviny mezi 1,34 az 1,8 m°.

Dfevo pfed roztfiskovanim se musi pfipravit tak, aby mélo potfebnou vihkost,
(optimalné 50 %). Tim se dosahne lepsi jakosti tfisek a mensiho podilu prachu, zvySené
trvanlivosti nozd a snizeni spotfeby elektfiny. Pfed roztfiskovanim se dfevo obvykle
pfipravuje parenim, vafenim, macenim, nebo kombinaci téchto zpusobu. Roztfiskovani se
provadi na strojich rGzné konstrukce. Je mozné je délit do skupin: stroje diskove,
prstencové, valcové a, frézové. Roztfiskovae nastavujeme v takovém rezimu, aby pomér
deélky tfisky k tloustce se rovnal 150 az 200. V zasadé se rozdéluji tfisky na povrchoveé a
stfedové. Konetné rozméry tfisek ziskame domilanim na kladivovych, kfizovych, nebo
zubovych mlynech. Pfed zpracovanim se tfisky susSi na konecnou vihkost 2 az 4 %. SusSeni
muzeme délit na: kontaktni (rotacni a bubnové susSarny); konvekCni (pasové suSarny);
kombinaci vySe uvedenych zpusobu (turbinové a vibraéni susarny); suseni tfisek ve vznosu.
K odstranéni prachu a hrubé frakce musime roztfiskovany material tfidit. To provadime -
mechanicky na vibraénich tfidiCich; - vzduchem ve vzduchovych separatorech; - kombinaci
mechanického a vzduchového tfidéni.

Drevotfiskové desky se vyrabéji z jehlicnatych i listnatych tfisek. Dfevéné tfisky se
opatfi nanosem syntetické pryskyfice, vrstvi se v 8irSi ploSe do ur€ité vySky a potom lisuji ve
vyhfivanych lisech. Podle poctu vrstev rozeznavame desky jednovrstvé, tfivrstvé a
vicevrstvé. Stfed desek je vytvofen obvykle tfiskami hrubSimi a na povrchu, pro lepSi
hladkost, jsou tfisky jemné;jsi, pfipadné ploché, listkové. Podle stupné slisovani rozliSujeme
desky lehké do 400 kg/m®, polotézké do 850 m kg/m® a tézké nad 850 kg/m’. Jedna se
béZny material pouZity pfi vyrobé nabytku. Ve stavebni vyrobé jich Ize pouzit na obkladani
stropU, stén, na vestavény nabytek, podlahy, pficky a dalSi potfeby.

Pilinové desky (technologicky postup je u tohoto vyrobku obdobny jako u
drevotfiskové desky), se vyrabéji z pilin ziskanych na pilach jako odpad pfi vyrobé feziva.
Piliny se nejprve zbavi hrubSich €astic, potom jako pojivo se pfida uméla pryskyfice a takto
ziskana hmota se v plochach navrstvi do urCité tloustky a lisuje za tepla v lisech.
Nedyhované pilinové desky se uplatiuji jako izolani material napfiklad pfi vyrobé
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podlahovych panell. Dyhované pilinové desky nahrazuji latovky a Ize jich pouzit pfi vyrobé
nabytku, na obkladani stén, jako délicich pficek a pro dalSi uziti. Vyrobou se u tohoto
vyrobku rozumi drevotfiskové desky lisované, vyrabéné plosné, nebo vytlanym zplisobem a
dievopilinové desky lisované vyrabéné plosné. Vyroba je zjiStovana ve skladé hotovych
vyrobka v m®,

Podle Gdajd CSU vyroba v roce 98 vyrazné vzrostla (o0 44,80 % v0&i vysledkdm
pfedchoziho ro¢niho obdobi). Doslo ke snizeni mérné energetické naro€nosti na hodnotu
1,245 GJ/m® . Pii porovnani konecnych uzitnych spotfeb v podilu let 98/97 je mozné
konstatovat, ze u vyrobku dochazi ke sniZzeni energetické potfebnosti v ro¢ni relativni
hodnoté 1309461 GJ.

lll.6. Nabytkarsky primysl, Sport a Hudebni nastroje

Spotfeby paliv a energii se u téchto “pododvétvi’ dfevozpracujiciho primysiu
vétSinou nesleduji ve vykazech EP 9-01. Nejsou tedy znamy konecné uzitné spotieby na
jednotlivé vyrobky, ale pouze absolutni spotfeby. Ty jsou vétSinou vedeny ve vykazech EP 5-
01 s odpovidajicim a obvyklym rozptylem hodnot.

U nabytkarského pramyslu je rozhodujici bytova politika statu a oziveni bytové
vystavby jako celku. To je vSak zaleZitost velmi problematicka a v nejblizSi dobé u
nabytkarského primyslu nelze oCekavat néjaké podstatné oziveni. Tento primysl omezuji i
masivni dovozy nabytku, ktery je cenové srovnatelny, pfipadné levnéjSi a ma lepSi upravu
nez vyrobky tuzemské. Absolutni spotfeby podle udajd jednotlivych vyrobcl v nabytkarském
pramyslu neustale klesaji. To jak u energii, tak i u paliv. Udaje publikované CSU vétSinou
nesouhlasi s Udaji vyrobct uvadénymi v kumulaci. Jednou z pficin je i to, Ze podle statistiky
by mélo byt v nabytkafském pramyslu v CR za rok 99 - 6500 vyrobct, coz je &islo
nepredstavitelné. Jedna se zjevné spiSe nez o vyrobce o vystavené Zivnostenské listy.

U sportu a hudebnich nastrojl, kde spotieba po roce 1990 prudce poklesla se nyni
situace stabilizovala a spotfeby paliv a energii stagnuji. Opét jsou znamy pouze hodnoty
absolutnich spotfeb v kategorii vykazu EP 5-01.

IV. Struény prehled technologie zpracovani dreva
IV.1. Uvod

V dalSich kapitolach je strucné uveden prehled pouzivané technologie zpracovani
dfeva a vyroby produktl ze dfeva, které jsou vyrobné nej¢astéjSi, z hlediska spotfeby
nejzadanéjsi a z hlediska energetického naro¢né na spotiebu energie. Dale uvedeny pfehled
ve své podstaté pfedevsim sleduje dfive uvedené vyrobky, které jsou i celostatné statisticky
sledovany.

Jedna se tedy o vyrobu feziva, které patfi mezi zakladni pilafské vyrobky, vyrobu
drevotfiskovych a dfevovlaknitych desek, vyrobu dyh a preklizek. Uvedena je i obecna
technologie suSeni dfeva, ktera je energeticky velmi narocna a patfi mezi nakladné operace i
z Casového hlediska.

Cilem je predevS§im seznamit energetické auditory a energetické poradce se
zakladnimi procesy pouzivané v dfevozpracujicim primyslu a souvisejici energetickou
problematikou. V priimyslu zpracovani dfeva je mozno se setkat s vyznamnymi spotfebici
hlavné elektrické energie a energie tepelné v pfipadé susaren dfeva. Zcela automaticky je
ve vSech pfipadech pouzivana tepelna energie pro vytapéni provoznich prostor(. | zde by
mélo byt snahou, aby vyroba tepla byla provadéna spalovanim dfevnich odpad( z vlastnich
zdroja.
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IV.2. Pilarska vyroba a vyroba feziva

Rezivo patfi po staleti k nejstar$im vyrobkim ze dfeva. Jeho vyroba je pomérné
jednoducha a jeji objem nejen u nas, ale i v okolnich evropskych statech ma stale rostouci
trend. Vyrabi se z rdznych existujicich dfevin, u nas pfedev8im z dfevin jehlicnatych a
listnatych.

Podle rozméru se fezivo déli hlavné na prkna, fosny, hranolky, tramy, polStare, laté,
liSty a prazce malé i velké.

Pfifez je fezivo, které ma rozméry odpovidajici koneénému pouZiti. Rezivo s
neupravenym povrchem je hrubé neopracované, s povrchem upravenym pro konecné
pouziti je povrchové opracované.

Vyrabéné fezivo je mozno roz€lenit na nasledujici kategorie :

- dfevo na stavebni konstrukce

- heopracovane pfifezy feziva

- neopracované pfifezy feziva : na nabytkové dilce
na ohybany nabytek
na vlisy

- opracovane pfifezy

opracované pfifezy : stavebné truhlarské
nabytkové
- dfevéné prazce

Drevo na stavebni konstrukce svym vyznamem patfi k dulezitému produktu ve vyrobé
feziva a pilafskych produktd pfedevSim. Zahrnuje jehlicnaté i listnaté fezivo, které ma
vhodné fyzikalni i mechanické vlastnosti pro dfevéné stavebni konstrukce. Zpravidla se
pouziva smrk, jedle a borovice.

Rezivo na stavebni konstrukce smi mit tuto nejvy$si absolutni vihkost :
do 10% - spojovaci souéasti a prvky vystavené teplotam do 55°C
do 15% - prvky, které jsou lepené
do 20% - konstrukéni prvky a €asti spojované hiebiky, svorniky nebo hmozdinkami
do 25% - prvky pouZzité na externi expozici, u kterych neni na zavadu vysychani dieva
vlhkost bez omezeni - prvky trvale umisténé na vihkém nebo mokrém prostredi

Neopracované pfifezy feziva se déli podobné jako fezivo na deskove, hranéné, laté a
listy. Vyrabéji se jen rovnobézné omitané a dodavaji se na vzduchu proschlé i suché.

Cela pfifezu jsou Gisté a pravouhle zarovnané. Co do tloustky a $itky maji rozméry v
délkach od 200 do 650 cm, pfifezy lati a list od 30 do 200 resp. 300 cm.

Neopracované pfifezy na nabytkové dilce se bézné vyrabéji v tloustkach od 22 do 60
mm a v Sifkach od 25 do 200 mm s odstupfiovanim podle tlousték a Sifek feziva. Délky
pfifezd jsou od 200 do 2500 mm. P¥ifezy jsou dodavany proschlé s vihkosti do bodu
nasyceni vliaken 22 - 30%.

Neopracovaneé pfifezy na ohybany nabytek se vyrabi s délkou do 3000 mm s
odstupriovanim po 10 mm. Tloustky a Sifky jsou pfipustné 10 a 12 mm. Dodavana vihkost
pfifezu je do 30%.

Prifezy na vlisy jsou materialy na vyrobu parketovych vlisi a mozaikovych lamel.
Vyrabéji se z dubu a ostatnich tvrdych listnacl v tloustkach 22 a 25 mm, Sifkach od 40 do
90 mm a délkach od 22 do 620 mm.

Opracované prifezy se vyrabi opracovanim ploch, bokl a ¢el povrchu
neopracovanych pfifezll feziva. Pfi vyrobé téchto pfifezi se mimo operace fezani pouziva i
stroju frézovacich pro hrubé az Cisté frézovani vyrabéného materialu.

15



Opracované prifezy stavebné truhlaiské se déli na listy, vlisy a deskové pfifezy
vyrobené z neopracovanych pfifezt. Podobné plati i o pfifezech nabytkovych.

Drevéné prazce, déli se na prazce vSech typl pro koleje o bézné uzivanych
rozchodech ( 1435 a 900 mm ). Vyrabéji se zejména z borovic, modfinu a buku. Prazce se
déli na centrické a excentrické, Ctyfstranné a dvoustranné fezané.

IV.3. Pilnice

Pilnice tvofi zaklad pilafské vyroby a vyroby feziva. Je prvnim technologickym celkem
pfi zpracovani kulatiny. Vyroba feziva probiha nejcastéji v lince, ktera pfedstavuje plynulou
navaznost obrabécich stroji a dopravnich zafizeni, rozmisténych podle technologického
postupu jednotlivych operaci.

Hlavni typy pilafskych linek jsou nazyvany podle kmenového druhu instalovaného
pilafského zafizeni, kterym jsou :

linka ramovkova

linka pasovkova

linka agregatni ( s reduk&nimi pasovkami )
linka kombinovana

Pofez pilafské kulatiny se provadi podle pfedem stanoveného pofezového planu -
pofezovych obrazcl - ktery urCuje sestaveni zavésu pilovych listd ramovych pil nebo postup
fezani pfi pofezu pasovymi pilami.

Pofezové schéma tedy ur€uje nejvhodnéjsi zpusob rozfezani pilafskych vyrezu urcité
jakosti a rozmérl na fezivo s U€elem ziskani optimalni jakostni i hmotné vytéze.

Zameérovaci a vyhodnocovaci zafizeni pro pfipravu a zpracovani pofezovych planu se
provadi specialnimi detekénimi pfistroji a za pomoci vypocetni techniky s pFislusnym
softwarem.

