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Grāmata aprakstīta modernās kokzāģēšanas tehnoloģija
sniegts zāģēšanas un ēvelēto materiālu ražošanā lietoto mašīnu
raksturojums, aplūkoti ražošanas procesu kompleksās mehani-
zācijas un automatizācijas pamatjautājumi, sniegti tehniski eko-
nomiskie radītāji un dota to aprēķināšanas metodika.

Grāmata paredzēta galvenokārt kokrūpniecības inženierteh-
niskajiem darbiniekiem.
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PRIEKŠVĀRDS

Kokzāģēšana ir viena no svarīgākajām kokrūpniecības

pamatnozarēm. Tā dod izejmateriālus mēbeļrūpniecībai,

celtniecībai, koka taras ražošanai un citām tautsaimnie-

cības nozarēm.

Padomju Savienības Komunistiskās partijas Centrālās

Komitejas 1965. gada septembra plēnumā pieņemtais lē-

mums «Par rūpnieciskās vadīšanas uzlabošanu, plānoša-
nas pilnveidošanu un rūpnieciskās ražošanas ekonomiskās

stimulēšanas pastiprināšanu», kā arī PSKP XXIII kon-

gresa direktīvas par PSRS tautas saimniecības attīstības

piecgadu plānu 1966.—1970. gadam nosaka, ka uzņēmu-
miem turpmāk jāstrādā efektīvāk. Efektīvāk jāizmanto ra-

žošanas iekārtas
— pamatfondi un citi ražošanas resursi.

Tā rezultātā jāpieaug produkcijas ražošanai, jāuzlabojas
tās kvalitātei, jāpalielinās uzņēmumu rentabilitātei un

strādājošo ienākumiem.
Minētais pilnā mērā attiecas arī uz kokzāģētavām, jo

to celtniecībai ieguldīti lieli līdzekļi un tajās nodarbināts

ievērojams skaits strādājošo, bet iespējami efektīvi tās vēl

nestrādā.

Sīs grāmatas uzdevums ir sniegt nepieciešamās ziņas
par kokzāģēšanas mašīnām un iekārtām, ražošanas teh-

noloģiju un ekonomiku, sekmēt zāģētavu ražošanas un

ekonomikas uzlabošanos.
Grāmatas pirmo dafu — «Kokzāģēšanas mašīnas un

iekārtas» sarakstījis H. Tuherms, otro daļu — «Kokzāģē-
šanas tehnoloģija» J. Svarāns, bet trešo daļu — «Zāģē-
tavu ekonomika» J. Cīrulis.

Grāmatas visās nodaļās sniegtas galvenās ziņas un

norādījumi, kas jāievēro, lai zāģētavu darbs tehniski un

ekonomiski uzlabotos. Tā domāta kokrūpniecības inženier-

tehniskiem darbiniekiemun ekonomistiem, kā arī vidējo un

augstāko mācības iestāžu audzēkņiem, kas gatavojas dar-
bam šajās tautas saimniecības nozarēs.

Autori
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IEVADS

Latvijas PSR vairāk nekā '/3 da|a (35,7%) no tās teri-

torijas ir pārklāta ar mežiem (2,3 milj. ha). Pie tam ik-

gadējs koksnes pieaugums sastāda 5,1—5,15 milj. m 3
koksnes. Mežu izstrādes apjoms republikā katru gadu ir

aptuveni 4,5—5,0 milj. m 3, kas ir tuvu koksnes dabiskajam
pieaugumam. Tas nozīmē, ka kokrūpniecības tālāko attīs-

tību mūsu republikā var sasniegt, racionāli un kompleksi
izmantojot koksni, jo nav rezerves mežu izstrādes apjomu
palielināšanai. Tomēr mēs vēl neprotam arī šo koksnes

daudzumu pilnā mērā izmantot, jo apm. 2 milj. m 3 izstrā-

dātas koksnes tiek izlietota kā malka kurināšanai. Tādējādi
esam spiesti savu rūpniecības uzņēmumu apgādāšanai ar

izejmateriāliem ievest no citām republikām ievērojamu
daudzumu kokmateriālu.

Latvijas PSR raksturojas ar plaši un daudzpusīgi at-

tīstīto kokrūpniecību, kas nodrošina gandrīz visu izstrā-

dāto lietkoksnes sortimentu pārstrādāšanu uz vietas repub-
likā. Tā 1965. gadāno republikas izveda tikai 150 tūkst, m 3
apaļkokus vai 5,6|0/0 no izstrādātiem lietkokiem (šahtu
balsteņus un lapu koku papīrmalku, ko nevar pārstrādāt

republikas papīrfabrikās).