IV.3.1. Hlavni zplsoby vyroby feziva

Déale budou uvedena pouze zakladni technologicka schémata vyroby feziva podle
pouzitého hlavniho strojniho zafizeni :

Schematicky postup vyroby feziva v pilnici s dvojici ramovych pil

e Ze skladu kulatiny postupuje kulatina nejdfive na pfiény davkovaci dopravnik do prostoru
pilnice a z ného nasledné na podélny fetézovy dopravnik, ktery je zpravidla vybaven
vyrazecem vyfez(

o Nasleduje pficny dopravnik, kterym se kulatina dostava a umistuje na podavaci vozik |.
ramové pily a dochazi k fezu na I. ramové pile

e Po fezu |. ramovou pilou postupuje dfevo na podélny odluCovaci dopravnik, ze kterého
jsou na jednu stranu odlou¢ena pofezana prizmata, ktera dale postupuji pFicnym
dopravnikem prizmat na centrovaci zafizeni prizmat pfed vstupem na Il. ramovou pilu.

e Na druhou stranu podélného odluCovaciho dopravniku postupuje boéni fezivo na
centrovaci dopravnik boéniho feziva a odtud dale na omitaci zafizeni.

e Po prachodu Il. ramovou pilou vstupuji pofezané hotové kusy na podélny dopravnik
stfedového feziva a odtud na ftfidici zafizeni stfedového feziva. Stejné jako v pfipadé I.
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pily i zde je od stfedového Ffeziva oddéleno fezivo bocni, které jde na centrovaci dopravnik
boéniho feziva a odtud na omitacku.

e Z kazdého omitaciho zafizeni ( obou pasovych pil ) postupuje Fezivo na podélny
dopravnik se shazovacim zafizenim a vstupuje na spolecny sbérny dopravnik bocniho
feziva. Nasleduje fezani hotového materialu na poZadovanou nastavenou délku vicelistou
zkracovaci pilou ( Trimmer ).

e Po fezu zkracovaci pilou postupuje bocni fezivo dopravnikem omitnutého boc¢niho feziva
na tfidi¢ hotového bocniho feziva.

e Od obou ramovych pil a obou omitacich zafizeni je kontinualné provadén sbér boku a
odfezkl, které jsou dopravovany do sekacek pilafského odpadu. Pro kazdou pilu je
instalovana jedna sekaCka. Zde je material zpracovan na drobny, pomé&rné homogenni
odpad.

Schematicky popis vyroby feziva s pilnici, ktera je vybavena dvémi kmenovymi pasovymi
pilami

e Ze skladu kulatiny je dfevo pficnym davkovacim dopravnikem dopravovano do prostoru
vlastni pilnice. Dale postupuje na podélny fetézovy dopravnik s vyrazeCem. Tento
dopravnik ma dva samostatné skluzy pro dva pfiéné davkovaci dopravniky z nichz kazdy
je uréen samostatné pro jednu pasovou pilu.

e Prfed vstupem na pasovou pilu je dfevo umisténo a pfichyceno na vozik kmenové pasové
pily a pak je provedeno fezani pasovou pilou.

e Po rozifezani kmenovymi pasovymi pilami je materidl dale dopravovan podélnym
dopravnikem feziva a krajin, ktery je pro kazdou pilu samostatny. Z tohoto dopravniku
jsou postupné oddélovany krajiny na samostatny sbérny pas krajin a bo¢ni fezivo na
samostatny sbérny pas boc¢niho feziva.

e Hotové fezivo je podélnym dopravnikem feziva a krajin dopraveno na pficny sbérny
dopravnik feziva a dale na tfidi€ feziva.

e Odseparované vzniklé krajiny jsou dopraveny ke zkracovaci kotoucové pile a dale
dopravnikem krajin na stul rozmitaci pasovky a dale vlastni rozmitaci pasovou pilu. Odtud
dale samostatnym dopravnikem feziva a krajin na sbérny dopravnik hotového feziva.

e Oddélené bocni fezivo je sbérnym dopravnikem boc¢niho Feziva dopravovano k dalSimu
zpracovani na omitaci pile a dale na sbérny dopravnik hotovych vyrobku.

o Vznikajici odpad od rozmitaci pasovky a omitaci pily je hromadné dopravovan na sekacku
odpadu, kde je co do velikosti zrna odpad homogenizovan na jednotnou délku Stépek cca
20 mm.

Z uvedeného popisného piehledu je zfejmé, Ze v zakladnim technologickém zafizeni
pilnice pfevlada nasledujici strojni zafizeni :

- pily pfislusné konstrukce minimalné v parové instalaci

- omitaci zafizeni v jednoduché nebo parove instalaci

- zkracovaci kotoucova pila

- sekacka odpadu bud jednotlivé nebo v parové instalaci

- soustava rtznych dopravnik(l pro dopravu a manipulaci s dfevinou

Je tfeba poznamenat, Ze uvedena schémata jsou typicka pro mensi zpracovatelské
jednotky s produkci do 50 - 100 tis. m3/rok zpracované dfeviny. U velkych pilafskych zavodu
jsou zafizeni mnohacetnéjSi a slozitéjSi. PfedevSim je vyuzivano technologické zafizeni
agregatove, pfipadné s redukénimi pasovymi pilami. Jde o zpracovatelska zafizeni s vykony
160 - 300 tis m3/rok. U agregatovych zafizeni se do jednoho agregatu sdruzuje nékolik
pracovnich operaci najednou. Jde o Ucelové spojeni dvou nebo vice stroji k pInéni urcité
technologické funkce.
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Zpravidla jsou v jednom stroji soustifedény tyto operace tradicni pilafské vyroby :

- rozfezavani vyfezul
- omitani feziva

- rozStépkovani odfezkl a krajin

Pro nazor jsou uvedeny nékteré vybrané technické udaje obvyklych instalovanych

zarizeni :
Ramové pily

svétlost ramu

maximalni primér kmenu
pocet otacek

maximalni pocet pilovych listu
rychlost posuvu

pfikon elektromotoru

Pasové pily kmenové

pocet listl

pramér kotouce
fezna rychlost
rychlost posuvu
pfikon elektromotoru

do 710 mm
do 660 mm
330 1/min
10-20
do 20m/min
85 - 135 kW

dvoj nebo Ctyrlisté
1 800 mm
50 m/s
3 -10 m/min
150 - 200 kW

Kmenové kotou€oveé pily vicelisté ( systém ARI )

pramér kotouc
maximalni fezna svétlost
rychlost posuvu

pfikon elektromotoru

Pilarské agregaty

prumér zpracovanych vyfrezu
rychlost posuvu
pfikon elektromotor(i

Stépkovaci omitacka

max. tloustka feziva
Sifka omitani

délka stépek
rychlost podavani
pfikon elektromotoru

ZKkracovaci zarizeni s vicelistymi pilami

pramér kotouc
pocet kotou€ovych pil
rychlost podavani
instalovany vykon

900 - 1200 mm
700 mm

10 - 50 m/min

190 - 310 kW

10-60 cm
25 -70 m/min
120 - 850 kW

do 50 mm
80 - 380 mm
20 mm
do 135 m/min
37 kW

400 mm
2-11
15 m/min
40 kW
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Profilovaci frézy

pocet vieten v jednotce 2
rychlost posuvu 15 - 90 m/min
pfikon elektromotoru 68 kW

Sekacky pilového odpadu

pramér sekaciho kotouce 1700 mm
rychlost podavani 30 m/min
pfikon elektromotort ( hlavni a podavaci ) 80 kW
pracovni vykon zafizeni 30 - 50 m3 stépek/h

IV.3.2. Energetické aspekty vyroby

Pilafska vyroba feziva je typickym provozem s vyhradni, pfevazujici spotfebou
elektrické energie. Z vySe uvedenych instalovanych pfikonu elektromotori na jednotlivych
zafizenich muze celkovy pfikon béznych konkrétnich pilafskych provozii dosahovat
znaCnych hodnot, které u mensich provozlt se pohybuji do 850 kW a u provozl vétSich
Casto pfesahuji hodnotu 1500 kW.

Vzhledem k pomérné vysokym hodnotam instalovaného elektrického vykonu zafizeni
se z hlediska odbéru elektrické energie je stanovena hodnota technického maxima a
maxima cCtvrthodinového. Tyto hodnoty jsou pak rozhodujici pro stanoveni pfislusné
odbérové kategorie a ceny za odebranou energii. Ze sjednaného odbérového vsak vyplyvaji i
znacéné omezené moznosti odbéru energie v dobé Spicek, zvlasté pak v dobé tak zvanych
ostrych Spicek, kde prfekroCovani povoleného odbéru je znatelné sankcionovano. Jedna se o
problematiku, kam musi energeticky auditor zaméfit pozornost a pfipadné provést
podrobnou analyzu nékterych provoznich pfipadd. Hlavni problémy jsou uvedeny dale.

Aby bylo mozno v maximalni mife vyuzivat zafizeni i v dobé energetickych Spicek je
nezbytné ziskat uspory na pfikonech pro pohony zafizeni. Z dosavadnich provoznich
zkusenosti vyplyva a ukazuje se, Ze pfi modernizacich pilafskych provozl se s vyhodou
nahrazuji dosavadni pasovky dvoj i vicelisté ramovymi pilami, protoze maji vysSi vykony a
mensi feznou sparu. Mohou zpracovavat i netfidéné vyfezy. V linkach se tyto pily ¢asto
dopliuji rozmitacimi pasovkami nebo dvojitymi rozmitacimi pasovkami. Nejdokonalejsi jsou
vSak rozmitaci pasové pily s konvejerem, ktery pracuje automaticky a dokonale vede
rozmitany material. Touto provedenou nahradou je mozno ziskat uspory na vykonu vice nez
10% a uspory na elektrické praci, zvySenim pracovniho vykonu zafizeni do cca 17%.

Dal8i mozZnosti, jak feSit uspory elektrické energie je nahrada stavajicich béznych
elektromotort motory typu EEE ( Energy Efficiency Elektromotor ). Jde o0 mimofadné ucinné
motory, které pracuji s minimalnimi provoznimi ztratami. Provozem téchto motord je mozno
docilovat uspory energie i vykonu az do 20% oproti béZnym elektromotorim. Zde je vSak
treba bedlivé vazit situaci, nebot cena uspornych motoru je az trojnasobna proti motorim
béznym. Je v8ak dulezité, pfedevSim u hlavnich, rozhodujicich zafizeni analyzovat, zda je
tato zaména v konkrétnich mistnich podminkach vyhodna.

Je tfeba konstatovat, Ze mnoha strojni zafizeni naSich pilafskych zavodu a Casto i
celych linek je od zahrani¢nich vyrobcu. Zafizeni byla instalovana bud jednotlivé, jako
nahradé nékterych starSich zafizeni a nebo jako ucelené vyrobni systémy, které jsou témér
na soudobé technické urovni. | sem je tfeba orientovat pozornost auditora, jak je zafizeni
vytézovano a zda pro instalované zafizeni je pouzivané vhodné fezivo s pfedepsanymi
vstupnimi parametry.
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Pokud je pro pilafsky provoz, z riznych divodud, nutné fesit plny provoz zafizeni i v
celém obdobi 3pitek, je mozné zvaZovat moznosti pouziti plynové kogenerace na bazi
plynového motoru. Jeji instalace je vSak vazana predevSim dostupnosti zemniho plynu a
dalSimi urcujicimi faktory, které maji z provozniho hlediska pro instalaci kogenerace
rozhodujici vyznam.

Elektricky vykon kogenerace muze byt uren rliznym zpusobem. PfedevSim je mozno
zvazovat o pokryti elektrického vykonu z vlastniho zdroje ve vysi, kterym je provoz v dobé
Spicek omezovan. Potom by provoz kogeneracniho zafizeni byl pfevazné v obdobi Spicek tj.
minimalné 6 hodin za den.

Je tfeba vzit v uvahu, Ze pfi vyrobé elektrické energie vznika soucasné i vyroba tepla
o odpovidajicim tepelném vykonu. Toto teplo, jiz z ekonomickych ddvodd musi mit moznosti
odbytu a tedy i vhodného vyuziti. Proto je uvaha kogenerace zavisla i na odbéru tepla a to
ktera je bezprostfednim dosahu jednotky nebo zavodu. Pokud jsou v zavodé instalovany a
provozovany zaroven i susarny dieva, je mozno vznikajici teplo z kogenerace vyuzivat pro
uCely suSeni, coz také velmi vyhodné. Za této situace by provoz nakupoval elektrickou
energii od pfislusného rozvodného podniku pouze do vy3e $pi¢kového vykonu a potfebny
zbytek k plnému provozu by hradil vlastni vyrobou z kogeneracni jednotky.

Mimo uvedené muze byt pomoci kogenerace feSena i otazka vlastni vyroby vyssiho
elektrického vykonu po rizné vyhodnou dobu s tim, Zze i ¢ast vyrobené elektrické energie
bude tfeba prodavana do rozvodné distribuéni sité. Tomu vSak musi byt i odpovidajici
pfiznivé moznosti odbéru tepla.

VSechny uvahy o kogeneraci jsou v8ak zavislé na tarifni skupiné, pfi které je
elenergie odebirana od rozvodného podniku. Neni mozné provadét zadné odborné technické
odhady, ale je nezbytné kazdy konkrétni pfipad feSit podrobnou analyzou a ekonomickym
vyhodnocenim.

V pfipadé, Ze dfevozpracujici pilafsky provoz je v blizkosti dostate¢né vydatného
vodniho toku je mozné zvazovat také i se stavbou malé vodni elektrarny, ktera by pfispéla
prfiméfenym elektricky vykonem k provozu instalovanych dfevafrskych strojnich zafizeni.
Opét je nezbytné pfipadnou uvahu podrobné analyzovat a zhodnotit.

Pro technické navrhy a vyhodnoceni je tfeba mit k dispozici podrobné celodenni
prubéhy spotfeby elektrické energie i tepla a to jak v pracovnich, tak i nepracovnich dnech.

IV.3.3. SuSeni feziva

Vlhkost feziva jako konecnych pilafskych vyrobkl se upravuje suSenim. SuSeni je
obecné technicky proces snizovani vihkosti dfeva na vlhkost odpovidajici jeho upotfebeni.
Suseni je mozné provadét riznymi zpusoby avSak principialné existuji pouze dva zakladni a
to sudeni pfirozené ve skladech usporadanych na volnych prostranstvich a suseni umélé v
susarnach.

Konecna vihkost dfeva odpovidajici teplotnim a vihkostnim podminkam prostfedi, ve
kterém se bude pouzivat je nasledujici :

e 26 - 29 % je bezpecnostni hranice pro smrtovani dfeva odpafovanim volné vody pro
dlazebni material

e 20 - 25 % pro dfevo pouzivané ve volné pfirodé jako jsou vrata, kolny, dfevéné obaly,
pfihradoveé konstrukce, dfevo pro tlakovou impregnaci

e 16 - 19 % pro bedny a dfevéné obaly, na vyrobu sudu, stavebni dfevo, montované stavby

e 12 - 15 % pro dfevo v budovach s pravidelnym vytapénim, venkovni okna a ramy, dyhy
loupané a krajené, loznicovy nabytek, pro stavebni truhlarstvi, stavbu lodi, lepené vazniky
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e 10 - 12 % dfevo pro vnitini stavbu lodi, dyhy na konstrukéni desky, vnitini okna, nabytek,
preklizky na latovky, obklady, podlahy, sportovni potfeby

¢ 8-10 % dfevo na nabytek, podlahy, dvefe pokoju, vnitfni okna, konstrukéni desky

e 5-8 % vrstvené dievo, hudebni nastroje, hracky, tuzky, soucasti k elektropristrojim

Pro suSeni dfeva maji v sou€asné dobé i vyhledové nejvétsi vyznam rdzné zpusoby
teplovzdusného suseni v rdznych suSarenskych zafizenich.

Z netradiCnich, nové pouzivanych zpusobl susSeni, vyuzivanych ke specifickym
ucellim Ize uvést zpusoby suseni jako jsou :

- pouziti tmavych infrazaficu, mikrovinného zareni, indukéniho ohfevu elektrickym
proudem o nizké frekvenci

- vysokofrekvenéni suseni, chemické, vakuové, spalinami ( kontaktni i nekontaktni ),
kondenzacni a mrazem

Umélé suSeni feziva se provadi v komorovych nebo v tunelovych susarnach. V komorovych
susarnach probiha suseni pferusované - cyklicky a v susarnach tunelovych nepferusované -
kontinualné.

Suseni v komorovych suSarnach probiha zpravidla pfi teplotach do 100°C, a pouze
vyjimeéné s teplotami nad 100°C.

Komorova susarna je konstrukéné provedena tak, ze vlastni komoro tvofi izolovany
vnéjsi plast susarny, kde jsou uvnitf pravidelné umistény teplovzdusné registry o pfislusném
vykonu, vytapéné sytou parou. Pro vnitini cirkulaci suSiciho prostfedi jsou instalovany
ventilatory. Mimo topnych registrli je v su§arné zabudovana vihcici parni trubka. Nasyceny
vlhky vzduch odchazi ze suSarny regulované kominkem a predstavuje urcity potencial
odpadniho tepla. Snahou provozovatele by mélo byt, aby potencial odpadniho tepla byl
maximalné vyuzivan a tim zhospodarnil proces suSeni a snizZil i provozni naklady na suseni.

Dfevo je do vnitfniho prostoru susarny skladano do figur, které jsou pro suseni
pfizniveé, s prokladanim tak, aby susSici prostfedi se v maximalni mife dostavalo na cely
povrch suseného materialu. Pro kazdy druh materialu je tato skladba uréena technologickym
predpisem pro suSeni. DodrZovani skladby materidlu vyznamné ovliviiuje hospodarnost
sudeni.

Proces suseni probiha podle pfedem stanoveného susSiciho planu. Po celou dobu
ohfevu susarny se udrzuje psychrometricky rozdil 5 - 7°C. Po dosazeni teploty suSeni pak az
do konce suseni 4 - 6°C u jehli¢nan( a 2 - 3°C u listnadu. Susici prostfedi je v celé susarné
stejné.

Suseni feziva pfi teplotach nad 100°C se liSi jednak vyssi teplotou 100 - 130°C a takeé
susicim prostfedim, kterym je smés vzduchu a pfehfaté pary, nebo pouze pfehrata para.
Teplota ve dfevé je kolem bodu varu vody, ¢imzZ se nejen urychluje difuze, ale navic je voda
vytlaovana ze dfeva i ucinkem pretlaku vodni pary ve dfevé. SusSici proces pfi téchto
teplotach podstatné zkracuje suSici dobu. PouZiva se pouze k su$eni jehliCnatého feziva s
vysokou pocatecni vihkosti.

U tunelového zplsobu suseni se suSici prostfedi méni po délce tunelu, hrané feziva
se pohybuji ve stanovenych intervalech z jednoho pasma do druhého. SuSeni zde mlze
probihat bud jednostupriové nebo dvojstupriove.

Dale jsou uvedeny zakladni orientacni udaje pro komorové a tunelové susarny :

Udaj Susarny komorové Susarny tunelové
Malo- Stredné- Velko- Vysoko- Jedno- Dvou- Jedno-
kapacitni kapacitni kapacitni teplotni stupriova  stupriova stupriova

Vykon susarny
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tis.m3/rok 0,5-2,0 2,25-9,0 5,8-12,0 2,6 10,0 20,0-30,0 20,0-25,0

Objem feziva

vsusarné vm3  7-28 22-90 65-135 6,5 190-240 300-400 200-350
Susici teplota

ve °C 80-100 80-100 80-100 100-120 40-55 30-45 30-50
Zpusob proudéni

vzduchu - - - - podélné podélné pfi¢né
Susici doba

v hodinach 50 50 50 15 115 156 120
Pocet

ventilator( 3-6 3-12 6-12 4 2-4 6-8 6-10
PFikon v kW 6-16 16-32 33-66 14 12-60 30-120 35-60
Spotieba

el. energie

kWh/kg o.v. 0,25 0,25 0,25 0,18 0,18 0,16 0,14

Spotieba tepla
MJ/kg o.v. 4,5 4,5 4,5 5,5 4,3 4,5 4,5

Nékteré vybrané udaje VF suSaren :

Vysokofrekvenéni vykon susarny 80 25 20 kW
Pouzity kmitocet 18-20 13 12 MHz
Celkovy instalovany pfikon 250 60 45 kW
Odpafené mnozstvi vody 50-100 16-20 32 kg/h
Zpusob chlazeni vzduchem voda 40 voda 12-20 I/min
Maximalni tloustka

susSeného materialu 200 300 300 mm

Spotieba energie
na 1 kg odpaf. vody 1,8-3,0 2-3 1,5-3,0 kWh

IV.4. Nameéty pro energeticky audit a poradenstvi zamérené na susarny dreva
a hospodarnost jejich provozu

Vytvareni priznivych podminek pro suseni -

Déle bude struéné pojednano o moznostech, jak ovlivnit polozky tepelné bilance a
snhiZit energetickou naro¢nost pfi suSarenském procesu.

Uzite€na spotfeba tepla, potfebna na odpafeni vihkosti q se pohybuje, podle typu
susarny, v rozmezi 30 - 65 %. | pfesto, Ze se jedna o uziteCnou spotiebu, je mozno jeji
hodnotu snizit a tak snizit i spotfebu tepla celkovou . Nej¢asté&jSim zplsobem je zvySeni
teploty materialu vstupujiciho do susarny.

Ztraty tepla odchazejicim su$icim médiem jsou ve vysi 40 - 50 %. Tuto ztratu je
mozno vyrazné ovlivnit tak, Ze snizime vystupni teplotu suSiciho média odchazejiciho ze
susarny. NejCastéji pouzivany zplsob je dodatecna instalace rekuperacniho vyméniku tepla.
Vyménikem je mozno sniZit teplotu odchéazejiciho suSiciho média téméf az ke hranici
rosného bodu. Timto zpUsobem je mozno ziskat az cca 50% tepla z odchazejiciho média
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zpét do susiciho procesu. Ziskanym teplem je mozno bud pfedehfivat vzduch vstupujici do
susarny a nebo ohfivat material pfed vstupem do susarny. Vyuzivani odpadniho tepla je
velmi lukrativni, nebot’ naklady na realizaci zpravidla nepfekroCi 500 tis.KE a prosta doba
navratnosti je do 3 let.

Ztraty tepla odchazejicim materidlem ze susarny svoji velikosti zpravidla nepfekroci
hodnotu 6 %. Snizit tuto ztratu je mozno pFfedehfevem suSiciho vzduchu teplem z
odchazejiciho materiadlu v tak zvané vychlazovaci komofe. Realizace je moZna pouze u
nékterych typla susaren.

Ztraty tepla transportnim zafizenim jsou vétsi u susaren pracujicich pferusované nez
u susaren kontinualnich. Jejich velikost je vSak maximalné do 3 %. U kontinualnich susaren
je tfeba dbat na to, aby se transportni zafizeni stale pohybovalo v prostoru susarny bez
zbyte¢ného ochlazovani.

Ztraty tepla sténami suSarny do okoli nepfesahuji hodnotu 5 % a daji se omezit
dobrou izolaci celého plasté susarny, pfipadné vhodnym natérem povrchu suSarny ke
shiZeni ztrat salanim.

Ztraty nevykazané zahrnuji vnikani faleSného studeného vzduchu do prostoru
susarny rliznymi netésnostmi, tam kde je v suSarné podtlak a stejné tak i unikani susSiciho
prostiedi ven ze susarny pfi jejim provozu s pfetlakem, coz je pfipad nejcastéjSi a podobné.

Daldi zasady, jako je kvalita obsluhy, dodrZovani technologické kazné, vybaveni
susarny méfici a regulacni technikou.

Spotrebu tepla Ize dale snizit :

- dokonalejSim vyuZzitim suSiciho vzduchu
- zintenzivnénim sudeni a tim sniZit polozky spotfeby tepla, zavislé pouze na Case

Toho Ize dosahnout optimalnim nastavenim téchto parametr( :
- mérné vlhkosti suSiciho prostfedi na vystupu ze susarny

- suSici teploty

- rychlosti proudéni suSiciho prostiedi kolem materialu

Spotfebu tepla Ize také snizit zvySovanim stupné nasyceni odvadéného suSiciho
prostfedi, spolu s tim vSak klesa intenzita odpafovani a roste vihkost produktu. Pfipustné
nasyceni je kritériem pro volbu recirkulace susSiciho prostfedi.

- U kontinualnich tryskovych suSaren, pokud to dovoluje zdroj tepla a suSeny material je
vyhodné zvysit vstupni teplotu vzduchu do suSarny.

- | pfi CasteCné automatizaci suSarny je fizeni jejiho chodu zavislé na lidském faktoru.
NejCastéjSi zpusob regulace je udrzovani pozadované vystupni teploty vzduchu, ktera je ve
vazbé s vihkosti produktu. Vhodnéjsi, avSak naro€néjsi, je regulace podle vihkosti produktu,
ktera se snima kontinualné nebo periodicky. Cilem tohoto zplsobu je zamezit pfesouseni
materialu pod hranici vihkosti poZadované.

Vyuzivani vhodnych zdroju tepla

- Pokud je suSarna soucasti vétSiho energetického komplexu je mozné vhodné vyuzivat
tepelnych vykon(, které jsou odpadni z hlediska zafizeni, ktera je produkuji ( spalovaci
zarizeni, vypalovaci pece, kompresory, parni a plynoveé turbiny).
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- Pfi chlazeni u kompresorovych stanic na vyrobu stlaceného vzduchu vznika odpadni teplo
ve formé vody teplé cca 130°C, které je vhodné k vyuziti pro suSarny dfeva nebo pro
zemédélské susarny.

- Pfi suSeni dfeva je vhodné vyuZzivat teplo ziskané spalovanim dfevniho odpadu.

- Pro rekuperaci tepla jsou vyhodné vyméniky umoznujici kondenzaci vihkosti a funkci pfi
malych teplotnich spadech na pfiklad tepelné trubice, sklenéné trubkove vyméniky.

- Vyuzivani bioplynu z odpadud zemédélské farmy.
- Tam, kde to suSeny material a hygienické normy dovoluji, je vyhodnéjsi susit pfimo

spalinami, nez jimi ohfivat vzduch.

Zavadéni novych zpusobu suseni a energeticky Uspornych technologii -

- V nékterych pfipadech je vyhodné nahradit stavajici susarnu susarnou s vyssi u€innosti.
Na pfiklad tepelna ucinnosti konvektivnich suSaren se pohybuji od 20 % u suSaren
Sachtovych az do 90 % u tryskovych suSaren pfi suSeni tenkych materiald. SuSarny s
kontaktnim pfivodem tepla maiji tepelnou ucinnost 75 - 92 % a suSarny dielektrické kolem
60%.

- U materialt ve formé tenkych past nebo desek ( dyhy, papir, lepenka, izolacni desky )
jsou nejvhodnéjsi susarny s impaktnim proudénim. Proces suSeni je velmi intenzivni i pfi
nizké spotrebé tepla.