Tajā pašā laikā republikā ik gadu ieved 550 —600 tūkst.

m 3 apaļkoku. Sie skaitļi liecina, ka mūsu republikas kok-

rūpniecības jauda par apm. 20% pārsniedz lietkoku izstrā-

des apjomu.

Latvijas PSR vidēji gadā sazāģē apm. 2 milj. m 3zāģ-

baļķu, iegūstot no 1,2 līdz 1,3 milj. m 3 zāģmateriālu. No

kopējā ražošanas apjoma apm. 36% zāģmateriālu izstrādā

Latvijas PSR Celulozes, papīra un kokapstrādes rūpniecī-
bas ministrijas uzņēmumi. Pārējo zāģmateriālu daudzumu

izstrādā citu resoru pakļautībā esošās kokzāģētavas, kā arī

kolhozi un sovhozi. Apaļkoku pārstrādes rūpniecība ir gal-
venokārt koncentrēta Rīgā, Ventspilī, Kuldīgā, Jūrmalā,

Liepājā, mazāk Jelgavā, Daugavpilī, Valmierā un citur.
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Pašlaik Rīgā lielākās kokzāģētavas ir kokapstrādes
kombinātā «Mīlgrāvis» (trīs kokzāģētavas), Celtniecības

ministrijas Kokapstrādes kombinātā un mēbeļu firmā

«Rīga». Perifērijā lielākās kokzāģētavas ir Ventspilī
(«Ventspils koks»), Kuldīgā («Vulkāns»), Liepājā («Bal-

tija»), Jelgavā («Būvmateriālu un konstrukciju rūpnīca»),
Rīgas Jūrmalā (Dubultu zāģētava).

Novērtējot koksnes pārstrādes rūpniecības pašreizējo
stāvokli, jāsecina, ka kokrūpniecības uzņēmumi ir izklie-

dēti. Nākotnē paredzama ražošanas koncentrācija un koo-

perācija, kuras rezultātā veidosies kompleksās koksnes

pārstrādes uzņēmumi. Šo kombinātu stāšanās ierindā radīs

iespējukompleksi izmantot kokmateriālus, pārstrādāt visus

kokzāģēšanas atlikumus un palielināt kokrūpniecības pro-

dukcijas izlaidi, nepalielinot kokmateriālu izstrādes ap-

jomu. Perspektīvā paredzētā plātņu ražošanas attīstība

pavērs iespējas tievo lapu koku un malkas koksnes pār-
strādāšanai.

Kā pirmais no perspektīvajiem kompleksās koksnes

pārstrādes uzņēmumiem jāatzīmē Bolderājas kombināts.
Te līdzās kokzāģētavai būs kokšķiedru plātņu, lobīto finieru

un taras kartona cehi. So uzņēmumu cels Rīgā, blakus

finieru fabrikai «Lignums», iekļaujot pēdējo kombināta

sastāvā. Kombinātā uzcels astoņgateru zāģētavu, kas gadā
pārstrādās 400 tūkst, m 3zāģbaļķu un dos 260 tūkst, m 3
zāģmateriālu. Uzceļot Bolderājas kombināta kokzāģētavu,
varēs likvidēt lielāko daļu no 20 vecajām Rīgas kokzāģē-
tavām. Lielākais skaits no šīm zāģētavām atrodas pilsētas
biezi apdzīvotos rajonos, tām ir nepietiekama teritorija un

akvatorija. Tehnoloģiskie procesi neatbilst mūsdienu pra-

sībām, uzstādītā tehnoloģiskā iekārta ir morāli un fiziski

novecojusies, un tā jānomaina. Projektēšanas institūtā

«Latgiproprom» izdarītie aprēķini rāda, ka šo veco zāģē-
tavu rekonstrukcija neatmaksājas. Toties kapitālieguldī-
jumi, kas nepieciešami Bolderājas kompleksa uzcelšanai,
atmaksājas viena gadalaikā.

•Par kompleksu uzņēmumu kļūst Kuldīgas «Vulkāns»,
kur ir jau uzcelta jauna kokzāģētava. Sīs kokzāģētavas
ražotspēju palielinās līdz 60 tūkst, m 3zāģmateriālu gadā.
«Vulkānā» līdzās kokzāģētavai un finieru ceham būs kok-

šķiedru plātņu cehs.

Kokapstrādes rūpnīca «Ventspils koks» ražo no kok-

snes atlikumiem kokskaidu plātnes, kā ari zāģmateriālus
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eksportam. Sakarā ar to «Ventspils kokā» ir paredzēts
rekonstruēt kokzāģētavu, palielinot tās ražotspēju līdz 150

tūkst, m 3 zāģmateriālu, un paplašināt kokskaidu plātņu
izlaidi.