- Vicestupniovy proces suseni je méné energeticky naroény , nebot v jednotlivych stadiich
suSeni lze podminky suSeni uspofadat co nejblize optimalnim, oproti jednostupfiovému
zpusobu. Nebo dvoustupriové suSeni ve vysokoteplotni a nizkoteplotni pasové susarné, kde
zdrojem tepla pro nizkoteplotni stupen je odvadéné prostfedi z vysokoteplotniho stupné.

- Tam, kde je moznost snizit vihkost pfed susenim jinym zpusobem jako je lisovani, a pod.,
nebot tyto procesy jsou aZ desetkrat energeticky méné narocné nez suseni.

- Energetickych uspor Ize také dosahnout spojenim nékterych operaci technologického
procesu se suSenim v jednom zafizeni jako je mleti, suseni, tfidéni nebo granulace.

- V rekapitulaci je uvedeno jako velmi vyznamné zavadéni progresivnich, moderné
koncipovanych susarenskych zafizeni :

pneumatické suseni

mikroviné suseni

kontaktni, pfipadné i vakuové zpUsoby suseni

susarny s impaktnim proudénim

vycestupnoveé suseni

spojovani suseni s dalSimi technologickymi operacemi v jednom zafizeni

Dale jsou uvedeny praxi a méfenim ovéfené pfipady suSeni konkrétnich materiala
zaménou susarenské technologie dfive pouzivanou za zpUlsob vyhodné;jsi.

Suseni dieva v proudovych suSarnach, kde se dosahuje specifické spotieby tepla 6 - 7
MJ/kg o.v. je mozno zhospodarnit rekonstrukci suSarny na kondenzaéni, zafazenim
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tepelného Cerpadla do systému suSarny. Odchazejici vihké susici médium ze susarny je ve
vyparniku tepelného Cerpadla ochlazeno pod mez kondenzace a tak zbaveno vihkosti.
Odebrané teplo je TC vyuzito k pfedehfevu vzduchu vstupujicino do susarny. Tato Uprava
snizi potfeby tepla na 4 - 4,5 MJ / kg o.v. a vznika uspora v praméru 2,3 MJ / kg o.v..
Investi¢ni naklady na realizaci u zafizeni se suSicim vykonem 1000 kg o.v. / h vychazi 3 800
tis.K&. Prosta doba navratnosti téchto prostredku je 5,9 roku.

IV.4. Vyroba dyh a preklizek

IV.4.1. Obecné

Preklizky patfi mezi velkoploSné dfevni materialy nebo desky, které se vyrabi
primyslovym zpracovanim dfevni suroviny. Jejich spoleCnym znakem je, Ze vznikaji
lisovanim zpravidla za tepla z dfevnich elementl ziskavanych mechanickym délenim dfeva.
Podle velikosti elementd rozliSujeme tfi hlavni druhy velkoploSnych materiald :

- preklizované desky
- tfiskové desky
- vlaknité desky

Zakladnimi elementy na vyrobu pfeklizovanych desek jsou dyhy, které vznikaji
loupanim termicky upravené kulatiny na tenké listy.

Triskové desky se vyrabéji z tfisek ziskanych délenim dfeva na roztfiskovacich
strojich.

Na vyrobu vilaknitych desek se pouzivaji nejmensi elementy, dfevni vlakna, ziskana
mechanickou dezintegraci dfeva.

IV.4.2. Vyroba dyh
IV.4.2.1. Uvod

Krajené a loupané dyhy jsou polotovar, pouzivany zejména pfi vyrobé nabytku a pfi
obkladech interiéru. Loupané dyhy jsou pak pouzivany pfi vyrobé preklizovanych deskovych
materiald. Vzhledem k tomu, Ze si zachovavaji pfirozeny charakter dfeva, maji znacny
ekologicky vyznam.

Vyroba dyh, jako samostatny provoz je pouze ojedinéla. Ve vétsiné pfipadu je tato
vyroba soucasti nasledné vyroby preklizek a proto ji mizeme povazovat také jako jednu z
prvnich vyrobnich operaci pfeklizkové vyroby.

Na vyrobu dyh se pouZivaji vétsinou domaci dfevni suroviny a to jak listnaté tak i
jehli¢naté. Vyjimkou nejsou ani exotické dfeviny ( limba, mahagoén, gabon, avodiré a pod. ).

Vyfezy na vyrobu dyh se pfed vlastni zpracovanim plastifikuji v paficich jamach.
Hlavnim G¢elem hydrotermni Upravy vyfez( na vyrobu dyh a preklizek je doCasna zména
fyzikalné mechanickych vlastnosti, které usnadni beztfiskové déleni dfeva a zvysi kvalitu
dyh, zejména u dfevin s vySSi hustotou. Dale je to relaxace nadmérnych vnitfnich pnuti,
hlavné u buku, aby se zabranilo dodate¢nému poskozeni vyfez( trhlinami pfi manipulaci a
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dyh pfi vysouseni a dyhovani. O hydrotermni Upravé jako tepelném procesu bude pojednano
dale v nasledujicim oddilu.

Odkorriovani vyfez( se provadi pfed a nebo i po hydrotermické upravé. Odkorfovani
pfed hydrotermickou upravou je vyhodnéjsi nebot’ vyznamné omezuje znecistovani paficich
jam kurou a Setfi tepelnou energii potfebnou na pareni. Odkorfiovani se provadi rotorovymi
nebo frézovacimi odkorfiovaci. Zkracovani se provadi vzdy po plastifikaci.

IV.4.2.2. Hydrotermicka Uprava dieva a loupani dyh

PFed vlastni operaci loupani dyh probiha proces hydrotermni Gpravy vyfezu pro vyrobu dyh a

preklizek. Hydrotermni Uprava ma obecné nasledujici faze :

o faze ohfevu, ve které se provadi ohfev celého zafizeni, okolniho prostfedi a odpafovaci
vody ( pfi nepfimém zplsobu hydrotermické Gpravy ) na teplotu cca 80°C

o vlastni hydrotermickou upravu, kdy se ohfiva dfevo na teplotu 80 - 98°C

o faze egalizadni, coz je hydrotermicka uUprava pfi uzavieném pfFivodu ohfivaciho média.
Zde se jesté rozliSuje dodate¢na hydrotermicka uprava pfi u€inku teploty prostfedi nad
hodnotu 80°C a ochlazovani pfi teploté pod 80°C.

Limit teploty prostfedi 80°C byl zvolen proto, Ze pfi této teploté se zacnou vyznamné
projevovat zmény mechanicko-fyzikalnich vlastnosti dfeva.

Vlastni proces hydrotermické Upravy se provadi v plastifikaCnich zafizenich, kterym
byvaji nejCastéji pafici jamy. Zpravidla jsou ze Samotovych nebo liparitovych dili nebo z
antikorozniho materialu, a to ve formé kesonu nebo vnitfniho obkladu. Poklopy jam jsou
délené, dfevéné nebo betonové, z vodovzdornych pieklizek a podobné.

V technické praxi pfevlada hydrotermicka uprava nepfimym pafenim. Méné Casté
jsou pfipady pareni pfimym zpusobem nebo ohfev ve vodé v jamach z nerezu. Izolaéni
poklopy z materiall nerez a s vodnim uzavérem umoznuji pomalé ochlazovani i pfi nizkych
venkovnich teplotach. Tim se prodluzuje ucinek pareni a dosahuje se rovhomérnosti prohfati
vyfezu v celém prlfezu.

Rezim hydrotermické Upravy vyfez( na vyrobu preklizek a dyh jsou zfejmé z nasledujiciho
prehledu :

Druh Doba Doba vlastni  Doba egalizace Celkem Spotieba
dfeviny ohfevu hydrotermizace tepla
na ohfev vyiez(

Buk 16h 24h 14h 54h 0,48 - 0,50 GJ/m3
Dub 22 21 14 60 0,53-0,55
Bfiza 16 - 8 24 0,19-0,20
Smrk 16 12 8 36 0,33-0,35
Topol 16 - 4 20 0,19-0,20
Mansonia 16 30 16 62 0,55-0,57
Afrormosia 16 40 16 72 0,65 -0,67

Informativné Ize uvést i primérny pfikon tepla potfebny na ohfev jamy a provedeni
hydrotermni upravy. Hodnota tepelného vykonu se udava na 1m3 prostoru jamy a pohybuje
se v rozmezi 5,5 - 6,0 MJ/m3.h, coz je 1,53 - 1,70 kW/m3.

Po provedené hydrotermni upravé nasleduje operace loupani dyh. Vyrobni operace loupani
dyh zahrnuje celkem 4 operace :

- centrovani a vkladani vyfezl do loupaciho stroje

- loupani dyhy
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- odsun a zpracovani nalupk, pfipadné i formatt nizkami
- odsun dyhového pasu k navijecimu zafizeni nebo do susarny

Centrovani vyiezl je zpravidla integrovanou soucasti loupaciho stroje a zabezpecuje
upnuti vyfezl v ekonomicky nejvyhodnéjSi poloze. Centrovanim se snizuje mnozstvi nalupt
a dyh, které nutno sesazovat a zvySuje se vytéz. V praxi se vyskytuje nékolik zpusobu
centrovani na bazi optické a elektronické.

Loupani dyhy se provadi noZem s pfitlacnou listou s vhodnou geometrii nastaveni pro
rizné pfipady fezani zpracovavanych materialu.

Loupaci stroje maji pomérné znacny vykon a umoziuji zpracovat 10 - 20 m3/h, coz
pfedstavuje cca 2 - 5 vyfezd za minutu pfi menSich prumérech. Odebirani dyhy je vzdy
zabezpeceno vhodnym strojnim zafizenim, které je kapacitné sladénost loupanim. NejCastéji
se pouzivaji navijeci zafizeni nebo tzv. tray systém, pfipadné jejich kombinace. Pfi systému
tray jsou dyhy od loupaciho stroje vedeny transportnimi pasy a odsouvany k nazkam nebo
do kontinualni susarny. Je vhodné pro dyhy vétSich tlousték, které by se pfi navijeni trhaly.

U krajenych dyh dochazi nozem k postupnému odkrajovani dyhy z vyrézu v jeho
podélném sméru.

IV.4.2.3. Suseni - energetické aspekty, strihani a tfidéni dyh

Mokré surové dyhy maji vysokou vihkost 30 - 100 % i vice. Kone¢na vihkost po
vysuSeni ma byt :

e 8- 10 % pfi vyrobé& nevodovzdornych preklizek
e 4 -6 % pfi vyrobé pFeklizek vodovzdornych

Sudeni dyh probiha v kontinualnich suSarnach s plné automatizovanym provozem.
Jde hlavné o systém pasovych su8aren, kde vkladani i odebirani dyh je automatizovano.
Teplota suSiciho média, kterym je nejCastéji ohfaty vzduch, se pohybuje v rozmezi 80 az
100°C. Pouze u dyhy bfezové se suSeni provadi pfi teploté suSiciho média 105 - 140°C. V
posledni dobé se znova zacaly prosazovat automatizované susarny valeckoveé.

Susarny, z dlvodd kvality vyrabénych vyrobkl, musi byt vybaveny automatickym
kontinualnim zafizenim na méfeni a kontrolu vihkosti dyh a automatickou regulaci a kontrolu
susiciho procesu. U celé fady, zvlasté starSich susarenskych zafizeni, je méfici a regulaéni
technika zna¢né zanedbana, pokud je vibec instalovana.

Doba suseni je podle tloustky dyhy a jejiho materialu rizna. Pfi obvyklé tloustce 1,5
mm se doba suSeni pohybuje od 12 do 20 minut. Doba suSeni je zavisla také na typu druhu
pouZzité susarny.

Pro nazor je uvedena primérna doba suSeni bukové dyhy o sile 1,5 mm z po¢atecni vihkosti
0,6 kg/kg na 0,08 kg/kg. Teplota suseni 130°C :

Druh susarny Doba suseni ( min )
Tunelova susarna 96
Pasova susarna 14
ValeCkova susarna s podélnou cirkulaci vzduchu 10
ValeCkova susarna s pficnou cirkulaci vzduchu 8-9
Respiracni lisy ( teplota suseni 120°C) 6
Tryskova susarna - pasova 2-4

- valeCkova 3-4
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Pracovni vykony susaren se pohybuji od 0,5 do 5 m3 ususenych vyrobkl za hodinu.
Specificka spotfeba tepla pfi suSeni u kontinualnich susaren, vztazena na 1 kg odparené
vlhkosti se pohybuje od 3,4 do 4,6 MJ/kg.

Rekuperace tepla

Teplo, které unika z vyuzitého suSiciho prostfedi odvadécimi kominy s pomérné vysokymi
teplotami a vysokym stupném nasyceni, pfedstavuje vyznamnou poloZzku odpadniho tepla,
které je tfeba vzdy zhodnotit a podrobné analyzovat s ohledem na mistni podminky. Je tfeba
vzdy zvazovat moznosti jeho vyuzivani. Rekuperatory tepla je mozno na prani zakaznika
dodat i s naslednym zafizenim pro konkrétni pfipady vyuzivani odpadniho tepla.

Odpadni teplo ze susaren je mozno vyuzivat :

e pro vlastni proces sudeni, pfiemz je tfeba zaru€it spravny rozvod susiciho vzduchu do
susarny

e pro vyuZiti v ramci vyrobniho cyklu, napfiklad pro ohfev technologické vody

¢ ve specifickych pfipadech je mozno zvazovat i zafazeni tepelného Cerpadla do suSiciho
procesu, kdy odchazejici odpadni vzduch ze suSaren je tepelnym Cerpadlem ochlazovan
na mez kondenzace vodnich par. Tim se odlouci vihkost a vzduch je mozno pouzit znova
do procesu suSeni. Nové nasavany Cerstvy vzduch se navic tepelnym ¢&erpadlem
predehfeje na teplotu cca 55°C. V daném pfipadé je topny vykon TC relativng maly. Navic
je vyhodné, pokud je v zavodé provozovana mala vodni elektrarna, aby vyrobenou
elektrickou energii dodaval pro provoz TC.

Kazdy navrh vyuzZivani odpadniho tepla je tfeba fadné posoudit jak z energetické tak i
ekonomické stranky.

Po vysuSeni se dyhy stfihaji na pozadované formaty podle pouziti. NUzky jsou
zpravidla pneumatické, vybaveny elektronickou automatikou, ktera umozriuje vystfihovani
vad a vyrobu pozadovanych formatd. TFidéni dyh je bud ru€ni a nebo zcela automatickeé.

Vybrané orientaéni technickoekonomické ukazatele pfi vyrobé krajenych dyh :

Ukazatel Hodnota
Instalovany elektricky vykon vyrobny 670 kW
Spotreba elektrické energie na 1000 m2 dyh 576 MJ/1000m2
160 kWh/1000m2
Spotieba tepla - plastifikace vyfezl 420 - 750 MJ/m3
- suSeni dyh 1630 MJ/1000m2
Spotfeba vody - ochrana vyiezl ( v letni sezoné ) 12 - 16,5 m3/m3
- plastifikace vyfezU 0,485 m3/m3
Pocet vyrobnich délniku 30
Roéni produkce na vyrobniho délnika 371000m2/rok
Pracnost 5,3 h/1000m2

IV.4.3. Vyroba preklizek
IV.4.3.1. Uvod

Preklizované desky se vyznacuji tim, Ze jsou slepeny z nékolika, nejméné tfi, vrstev.
NejobvyklejSim typem preklizované desky jsou preklizky, jejichZ jednotlivé vrstvy jsou
sloZzeny z dyh, pficemz vlakna sousednich dyh sviraji vzdy uhel 90°.
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Pokud jsou u pfeklizovanych desek nékteré vrstvy ( zpravidla stfedni ) z jiného
materialu, napfiklad z laték tvoficich stfed, pak je nazyvame latovky.

Preklizované desky se déli podle riznych hledisek na rozlicné skupiny. Podle
pouzitého lepidla na vodovzdorné, ¢asteéné vodovzdorné a nevodovzdorné. Podle velikosti
lisovaciho tlaku na zhusténé a nezhusténé, podle upravy povrchu na brousené a
nebrousené. Rozlideni je i podle druhu pouzitého materialu.

Preklizky svym strukturalnim provedenim pfekonavaji z velké casti tfi zakladni
nedostatky pfirodniho dfeva :

- materialovou anizotropii a heterogenitu
- nedostatecnou rozmérovou stabilitu pfi zménach vihkosti
- obtiznost vytvareni velkych ploch

Preklizky maji velmi dobré fyzikdlné mechanické a technologické vlastnosti, které
umoznuji jejich vSestranné pouziti. Udrzuji si trvale vysoky podil jak ve svété, tak i u nas ve
vyrobé velkoploSnych dfevnich materiald.

Hlavni dfeviny pro vyrobu pfeklizek u nas jsou buk a smrk, méné borovice.

IV.4.3.2. Technologicky postup vyroby preklizek

Technologicky postup vyroby preklizek ma tyto zakladni operace :

skladovani vyfezu
odkorfiovani vyrez(
plastifikace vyfezu
zkracovani vyrezu

loupani dyh

suseni, stfihani a tfidéni dyh

sesazovani dyh

nanaseni a skladani soubort dyh
predlisovani soubort dyh
lisovani preklizek

formatovani o oprava preklizek
brouseni a tfidéni preklizek
skladovani a expedice preklizek

Leva cast pfedstavuje vyrobu dyh, ktera byla probirana v pfedchozim oddile. Dale
bude stru¢né probrana pouze vlastni vyroba preklizek struéné obsazena na pravé strané
schématu.

IV.4.3.2.1. Uprava dyh, stfihani a sesazovani

Po vysuSeni se dyhy stfihaji nizkami na potfebné formaty a tfidi podle jakosti,
velikosti formatu a pouziti. Nizky na stfihani jsou bud pneumatické s elektronickym
vybavenim. V posledni dobé se pouzivaji ntzky rotacni, které pfi stfihani nezastavuji dyhovy
pas. Tridéni dyh je bud ruéni nebo automatickeé.

Jestlize se vyrabi velkoplosné formaty preklizek, zvlasté o rozmérech 2,2 x 4,0 m a
vice je tfeba dyhy nastavovat ve sméru viaken. Stejné plati u podformatovanych dyh, kdyz
se sesazuji na plny format. Zde se pouzivaji stroje na ukosy s nanasecimi valci na lepidlo a s
lisovacim zafizenim, které ukosové spoje lisuje a souCasné zastfihava na pozadované
formaty. Mimo to je mozné vyrobit velkoploSné formaty preklizek spojovanim hotovych
preklizek na ukos. Pfed sesazovanim se provadi Uprava hran pomoci rliznych strojnich
zarizeni jako jsou :

- frézovaci hlavice
- stihani na svazkovych nuzkach
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- frézovaci hlavice s predfezaci kotoucovou pilou
- hranovaci kotoucove pily

Pouzivaji se i automatizované stroje na sesazovani dyh, kde se nevyzaduje
pfedbézna uprava hran, dyhy stfiha automaticky a sou¢asné nanasi bodové tavné lepidlo,
nahfiva hrany a pfitlaCuje je k sobé.

Dale jsou uvedeny nékteré parametry sesazovacich stroju, které pracuji s tavnymi
lepidly nebo lepici paskou :

Parametr Udaj

Zpusob ohfevu lepidla Elektricky, parou i horkou vodou
Teplota ohfevu 80 - 240°C

Rozsah Sifek dyh 70 - 100 mm

Rychlost posuvu 6 - 30 m/min

Pfikon na ohfev 4-12 kW

Pfikon na posuv 2-5kW

Formatovaci pily na preklizky :

Parametr Udaj
Maximalni Sitka pFeklizky 600 - 2000 mm
Maximalni délka preklizky 600 - 5000 mm
Maximalni tlousdtka preklizky 50 mm
Rychlost posuvu 6 - 40 m/min
Instalovany vykon zafizeni 13 - 40 kW

IV.4.3.2.2. Lisovani preklizek
PFi operaci lisovani preklizek se pouziva nasledujicich ukonu:

- pfiprava a nanaseni lepidla

- skladani dyhovych soubort

- pfedlisovani dyhovych souborl za studena
- lisovani za tepla

Nanaseni lepidla se provadi strojné pomoci nanasecek lepidla, které maiji délku valct
1300 - 2800 mm a rychlost posuvu. Nanasecky jsou dvou az Ctyfvalcove.

ZvySovani poctu etazi lisu pro lisovani za tepla vyZaduje predlisovani za studena a
celkové urychluje proces lisovani. Pouzivana jsou vSak také zafizeni pro plnéni a
vyprazdnovani lisli bez pfedlisovani souboru.

Pfi pouziti technologie pfedlisovani se ziskavaji samonosné predlisky schopné dalsi
manipulace. PrekliSkarenské lisy maji rdzny pocet etazi a rlzny format lisovacich desek.
Jsou vybaveny plnicim a vyprazdhovacim zafizenim s automatickym ovladanim. Obvyklé
hodnotyolisovaciho tlaku se pohybuji v rozmezi 1,2 - 2,5 MPa a pouzivané teploty pfi lisovani
90 - 120°C.
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Kromé viceetazovych listi, kde pocet etazi miaze byt az 33, se pouzivaji i lisy
jednoetazové k vyrobé tenkych preklizek do tloustky 8 mm. Je mozné na nich vyrabét
povrchové upravené preklizky. Maji Sitku az 2800 mm a délku od 2600 do 12000 mm.

IV.4.3.2.3. Dokoncovani preklizek
Dokoncovani preklizek probiha v téchto pracovnich fazich :

- formatovani

- tmeleni

- brouseni

- oprava vad a tfidéni

Formatovani se provadi na dvojstrannych kotouCovych formatovacich pilach, které
jsou zpravidla vybaveny i nastroji na roztfiskovani okraju preklizek. Formatovaci linky maji
mechanizovany systém plnéni a stohovani.

BrouSeni se provadi na valcovych a pasovych bruskach. Brusky jsou Sirokopasmové
s kontaktnimi valci. Kazda bruska je vesmés vybavena 2 az 6 kontaktnimi valci a maze byt
vybavena i pasem na jemné brouSeni povrchu.

Chyby na preklizkach se opravuji hlavné tmelenim nebo vyfrézovanim se sou¢asnym
vsazenim zaplaty nebo vyfezavanim vadného mista z desky. Tmelenim se opravuji pouze
mensi chyby nebo vady. Tmeleni se provadi obvykle pfed brousenim, jen vyjimecné po ném.

Tridéni preklizek se provadi podle vzhledu povrchovych dyh, jejich druhu a mnozZstvi
chyb.

Nékteré orientacni technickoekonomické ukazatele pfi vyrobé pieklizek :

Ukazatel Udaj
Instalovany vykon 5-6 MW
Mérna spotfeba elektrické energie 150 - 200 kWh/m3
Spotieba tepla - na plastifikaci vyfezu 420 - 750 MJ/m3

- na suseni dyh 4 -4 MJ/m3

- lisovani 500 - 630 MJ/m3
Spotfeba vody - ochrana vyfezl v letnim obdobi 15 -24 m3/m3

- plastifikace vyrezl 0,4 m3/m3
Pracnost vyroby 24 - 28 h/m3

IV.4.4. Vyroba tfiskovych desek

Pro tfiskové desky je charakteristické, Ze se vyrabi z roztfiskovaného dfeva ( tfisek ),
které se po pfidani lepidla slisuji pusobenim tepla a tlaku. Misto tfisek mohou byt pouzity i
jiné lignocelulosové materialy, napfiklad pazdefi.

Vyznam tfiskovych desek ( TD ) spociva hlavné v jejich velkoploSnosti, ktera v
nabytkarstvi, stavebnictvi nebo u jinych spotfebitelll zvySuje produktivitu prace a jednak ve
vyuzivani prdmyslovych a lesnich surovin, které nejsou jinym zplsobem zpracovatelné.

Desky z aglomerovaného dieva a lignocelulozovych hmot se déli podle :
o zakladni suroviny na tfiskové, pazdefové a z jinych materiald lignocelulozovych

e zpuUsobU vyroby na plosné a vytlatné lisované, které mohou byt bud pIiné a nebo
vylehéené
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e stavu povrchové plochy desky na nebrousené a brousSené, povrchové upravené
dyhovanim, laminovanim, féliemi a natérovymi hmotami

Postupem Casu se vyvinul typ TD s uzavienym povrchem a jako vyrobné ekonomicky
se ustdlil typ trivrstvé tfiskové desky s povrchem z mikrotfisky, ktery zlstava i nadale
prevladajicim typem desky urCené pro nabytkafsky pramysl a jeji vyroba se stala
nejrozSifenéjsi a to nejen u nas, ale i v evropskych zemich. V mensi mife se vyrabi i TD s
orientovanymi tfiskami pro zvySeni ohybové pevnosti v jednom sméru a desky z
velkoplodnych tfisek pouZivané jako nahrada technickych preklizek. Pro specialni ucely se
vyrabi tenké desky bud kontinualnim zplsobem nebo ploSnym lisovanim jako plastovy
material na dvefe misto vlaknitych tvrdych desek.

Zakladnim materialem na vyrobu TD je dfevo. Zhruba plati, ze na vyrobu 1m3 TD je
spotfeba dfeva ve vysi 1,5 - 1,7 m3, podle vyrabéného sortimentu. V zasadé je mozno na
TD zpracovat kazdou dfevinu a to v rlizné podobé i jako druhotnou surovinu, ktera vznika v
dfevarském pramyslu ( pramyslové odfezky, dyharensky odpad, piliny a podobné ). V praxi
jde pfedevsim o dfevo jehlicnaté, mékkeé i tvrdé listnace a jejich smési.

Z hlediska energetickych uspor, opotfebeni nastroja, tvorby prachu a spotfeby pojidla
by se vlhkost zpracovavaného dieva méla pohybovat od 50 do 70%.

IV.4.4.1. Technologie vyroby tfiskovych desek

Vyrobu tfiskovych desek plosné lisovanych je mozZzno stru¢né popsat nasledujicim
schématem :

e skladovani suroviny e nanaseni lepidla na tfisky

o odkornovani suroviny o vrstveni tfiskoveho koberce

e roztfiskovani e lisovani desek

e domilani tfisek e chlazeni, formatovani a klimatizace
e skladovani tfisek desek

e suSeni trisek e brousSeni a tfidéni desek

o tfidéni tfisek e skladovani desek

Z uvedeného schématu budou dale uvedeny pouze operace, které jsou zasadni a pro
ostatni vyrobu neopakovatelné.