Liepājas kokapstrādes kombinātā «Baltija» līdzās kok-

zāģēšanai un sērkociņu ražošanai attīstīsies kokskaidu

plātņu ražošana.

Daugavpils pilsētas vajadzības pēc zāģmateriāliem ir

aptuveni 50 tūkst, m 3 gadā. Sakarā ar to Daugavpilī
1971.—1973. g. izveidos kombinātu ar modernu kokzāģē-

tavu, kuras ražotspēja sastādīs 50 tūkst, m 3zāģmateriālu
gadā, kā arī ar kokskaidu plātņu cehu.

Meža resursu un koksnes izmantošanas rajonu analīze

rāda, ka nepieciešams izveidot kokapstrādes kombinātu

arī republikas ziemeļaustrumu rajonā. Tāpēc tālākajā per-

spektīvā (1974.—1976. g.) ir paredzēts uzcelt Valkā kom-

binātu, kura sastāvā būs divgateru kokzāģētava ar ražot-

spēju 60 tūkst, m 3zāģmateriālu gadā un kokšķiedru plātņu
cehs.

Koncentrējot kokzāģēšanas rūpniecību, likvidē mazās,

nespecializētās kokzāģētavas un lielāko daļu no kokzāģē-
šanas rūpniecības produkcijas ražo lieljaudas modernos

rūpniecības uzņēmumos. Tas dod iespēju pazemināt pro-

dukcijas pašizmaksu, uzlabot izejmateriāla kompleksu iz-

mantošanu, celt darba ražīgumu un tā kultūru. Zāģma-
teriālu ražošanu paredzēts organizēt pēc t. s. modernizētā

Rīgas procesa, kurš izstrādāts Latvijas Mežsaimniecības

problēmu zinātniskās pētniecības institūtā tehnisko zinātņu
kandidāta Ē. Miķīša vadībā. Rīgas tehnoloģijas pielie-
tošana dod līdz 3—4% lielāku zāģmateriālu iznākumu nekā

t. s. ziemeļu process, kuru plaši izmanto Krievijas PFSR

kokzāģētavās. Koksnes atlikumu racionālākai izmantoša-

nai katrā kokzāģētavā obligāti paredz zāģbaļķu mizošanu.

Kokzāģēšanas tehnoloģisko plūsmu izveido uz modernas

augstražīgas iekārtas bāzes un paredz atsevišķu tehnolo-

ģisku operāciju maksimālu mehanizāciju un automatizā-

ciju, lai atbrīvotu strādniekus no smagā roku darba. Zāģ-
materiālu kvalitātes paaugstināšanai liela nozīme ir to

žāvēšanas procesa organizācijai, ko daļēji izdara mākslīgi
un daļēji — dabiski. Mūsu kokzāģēšanas rūpniecībai ir

izvirzīts uzdevums dot patērētājiem tikai izžāvētus zāģ-
materiālus. So uzdevumu ir iespējams veikt, tikai māksi-



māli paplašinot zāģmateriālu mākslīgās žāvēšanas saim-

niecību, kas perspektīvā arī ir paredzēts.
Kā rāda pēdējo gadu prakse, mūsu republikā ir pilnīgi

iespējams savlaicīgi veikt visus šos lielos uzdevumus,

kurus kokzāģēšanas un visas kokapstrādes rūpniecības
darbiniekiem izvirza Komunistiskā partija un Padomju
valdība. Lai to sasniegtu, ir jāpastiprina zinātnes un ražo-

šanas darbinieku radošā sadarbība. Sī sadarbība dod

iespēju sekmīgi risināt visu izvirzīto uzdevumu kompleksu
un dot lielu ieguldījumu komunisma materiāli tehniskās

bāzes radīšanai.
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I. KOKZĀĢĒŠANAS MAŠĪNAS UN IEKĀRTAS

Kokzāģēšanas rūpniecībā izejmateriāla — zāģbaļķu

pārvēršanai zāģmateriālos lieto dažādas zāģējamās mašī-

nas. Bez zāģējamām mašīnām kokzāģēšanas tehnoloģiskā

procesa veikšanai ir nepieciešamas vēl mašīnas un iekār-

tas izejmateriāla sagatavošanai, atlikumu pārstrādāšanai,
bet atsevišķos gadījumos arī zāģmateriālu ēvelēšanai. Sa-

karā ar darbu kompleksu mehanizāciju un automatizāciju
kokzāģēšanas rūpniecībā arvien pieaug zāģbaļķu un dēļu
mizošanas un šķirošanas mezglu nozīme. Plūsmveida ražo-

šanas procesa īstenošana ir iespējama tikai tad, ja ir labi

darbojošās un augstražīgas transporta iekārtas, kas no-

drošina izejmateriāla padošanu uz kokzāģētavu un

pusfabrikātu pārvietošanu atbilstoši izmantojamai tehno-

loģiskajai shēmai saskaņā ar darba tempiem vienā vai otrā

darba vietā, kā arī sagatavojumu un atlikumu novākšanu.