IV.4.4.2. Stépkovani

Ze skladu surového dfeva se po odkornéni dostava dfevni surovina na operaci
Stépkovani. Vzhledem k tomu, Ze jsou skladovany vstupni suroviny o znacné rozdilném tvaru
a velikosti Castic, zvlasté u druhotnych surovin, to plati hlavné pro suroviny urené pro
stfedovou vrstvu desky, provadi se Stépkovani. To pfinasi vysokou produktivitu, moznost
skladovani na hromadach, dobrou manipulovatelnost buldozerem a zpracovatelnost
jednotnym systémem roztfiskovani dfevni hmoty. Stépkovani zabezpeduje uréitou
homogenitu vzniklych tfisek uréenych pro dalSi zpracovani. Sou¢asna vyroba TD je bez
Stépkovani suroviny surovinoveé i ekonomicky neodmyslitelna.

Pokud vstupujici surové dievo je ve skladu dfevin skladovano v nepfiméfenych
délkach, pak se pred s§tépkovanim provadi jeho zkracovani.

Pro vyrobu TD se velikost Stépky pohybuje v rozmezi 30 - 40 mm a pro vyrobu
celulézy 20 - 25 mm. Ke Stépkovani se pouzivaji sekacky, které se déli na :
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- sekacky diskové, kde jsou noZe umistény na vertikalnim nebo zeSikmeném disku
- sekacky bubnové, s umisténim nozl vné na bubnu
- sekacky spiralove, kde noze jsou uspofadany vné bubnu ve spirale

IV.4.4.3. Roztiiskovani a manipulace s triskami

Roztfiskovanim se rozumi ucelova tvorba tfisek, které oznacovany jako povrchové,
nebo stfedove, pokud jsou pouzivany na povrch a nebo do stfedu vyrabéné desky. Vyroba
se provadi na specializovanych roztfiskovacich, které se obecné déli na :

o diskové - vertikalni nebo horizontalni, které davaji velkoploSnou tfisku nejvysSi jakosti.
Jsou malokapacitni a dnes proto nejméné pouzivané.

e valcové - noze jsou uspofadané na vodorovném nozovém valci, jde o velkokapacitni
stroje s vykonem 4 - 6 t/h. V souCasné praxi pfevladaji pfi vyrobé& povrchovych tfisek z
vlaknoviny.

e véncové ( prstencové ) - s nozi uspofadanymi na vnitini strané nozového vénce. Tato
zafizeni prevladaji pfi dvoustupfiovém zpracovani $tépek, kdy v prvé fazi dochazi k
rozstépkovani a ve druhé k roztfiskovani stépek.

Tfisky povrchové se vyrabi s tloustkou 0,15 - 0,25 mm a tfisky stfedové s tloustkou
0,35 - 0,55 mm. Délka tfisek se pohybuje od 5 do 25 mm.

Aby se zvysila kvalita vyrabéné desky, ziskal se dokonalejsi hladkost povrchu a jeho
zacelenost, zacaly se povrchové tfisky domilat. Domilani se provadi na domilacich mlynech
se specialnimi konidurovymi sity s otvory 3 - 2,5 - 2 - 1,5 mm. Domleté tfisky jsou velmi
jemné, znacné zkracené avSak zachovavaji si tfiskovy charakter, splfujici poZzadavek na
jakost povrchu TD.

Mikrotfisky Ize vyrabét i domilanim pilin. Je vSak tfeba konstatovat, Ze domilani je
operace velmi nakladna a energeticky naro¢na s ohledem na vysokeé elektrické pfikony
domilacich mlyng.

Vyrobené ftfisky jsou zpravidla dale skladovany v zasobnicich. Zasobniky slouzi k
vyrovnani nerovnomérnosti vyrobniho toku tfisek a k zabezpec€eni plynulého toku tfisek do
nasledujicich technologickych uzll jako je suSeni tfisek a nanaseni pojidla.

Vzhledem k vysokym vykonim roztfiskovacich stroji jsou zasobniky zpravidla
velkokapacitni 100 m3 a vice, ve vertikalnim provedeni s podavadci.

Dal8i operaci je tfidéni tfisek, pfi kterém se ziskava kvalitni homogenni smés
predevsim pro hladky povrch TD. VétSi tfisky, pokud jsou obsazeny ve vétSim mnoZstvi ve
stfedové vrstveé, zpUsobuji tézkosti v konstrukénich spojich nebot dochazi k jejich
vydrolovani.

Vytfiduje se prach, jemny podil a hrubé tfisky. Oddélovani jednotlivych frakci tfisek
se provadi mechanicky nebo pneumaticky. Pneumatické tfidéni se provadi ve vznosu. Prach
a lehké tfisky se odsavaji z proudu padajici smési tfisek, Hrubé a tézsi tfisky a odstépky
padnou na dno zafizeni a jsou vynaseny na domleti pro stfedovou vrstvu.

IV.4.4.4. Suseni trisek, principy, energetické aspekty
Rozhodujicim faktorem technologického procesu je vihkost tfisek, ktera ovliviiuje

kapacitu i jakost produkce. Vysouseni tfisek se provadi v suSarnach z pocateéni vihkosti,
ktera je 40 - 130% na vihkost konecnou, ktera je podle druhu tfisek :
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- u stfedovych tfisek 1 -3 %
- u tfisek povrchovych 2 - 5 %

Prilisna vlhkost tfisek muze prodlouzit lisovaci proces nebo praskani desky pfi
ponechani puvodniho cyklu lisovani, pfipadné vytvafenim parnich puchyil. Proto se z
technologickych divodu tfisky vysuSuji na nizsi vlhkost a vlhkost se doreguluje zvySenym
podilem vody do pojiva.

V soucCasné dobé jsou témér vSechny vyrobni linky na vyrobu TD vybaveny velmi
vykonnymi tryskovymi suSarnami od firmy Buttner. Intenzita suSeni se reguluje teplotou
vstupnich spalin a dobou prichodu tfisek susarnou, pomoci vodicich klapek. Vysoka teplota
spalin se ziskava pfevazné spalovanim zemniho plynu ve spalovaci komore, pfipadné i
spalovanim topného oleje s pfimési difevniho prachu z tfidice a brusek. Zafizeni jsou plné
automaticka a pracuji s vysokou ucinnosti.

Teplota v suSarné a mnoZstvi susicich spalin se automaticky fidi podle vstupni
vlhkosti tfisek vstupujicich do suSarny. SuSici teploty jsou omezeny tim, Ze pfi teplotach cca
nad 180°C nastava samovzniceni dfevnich ¢astic. VSechny sudarny se proto vybavuji velmi
u¢innym hasicim zafizenim. Vlastni suSici proces, podle pouZitého druhu susarny trva
fadové sekundy az minuty.

Pro susSeni tfisek byly postupné vyvinuty specialni susarny, z nichz velkého rozsifeni
dosahly susarny hrabadlové a v posledni dobé i suSarny pneumatickeé.

Hrabadlové suSarny jsou charakteristické tim, Ze jejich rotacni systém je vytvofen fadou
radialné ulozenych trubek, které jsou vytapény parou nebo horkou vodou. Na vnéjSim
obvodé jsou IZicovité umistény lopatky, které zvedaji tfisky ve valci, nechavaji je propadat
pres trubky a sou€asné je dopravuji susarnou.

Sus8eni pracuje s kontaktnim prestupem tepla a s pfirozenym tahem, ktery zaroven
odvadi i odpafenou vihkost. Casto jsou tyto suSarny dodavany ve dvojitém provedeni.
Zafizeni pracuje s pomérné dobrymi parametry jak ekonomickymi tak i energetickymi.

Proudové a fluidni su8arny jsou Castym rozSifenym zafizenim v dfevaiském pramyslu. Z
proudovych suSaren je nejCastéji pouzivana kombinovana a spadova suSarna s tfidicim
ucinkem na pasech ( firma Schilde ).

Fluidni susarny jsou uréeny predevsim pro susSeni odpadl dfevaiského pramyslu jako
jsou piliny, tfisky a pod.. Svymi tlakovymi a rychlostnimi parametry jsou na rozmezi fluidnich
a proudovych su8aren. Konstrukéni provedeni umozriuje kontinualni suSeni materialt
rizného zrnéni a rlznych mérnych hmotnosti. Spolu se suSenim zde probiha zaroven i
tfidéni. SuSarny se vyrabi pro jednostupriovy nebo dvoustupriovy proces suseni.
Dvoustupriové suSeni zlepSuje suSici proces pfi odliSnych rozmérech a mérné hmotnosti
tfisek, ve druhém stupni probéhne jejich Setrné dosuseni pfi udrZzeni tolerance pozadované
konecné vihkosti.

Tryskové suSarny jsou charakterizovany vysokou efektivnosti sdileni tepla z davodu
intenzivniho promichavani a moznosti regulace doby prichodu materialu susarnou. Tato
zafizeni zatim predstavuji konecny vyvojovy stupef suSaren pro suSeni tfisek a v praxi
doznaly nejvétSiho rozsireni.

Konstrukéné jsou uspofadany tak, Zze do pevné ulozeného valce je tangencialné, po
celé délce, vhanéno susici prostfedi s vysokou rychlosti, kterému je souCasné s materialem
udélen Sroubovity pohyb. V trysce jsou instalovany ovladaci vodici plechy, kterymi je mozno
nastavit rizné stoupani Sroubového pohybu, &imz se zméni doba suSeni. Susarny jsou
zpravidla vybaveny zafizenim na recirkulaci susSiciho média s automatickou regulaci.
SuSicim prostfedim odvadény ususSeny material se odlucuje v odluCovacim cyklonovém
zafizeni.
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Dale jsou uvedeny hodnoty energetické spotfeby pro rdzné susarny dfevnich tfisek, které
vychazi z provozné sledovanych udaju :

Typ suSaren Specificka spotfeba tepla Specificka spotfeba
elektrické energie

Rotacni hrabadlové 3,43 - 3,97 MJ/kg o.v. 0,024 - 0,051 kWh/kg o.v.
2,27 - 2,63 MJ/kg 0,016 - 0, 034 kWh/kg
Vicepasové systém Schilde 7,4 MJ/kg o.v. 0,035 kWh/kg o.v.
Kombinace proudové a spadové 3,5 - 4,1 MJ/kg o.v. 0,077 kWh/kg o.v.
2,32 - 2,73 MJ/kg 0,051 kWh/kg
Fluidni 3,73 - 3,77 MJ/kg o.v. 0,04 - 0,11 kWh/kg o.v.
2,47 - 2,50 MJ/kg 0,027 - 0,073 kWh/kg
Tryskoveé susarny 3,77 - 3,87 MJ/kg o.v. 0,021 kWh/kg o.v.
2,50 - 2,56 MJ/kg 0,014 kWh/kg

IV.4.4.5. Pojidla a vytvareni konstrukce triskové desky

Pouzivana pojidla k vyrobé drevotfiskovych desek celosvétové jsou v podstaté na dvou
bazich. Asi 90% cini syntetické pojidlo na bazi mo€ovinoformaldehydové pryskyfice a zbytek
jsou pojidla fenolformaldehydova a melaminoformaldehydova, v&etné izokyanatovych.

Mocovinoformaldehydové pojidlo umoznuje aplikace TD pouze v suchém prostredi.
Fenolformaldehydova pojidla maji dlouhodobou vodovzdornost a lepidlovy spoj je odolny
proti vodé, avSak jednotlivé tfisky a tim i cela TD plsobenim vody nebo vihkosti bobtna.
Mocovinoformaldehydové pojidlo je dosud nejlevnéjSim pojidlem pro TD. Pfi vyrobé se
nepouziva samostatné, ale vzdy s pfisadou tuzidla a parafinu. Na vyrobu 1 m3 tfiskové
desky je orientacné potfeba :

- 102 kg lepidla s 65% susSinou

- 1,6 kg tuzidla

- 3,5 az 5 kg parafinu

Reaktivita pojidla je charakterizovana dobou vytvrzeni lepidla pfi urcité teploté.

Melaminoformaldehydova pojidla se nepouzivaji samostatné, ale jako pfisada k jinym
pojidlim s ohledem na svou vysokou cenu.

Fenolformaldehydova pryskyfice je taktéz dvojslozkova a ke svému vytvrzeni
potiebuje teploty nad 140°C. Jeji vyhody vySSi odolnosti proti vodé jsou vSak kompromisné
téZko kompenzovatelné jeji vySsi cenou.

Nanaseni pojidla patfi k dllezitym operacim pfi vyrobé TD. U linek starSi konstrukce se
pojidlova smés pfipravovala v pfipravné nadrzi a davkovala se jiz hotova. U linek novéjsi
konstrukce se jednotlivé komponenty lepidlové smési doplnuji automaticky do prfedzasobniku
a odtud davkovacimi Cerpadly do kontinualniho smésovaciho zafizeni a z néj do nanasecek
lepidla. U modernich linek se plni jednotlivé komponenty do jediné gravimetrické nadoby
automaticky podle vahy a volby na pocitadlech.

Moderni konstrukce nanasecek lepidla jsou zaméfeny na nanaseni nejrovnomerné;si
vrstvy lepidla na povrch tfisek. NanaSecky jsou vysokoobratkové ( 700 az 1500 1/min ).
Pojidlo se davkuje dutym hfidelem nebo pfes trubkové nastavce pfimo do nanaseciho
prostoru. Vysokym tfenim vznika teplo, které se odvadi chladici vodou z plasté nanasecky.
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Vrstveni tfiskoveho koberce je koneénou operaci pfipravy smési tfisek a pojidla s pfisadami
pfed lisovanim. Tato operace zasadnim zpusobem ovliviiuje jakost a ekonomiku vyroby. U
vrstvicich systému jde pfedevSim o vyrobni pfesnosti a rovnomeérnost vrstveni. Nové Upravy
vrstviCek a spravné nastaveni mnoZzstvi vychazejicich tfisek je pozadavkem jak dosahovat
zadané hladkosti povrchu pro nabytkarsky sektor, symetrie desek a jejich tvarové stability.

U linek starSi konstrukce se jako vrstvici podlozky pouziva hlinikovy nebo duralovy
plech, na kterém se deska lisuje. U zafizeni novéjSich konstrukci se vrstvi tfiskovy koberec
na transportni pas, pfipadné ohebnou sitovou podloZku. Kontinualni vrstveni koberce na pas
s naslednym délénim koberce na formaty pro viceetazovy lis se poklada za optimaini z
hlediska pfesnosti vrstveni i technického feSeni vrstviciho uzlu.

Predlisovani tfiskového koberce a lisovani tfiskovych desek jsou dalSi navazujici operace pfi
vyrobé TD. Predlisovanim tfiskového koberce se zahusti koberec natolik, Ze snese
manipulaci na nosném dopravniku a zavazeni do lisu libovolnym zpisobem. Po pfedlisovani
neni treba velké svétlosti mezi lisovacimi deskami lisu, coz zpusobuje, Ze neni tfeba snizovat
pocet lisovanych etazi a tim i kapacitu vyrobni linky.

Podle pouzité technologie a zpusobu lisovani se pouzivaji predlisy jednoetazove,
hornotlaké, stacionarni nebo pohyblivé. Oba pracuji diskontinualné. Pfedlisovaci tlaky se
pohybuji v rozmezi 1 - 3,5 MPa a doba pfedlisovani trva 15 - 45 sekund.

Technologie vlastniho lisovani tfiskovych desek je v podstaté pusobeni vysoké teploty a
tlaku po urcitou dobu lisovani na pfedlisovany tfiskovy koberec, tedy na tfisky s pojidlem,
které zkondenzuje a vytvrdi se. Plynné zplodiny vCetné pary, vzniklé odpafenim vody v
tfiskach, unikaji b&hem lisovani a musi byt z prostoru lisu odsavany.

Lisovaci cyklus pfedstavuje po¢ate¢ni rychly narast tlaku a jeho postupné uvolfiovani
az do otevieni lisu. Pfi vyrobé TD tloustky 24 mm trva 7 - 8 minut. Lisovaci teploty se
pohybuji podle typu pojidla od 145 do 220°C. Teplota ke stfedu desky klesa a uprostfed
desky dosahne 105 - 115°C na dobu potfebnou k vytvrzeni pojidla a vlhkost naopak stoupa.

IV.4.4.6 Dokoncujici operace

Chlazeni desek se provadi v turniketech proto, Ze jejich teplota po lisovani je Casto vysSi nez
100°C. Ulozenim nechlazenych desek o vySSi teploté nastava zhorSeni vlastnosti desek
¢astecnou hydrolyzou pouzitého pojidla. Ochlazovani desek se provadi na teplotu cca 70°C.
Pfi rychlém ochlazovani pod teplotu 70°C nastava nebezpedi vnitinich pnuti v desce.

Formatovani vylisovanych desek se provadi za uc¢elem zabezpeceni pfedepsaného formatu
desky, pfedevsim délkového. Provadi se na automatickych formatovacich pilach se stfednim
nastavitelnym pilovym kotou¢em. Rozdrcené odfezky od formatovaci pily se vraci zpét do
vyroby.

Klimatizovani desek se provadi proto, aby se vyrovnala vlhkost mezi povrchovymi a
stfedovymi vrstvami TD. Tim se ziska lepSi jakost povrchu a zvysi se tvarova stalost desek.
Klimatizace se provadi v meziskladu v trvani minimalné 3 dn(, lépe vSak 4 - 5 dnu.
Skladovani se provadi za obvyklé teploty.

BrouSeni desek je provadéno na vicestupfiovych brousicich agregatech, obvykle na
Sirokouhlych oboustranné pracujicich kontaktnich bruskach ( Sirokopasové brusky ).
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IV.4.4.7. Povrchové upravy a skladovani

Skoro pfi v8ech pouzitich musi byt TD opatfeny pfisluSnou povrchovou uUpravou,
ktera zvySuje estetiku povrchu, ale pfedevdim chrani desku pfed Skodlivymi viivy okoli a
nékdy i zlepSuje mechanické vlastnosti.

V zasadé rozeznavame dva zpUsoby povrchovych uprav :

o Mokré - tmeleni, pfi kterém dochazi k vyrovnavani povrchovych nerovnosti pro nasledné
lakovani nebo potiskovani, které kryje desku desénem.

e Suché - vSechny zplsoby laminovani, nalepovani termosetickych nebo termoplastickych
félii, papirovych nebo textilnich tapet, nanaseni praskovych hmot a dyhovani.

Tmely se nanaseji lici nanaseCkou nebo valcovou tmeliCkou. Pokud jsou syntetické,
vysouseji se v tunelovych susSarnach a nebo polyesterové, které se vysouSi pUsobenim
ultrafialového zareni.

Lakovani se provadi na podtmeleny povrch desek lakem pomoci lici (clonovaci nanaseckou.
Potisk pfedstavuje levné&jSi nahradu pfirodniho desénu dfeva a provadi se na zatmeleny
povrch opatfeny zakladovou barvou s odstinem tonu potisku. Potisk pak probiha na dvou az
tfech nasledujicich strojich. K vysou$eni slouZi tunelové suSarny. Povrch pak chrani
naneseny transparentni lak.

Laminovani se provadi pomoci sulfitovych papird impregnovanych pryskyfici. Vlastni
laminace se provadi ve viceetaZovych lisech nebo kratkodobym lisovanim.

NanaSeni pradkovych hmot je provadéno v elektrostatickém poli, kdy nedochazi k emisim
par rozpoustédel ani nevznikaji odpadni vody. Vlastni nanos se pak vypaluje.

Skladovani tfiskovych desek je pfipustné pouze v krytych skladech, na rovnych podlozkach
s hustymi proklady. Sklad musi byt klimatizovan na teplotu 15 - 25°C a relativni vihkost 45 -
55%. Desky v ném musi byt ukladany s rovnovaznou vihkosti 8%.

IV.4.4.8 Energetické aspekty vyroby

Denni vyrobni kapacity linek v nasich podminkach se pohybuji v rozmezi zhruba 300
- 350 m3 TD. V zahrani€¢i toto mnozstvi kolisa od 100 - 1000 m3. Linky malokapacitni s
vyrobou 100 m3/den se nevyplaci a maji spiSe lokalni charakter s urCenim pro vlastni
spotfebu.

Na nasich novych linkach se primérna produktivita na jednoho pracovnika pohybuje
v rozmezi 450 - 650 m3/rok. Pracnost na jednoho délnika je orientatné 2 - 3 hodiny na m3
TD. Spotieba energie u téchto linek je 225 - 255 kWh/m3 a spotieba tepla 1,9 - 2,2 GJ/m3.

Aby bylo mozZno ziskat nazor na energetickou narocnost vyroby drevotfiskovych
desek, jsou dale uvedeny pfipady konkrétnich vyrobnich podniki s rdznou vyrobni
kapacitou. Hlavni strojni zafizeni je v podstaté stejné a vyrobni technologie stejna nebo
znacné podobna.

PFehled vybranych provoznich dajd vyrobnich linek na tfiskové desky v CR :

Projektovana kapacita 80 000 105 000 148 000 m3/rok
Mérna spotfeba suroviny

na hotovy vyrobek 1,71 1,7 1,68 m3/m3
Sménovy vykon 334 437 620 m3
Pocet pracovniki 110 157 225
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Mérna spotieba :

- elektrické energie 255 225 241 kWh/m3
- tepla 217 1,92 1,90 GJ/m3
- vody 754 256 220 I/m3
Produktivita vyroby

na jednoho pracovnika 580 525 658 m3
Ohfevy pro lisovani horka voda horka voda horky olej
Lisovaci teploty 170 175 175 °C

IV.5. Vyroba viaknitych desek

Vlaknité desky ( VD ) se vyrabéji z lignocelulosovych viaken. Viakna se zplstuji
mokrym nebo suchym vyrobnim procesem do nekoneéného koberce, ktery se lisovanim za
pusobeni tepla a tlaku zformuje do kone¢ného vyrobku. Podle pouzitého lisovaciho tlaku a
teploty a mnozstvi pfidavnych latek vznika material riznych vliastnosti.

U vlaknitych desek neni takova ruznorodost konstrukénich druhd jako u tfiskovych
desek a preklizkovych materiald. Podle vyrobni technologie se vlaknité desky déli na dva
zakladni typy :

o desky vyrobené mokrym procesem
o desky vyrobené suchym procesem

S technologickym rozvojem vyroby Uzce souvisi i vyvoj sortimentu vlaknitych desek.
Jedna se pfedevSim o suchou a polosuchou cestu vyroby a vyrobu desek polotvrdych a
zvlasté tvrdych.

Naklady na vyrobu polotvrdych vlaknitych desek jsou vysSi nez vyrobni naklady na
vyrobu desek tfiskovych a pfitom vlastnosti obou druhG desek jsou podobné. Proto je
nasnadé snaha o jejich vzajemnou nahradu.

Princip vyroby vlaknitych desek je v podstaté jednoduchy. Podle charakteru
kone¢ného vyrobku se uskuteériuje bez lisovani nebo s lisovanim. Podle média pouzivaného
pfi manipulaci s vldknem a pfi formovani vlaknitého koberce se rozliSuje mokry a suchy
zpusob vyroby.

Proces lisovani je znac¢né ovlivnén zplsobem formovani a podle vstupni vihkosti
muze byt :

- mokré lisovani, kde obsah vody v koberci je vy$Si nez 34%

- lisovani polosuché, kdy obsah vody v koberci je 20 - 34%

- suché lisovani, kdy je v koberci tak maly obsah vody 4 - 20%, Ze umoZfiuje vyrobu

oboustranné hladkych desek bez pouZiti sita
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IV.5.1. Technologie vyroby vlaknitych desek

Vlastni technologicky proces Ize popsat nasledujicim schématem :

formovani koberce
lisovani desek
tepelna uprava desek
klimatizace desek
tfidéni desek
skladovani desek

skladovani vstupni suroviny
vyroba Stépek
tridéni Stépek
rozvlaknovani stépek
Uprava vlakna - fedénim

- suSenim
tfidéni viakna
e dovlaknovani

Zakladni suroviny pro vyrobu viaknitych desek jsou obecné :

- dfevo a jiné lignocelulosové materialy
- latky hydrofobni
- lepidla a jiné zuSlechtujici latky

Dfevo je samozfejmé hlavni deskotvorna slozka. K nejbézné&jSimu sortimentu patfi
pilafsky odpad, dyhaisky a preklizkarensky odpad a ostatni odpad primyslovy, velko i
malokusovy odpad z nabytkarfského primyslu a podobné.

Pro zvySeni mechanickych vlastnosti desek se pfidavaji lepidla v mnoZstvi okolo
0,5% u mokrych postupli a 1 - 12% u postupu suchych.

Z vySe uvedeného schématu vyroby je ziejmé, Ze pocateCni operace az do vyroby
Stépek jsou stejné jako pfi vyrobé tfiskovych desek a proto bude pozornost zaméfena
pfedev8im na operaci rozvlaknovani, ktera je kliCovou operaci celého technologického
procesu vyroby viaknitych desek.

IV.5.1.1 Rozvlaknovani, zplisoby, energetické aspekty vyroby

Rozvlaknovani je proces, kterym se kompaktni suroviny déli na anatomické ¢asti,
kterymi jsou zdfevnatélé bunky. Jejich tvar a velikost zavisi na druhu suroviny a rustovych
podminkach. Velikost téchto vfetenovitych elementarnich &astic se obecné pohybuje v
rozmezi 0,02 az 0,05 mm ( primér ) s délkou 0,3 - 5 mm ( podle druhu dfeviny ).

Rozvlaknovani na anatomické elementy se v praxi provadi témito zpUsoby :

- mechanicky
- temicko-mechanicky
- chemicko-mechanicky

Prvé dva zpuUsoby se v praxi uplathuji hlavné, nejvice vSak zplsob druhy. Treti
zpusob se pouziva vyhradné na pfipravu buni¢iny nebo polobuniciny pro papirenské ucely.

Mechanicky zpUsob je nejstarsi rozvlaknovaci zpusob a je vzdy spojovan s vyrobou papiru a
nebo mékkych desek ( VD ). Princip spo€iva v brouseni difeva kamennymi rotaénimi brusy
za stalého pfivodu vody do mista brusu. Vyroba je jednoducha a hospodarna hlavné z
hlediska pofizovacich nakladl na strojni zafizeni. VytéZnost je vysoka a €ini 92 - 95 %.
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Z energetického hlediska jde o naro¢nou vyrobu s velkou spotifebou elektrické
energie, ktera pfi vyrobé papirenské dfevoviny se pohybuje cca na hodnoté 1200 kWh/t a pfi
vyrobé suroviny na vlaknité desky &ini cca 700 kWh/t. PFi rozvlaknovani neni tfeba vodni
pary nebot se vystaéi s teplem, které vznika pfi brouSeni.