Neviens tehnoloģiskais process nav iedomājams arī bez

palīgiekārtas, kura gan tieši nepiedalās produkcijas ražo-

šanā, bet ir nepieciešama tehnoloģiskās un transporta
iekārtas nepārtrauktas darbības nodrošināšanai. Sinī grupā
ietilpst iekārta griezējinstrumentu sagatavošanai, remontu

darbu veikšanai v. tml.

Kokzāģēšanas tehnoloģiskā procesa raksturu nosaka

mašīnas, kuras zāģbaļķus un brusas dala garenvirzienā.
Atkarībā no izvēlētās tehnoloģiskās shēmas, izejmateriāla
rakstura un ražošanas apjomiem šīs operācijas veikšanai

lieto gaterus, lentas zāģmašīnas vai ripzāģmašīnas. Dēļu
apzāģēšanai un piegriešanai platumā lieto ripzāģmašīnas
ar divām vai vairākām zāģu ripām. Zāģmateriālu sadalī-

šanu biezumā izdara ar skaldīšanas lentas zāģmašī-
nam vai ripzāģmašīnām. Zāģmateriālu sadalīšanu garen-
virzienā (garumošanu) izdara ar ripzāģmašīnām ar vienu

vai vairākām zāģu ripām. Izejmateriāla sagatavošanā
ietilpst to garumošana, ko parasti veic mežrūpsaimniecī-
bas, kas sagādā kokzāģētavai zāģbaļķus, kā arī mizošana.
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Baļķus sagarumo ar ripzāģmašīnām, atsevišķos gadījumos
ar ķēdes zāģiem, bet mizo

— ar mizošanas mašīnām.

Zāģmateriālu ēvelēšanai lieto augstražīgas četrpusīgas
ēvelmašīnas. lekārta, kuru lieto kokzāģēšanas atlikumu

pārstrādāšanai, ir atkarīga no atlikumu tālākās izmanto-

šanas veida.

Katra tehnoloģiskā procesa īstenošanai atkarībā no tā

īpašībām nepieciešams izvēlēties attiecīgo tehnoloģisko
iekārtu, kas nodrošina augstas kvalitātes zāģmateriālu
iegūšanu un augstus ekonomiskus rādītājus. Lai maksi-

māli efektīvi izmantotu izejmateriālus, samazinātu darba

apjomu un kapitālieguldījumus, sāks ražot kokzāģēšanas
rūpniecībai ļoti daudzveidīgas jaunas mašīnas un iekārtas.

Tās atšķiras no pašreiz ražotajām ar savu specializāciju
noteikta darba veikšanai. Uz šīs jaunās iekārtas bāzes ir

iespējams izveidot dažādas specializētas kompleksi meha-

nizētas kokzāģēšanas plūsmas līnijas ar ripzāģmašīnām
to baļķu zāģēšanai, kuru diametrs ir līdz 30—32 cm, ar

gateriem to baļķu zāģēšanai, kuru diametrs ir līdz 50—

52 cm, un ar lentas zāģmašīnām resno baļķu zāģēšanai

(diametrs lielāks par 52 cm). Paredz mehanizēt visas kok-

zāģēšanas kompleksā ietilpstošās tehnoloģiskās operāci-
jas, sākot ar izejmateriāla mizošanu un beidzot ar iegūto
zāģmateriālu šķirošanu un paku veidošanu. lekārtas lielā

daudzveidība dod iespēju izveidot atkarībā no apstrādā-
jamā izejmateriāla izmēriem optimālas kokzāģēšanas plūs-
mas ar nepieciešamo ražīgumu.