Mechanicky zplUsob se v soucasnosti pouziva pouze omezené, hlavné pfi zpracovani
topolového a osinkového dfeva.

Termicko-mechanické zplisoby jsou novéjsi a byly vyvinuty a upraveny vyhradné pro vyrobu
vlaknitych desek. Vyuzivaji se vSak v posledni dobé i pfi vyrobé papiru. Jeho princip spociva
v tom, Ze se dfevo zahfeje na teplotu, pfi které nasledujici mechanické déléni probiha pfi
snizené spotiebé elektrické energie. Z téchto zplsobl se dodnes pouziva explozivni zplsob
rozvlakhovani, a rozvlaknovani v defibratorech riznych typu.

Explozivni zplsob rozvlakhovani je nejstarsi a pouzivaji se pfi ném zafizeni zvana Masonovy
kanodny.

Princip spo€iva v tom, Ze dfevni surovina ve tvaru Stépek se zahfeje sytou vodni
parou o vysokém tlaku v uzavieném autoklavu ( kanéné ). Nahlym uvolnénim
vyprazdnovaciho otvoru vystfeli obsah Stépek mfizkami, které jsou umistény v tomto otvoru.
Pfi prdchodu mfizkou s otvory 6 - 8 mm se Stépky roztrhnou a tim vznikne mechovita hmota
z jednotlivych menSich i vétSich shlukd vliaken. ProtozZe rozvlaknéni neni dokonalé, ziskana
latka se domila v raznych rafinérech. Odlou¢ena vodni para se vede pres rekuperator, kde
se ziskava odpadni teplo pary pro dalsi vyuZiti.

Zahfivani Stépek v autoklavu je dvoustupriové. V prvém stupni se ohfeje parou o
tlaku 2 - 2,5 MPa na teplotu cca 210 - 220°C po dobu asi 40 s. Potom se tlak nahle zvysi na
7 - 9 MPa a teplota stoupne na 290°C a nasleduje vystrel.

Energetické aspekty vyroby

Pro kapacitu vyroby 50 000 t desek za rok je tfeba 4 - 5 rozvlakfiovacl. Jejich
nejCastéjsi rozméry jsou : Vyska 1500 mm a prameér 500 mm. Rozvlaknovaci cyklus trva 2 -
5 minut. Spotfeba pary se pohybuje okolo 1,1 - 1,2 t na tunu a.s. vyrobené susiny. Spotfeba
elektrické energie bez dovlaknhovani je 14 - 15 kWh na tunu a.s. vyrobené susSiny. Navic
tento proces vyzaduje instalaci kotll specialni konstrukce pro vyrobu vysokotlaké pary.

Rozvlakiovani pomoci defibrator(i probiha pfi teplotach 155 - 175°C v prostiedi nasyceném
sytou parou o tlaku 0,5 - 1,2 MPa. Vlastni rozvlaknovani je mechanické roztiranim Stépek
mezi ryhovanymi povrchy rozvlaknovacich kotou€d, z nichz jeden rotuje a druhy je pevny.

Pfi vlastnim procesu Snekovy nebo rotaéni davkovac plni $tépky do tlakové nadoby,
predehfivaCe, ktery je pod tlakem pary uvedenych parametrd. Sytou parou v ohfatych
Stépkach zméknou stfedni lamely, které spojuji dfevni buriky. Takto ohraté Stépky se dale
Snekovym dopravnikem dopravuji na mleci kotouCe, kde se rozetfou a rozvlakni na
jednotlivé burfiky nebo svazky vilaken. Po rozvldknéni je material vyfouknut parou
vypoustécim ventilem do cyklonu, kde se vlakno oddéli od pary.

Vhodna vlhkost suroviny je 35 - 55 %. PFi pouziti dfeva o vy3ssi vihkosti dochazi k
mechanickému vytlaCovani nadmérné vlhkosti Stépek v podavacim Sneku pfi vytvareni zatky
pro uzavirani a plnéni pfedehfivace, kdy na dfevo pusobi tlak 5 - 10 MPa. Vihkost Stépek se
zde ustéli na hodnoté 60 - 65%. Po rozvlaknéni je vihkost v Rozmezi 55 - 85 %.

PFi mokrém zplsobu neni zvySena vihkost na zavadu. Pfi suchém zpusobu je zvySeni
vihkosti nezadouci, nebot’ zvySuje pozadavky na susarenskou kapacitu.

Spotieba energie na rozvlaknovani se pohybuje v pomérné Sirokém rozmezi. U
zafizeni s vykonem 7 - 24 t vlaken za den ( 24h ) starSiho typu se dosahuje spotfeba pary
0,7 - 0,9 t na 1 tunu vyrobenych desek. Spotfeba elektrické energie Je zhruba 250 kWh na 1
tunu vyrobenych desek. U zafizeni novéjSich, velkokapacitnich defibratord s vyrobnim
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vykonem 35 - 50 t vlaken za den klesa spotfeba pary na hodnoty 0,5 - 0,8 t a spotfeba
elektrické energie na 125 - 200 kWh na 1 tunu desek.

| pfes snahy o postupné snizovani spotfeby energie stale existuji velké rezervy ve
spotiebé pary, zejména pfi procesu dopravy vlakna z defibratoru parou. Ukazuje se, ze
pary do 0,6 MPa a pak se dopravuji nejkrat§im zpusobem pfimo do diskovych
rozvlakrnovacu.

Uprava vldkna se provadi proto, Ze rozvlaknéna masa pfedstavuje smés vlaken se svazky
nedokonale rozvlaknénych ¢astic.

Tato rozvlaknéna smés se pfi mokrém zpusobu fedi postupné vodou na suspensi s
koncentraci cca 0,5 %, pfi které se vlakna dokonale tfidi.

PFi suchém zplsobu se vysuSuje na vihkost cca 8 %. K suSeni se pouziva riznych
druhG suSaren. Jde zpravidla o dvojstuprfiovy proudovy systém s vyhfivanim spalinami
zemniho plynu.

NedostateCné rozvlaknéné castice je tfeba vylouCit teprve dovlaknéné vratit do
vyrobniho procesu. Vhodna vlakna se od nezadoucich oddéluji tfidénim a to pfi mokré i
suchém zpUsobu pomoci sitovych metod.

Vytfidéna vlakna se skladuji pfi mokrém zplsobu v latkovych nadrzich pfi konzistenci
2 - 2,5 % za stalého michani.

PFi suchych zpusobech se skladovani provadi v suchych zasobnicich zpravidla o
velikosti 30 - 90 m3. Manipulace je zde zna¢né jednodussi nez pfi zplisobu mokrém.

IV.5.1.2. Formovani kobercu a lisovani desek

Mokry zpusob formovani koberce spociva v tom, Ze vlaknity koberec se v mokrém vyrobnim
postupu formuje na odvodriovacim stroji.

Zakladnimi ¢astmi stroje je regulator konzistence latky, natokova skfin, odvodnovaci
sito s lisovaci ¢asti a pily na podélné a pfi¢né formatovani koberce. Na tomto stroji se latka
odvodiuje a vytvari nekonecny zplstény pas vliaknité hmoty.

Koberec se tvofi z latkové suspense o koncentraci cca 1,5 %. Prichodem regulaéni
¢asti stroje se latka zahusti na cca 14 % suSiny. V saci skfini se suSina zvySi na 20 % a za
pFedlisovacimi valci cca na 40 %. Touto technologii vyrobeny koberec je velmi kvalitni.

Spotfeba vody na formovani koberce se pohybuje u starSich zafizenich az 80 m3 na
1 tunu vyrobenych desek. U novéjSich zafizeni se spotfeba vody snizuje jeji intenzivni
recirkulacina 1,5 -4 m3 na 1 t desek.

Suchy zplUsob formovani koberce je pfiznacny tim, Ze se vlaknity koberec formuje postupné
vrstvickami. Vrstveni vliakna se provadi principialné dvéma zplsoby a to pneumaticky nebo
mechanicky.

U zahrani€nich zplsobl a zafizeni se pouzivaji pfevazné pneumatické nebo
pneumaticko-mechanické systémy se znanou spotfebou elekirické energie na
pneumatickou pfepravu vlakna a vytvarfeni nutného podtlaku pod sitem, na kterém se
vlaknity koberec vytvari. Rovnomeérnost rozloZeni vlaken je horsi proti mokrému zpUsobu.

U naseho specificky upraveného systému se pouzivd mechanického zpUsobu
vrstveni vilaknitého koberce, kde spotifeba elektrické energie je cca desetkrat nizsi nez u
zpusobl zahrani¢nich. Homogenita rozlozeni navrstvené hmoty po ploSe koberce je lepsi.
Kvalita vrstveni se dosahuje tim, Ze se koberec tvofi v tenkych ¢tvrtkruhovych vrstvach.

Koberce vrstvené suchym zplisobem vykazuji malou hustotu a proto se jesté pred
formatovanim predlisuji na troj az Sestinasobek hustoty. K tomu slouzi pfevazné pouzivané
valcové predlisy, pracujici kontinualné.
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Lisovani desek se provadi na viceetazovych hydraulickych lisech. K plnéni lisu viaknitymi
koberci slouzi vkladaci zafizeni rlznych konstrukci. V postaté se rozliSuji plechovy a
bezplechovy systém.

Pfi mokrém lisovani obsahuje koberec az 60% vody a pfi lisovani suchém je
podstatné nizSi. Lisovani tvrdych desek se provadi pfi tlaku 5 - 6 MPa a lisovaci teploté 190 -
220°C a probiha tak, Ze se v prvé fazi slisuje uvedenym tlakem na pozadovanou tloustku a
pak se snizi tlak asi na 20% a probiha suseni. Kdyz vihkost dosahne asi 8% zvysi se tlak na
plnou hodnotu a deska se dolisuje. Cely proces trva zhruba 7 - 14 minut.

PFi suchém zplsobu je lisovaci tlak stejny jako v prvém pfipadé. V druhém useku
vS8ak neprobiha suseni, ale uvolfovani plynd. S ohledem na teplotu 220 - 260°C a nizkou
vstupni vihkost se proces zkracuje na dobu 3 - 5 minut.

IV.5.1.3. Tepelna uprava a skladovani desek

Tepelna uprava desek se provadi preruSované nebo kontinualné v tunelovych
zafizenich. Touto Upravou se zlepSuji nékteré fyzikalni a mechanické viastnosti desek jako je
bobtnani a nasakavost. Na sou€asnych zafizenich se provadi tepelné upravy pfi teplotach
cca 155°C po dobu zhruba 4 hodiny. Pokud je dobré rozlozeni teplot a intenzivni odvod
plynnych zplodin je mozno tento proces provadét pfi teploté az 180°C a proces tak zkratit na
cca 2 hodiny. VyS§si teploty a delSi ¢asy vedou k tvrzeni a ke kifehnuti desek.

Klimatizace desek se provadi na podobnych zafizenich jako jejich uprava tepelna,
avsSak pfi nizSich teplotach. DostateCné klimatizace se dosahne za 8 hodin pfi relativni
vlhkosti prostfedi 90%. Operaci klimatizace se ziskava rozmérova stabilita desek pred
pouzitim.

Skladovani desek se provadi na palety pfisluSnych rozmér. Nezbytna je rovinnost
skladovacich ploch i kvalita palet, jako zakladni ochrana pfed deformacemi desek.
Skladované desky musi byt také chranény kryty pfed pfimym tepelnym a slune¢nim
zarenim.

V. Zavér

V pfedchozich kapitolach byla encyklopedicky a stru¢né popsana technologie vyroby
hlavnich vyrobk( dfevozpracujiciho pramyslu, které také predstavuji hlavni tézisté spotieby
energie a rlznosti technologickych postupu. Jde o vyrobky, se kterymi se muze energeticky
auditor nebo poradce setkat nej¢astéji. Navic jde o obory, kde vyroba doznala za posledni
obdobi nejvétSich zmén. Vzhledem k energetické naro¢nosti si vyzaduje zvySenou pozornost
k docilovani energetickych uspor pfi vyrobé dfeva a v technologiich jeho zpracovani.

Neni popisovana problematika vyroby nabytku a nabytkarského primyslu obecné,
nebot zde je v pfevazné mife zastoupeno strojni technologické zafizeni s prevazujici
spotifebou elektrické energie a Ize zde aplikovat vétSinu zavérl uvedenych pro technologii
vyroby feziva. PfedevSim se jedna o formatovani, frézovani, lepeni a rizné povrchové
upravy. Vyroba nabytku pfes svou mnohacetnost tvarli a riznosti povrchu je ve své podstaté
v pouzivané technologii stejna nebo podobna.

Dalsim cilem této prace je seznamit pracovniky energetického poradenstvi a
energetické auditory s problematikou dfevozpracujicino primyslu CR tak, aby ziskali
komplexni nazor jak na energetickou problematiku celého primyslového odvétvi, tak i na
vybrané, prevladajici vyrobni technologie a jejich energetickou narocnost.
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