BAĻĶU MIZOŠANAS MAŠĪNAS

Viens no galvenajiem uzdevumiem, kas tuvākajā laikā

jārisina kokzāģēšanas rūpniecības darbiniekiem, ir izej-
materiāla labāka un kompleksa izmantošana. Kokzāģēša-
nas rūpnīcu atlikumi, kas rodas sakarā ar zāģbaļķu mehā-

nisko apstrādi, sastāda 38—43% no izejmateriāla apjoma.
Gabalveida atlikumu, kuri sastāda vairāk par pusi no

visiem atlikumiem, labākais izmantošanas veids ir to pār-
strādāšana tehnoloģiskajā skaidā, kuru var izmantot ce-

lulozes un papīra ražošanai, kā arī plātņu ražošanas un

hidrolīzes rūpniecībās. No kokzāģēšanas atlikumiem teh-

noloģiskās skaidas ražošanas attīstības vajadzīgos tem-

pus var nodrošināt, tikai ieviešot visos uzņēmumos obli-
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gātu zāģbaļķu mizošanu pirms zāģēšanas. Mizoto baļķu

zāģēšanai ir daudz priekšrocību, piemēram, mazāk nodilst

zāģu zobi, paaugstinās atlikumu kvalitāte, palielinās ga-

teru ražīgums (līdz 7,5%) sakarā ar mazāku baļķu slīdē-

šanu ievirzes mehānismā, paaugstinās darba kultūra utt.

Mizošanas procesa efektivitāte ir atkarīga no izman-

tojamās tehnoloģiskās iekārtas. Pēdējos 10—15 gados ir

izstrādātas dažādas apaļkoku mizošanas mašīnu un iekār-

tas konstrukcijas. Tomēr sakarā ar principiāliem un kon-

struktīviem trūkumiem šīs mašīnas plaši neieviesa. Paš-

reiz visvairāk zāģbaļķu mizošanai lieto rotora tipa mizo-

šanas mašīnas. Sajās mašīnās mizu atdala no baļķa pa

kambijas slāni ar speciālu neasu mizas noņēmēju 2

(1. att.). Atdalot mizu ar neasiem instrumentiem, iegūst
augstas kvalitātes zāģbaļķu virsmu bez iegriezumiem.
Sāds mizošanas paņēmiens plaši izplatījās Zviedrijā,
Kanādā, Somijā un ASV, kā arī Padomju Savienībā. Ro-

tora mizošanas mašīnu 0K35 un 0K66 sērijveida ražo-

1. att. Mizas atdalīšana ar neasu mizas noņēmēju

/ — mizojamais baļķis; 2 — mizas noņēmējs.

šana Padomju Savienībā sākās 1960. g. Pašreiz Novozib-
kovas mašīnbūvniecības rūpnīca «Volna revoļuciji» ražo
šo mašīnu uzlabotus modeļus OK3SM, OK66M (2. att.),
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kā ari pārvietojamo mizošanas mašīnu 0KT135, kura ir

uzstādīta uz šasijas un tiek transportēta ar traktoru

«Belarusj» MT3-50M.

Mizošanas mašīna OK (2. att.) sastāv no tērauda kor-

pusa /, kurā ir ievietots rotors 2. Rotorā ir iestiprināti mi-

2. att. Mizošanas mašīna OK uz betona pamatiem:

/ — tērauda korpuss: 2 — rotors; S — mizas noņēmēji; 4 — ievirzes veltņi;
5 — transportieris mizas savākšanai.

zas noņēmēji 5, kurus piespiež zāģbaļķim, ko virza caur

rotoru ar ievirzes veltņu 4 palīdzību. levirzes veltņi ir pie-
stiprināti mašīnas korpusam šarnīrveidīgi un saistīti savā

starpā ar svirām, kas nodrošina dažāda diametra baļķu
centrēšanu. Atdalīto mizu savāc un ar transportieri 5

padod uz mizas spiedi.
Tomēr arī šīs uzlabotās mizošanas mašīnas nenodro-

šina vēl augstu mizošanas kvalitāti, sevišķi tad, ja baļķu
mitrums ir zemāks par 40%. Tās ekspluatējot, atklājās arī

vairākas konstruktīvas nepilnības, no kurām jāpiemin ro-

tora gultņu zema kvalitāte, slikta mizas savākšana, kādēļ
bieži vajag apturēt mašīnu tās tīrīšanai, utt. Tādēļ laikā

no 1967. līdz 1970. g. ir paredzēts pāriet uz jaunām rotora

tipa mizošanas mašīnām, kuru raksturīgs paraugs ir

0K63 (3. att.). Pēc mēģinājumu datiem, šīs mašīnas no-

drošina augstu mizošanas kvalitāti kā vasarā, tā arī

ziemā. To sasniedz ar vairākām konstruktīvām izmaiņām,

piemēram, uzstādot atsevišķus elektrodzinējus griešanas
un ievirzes mehānismiem,palielinot mizas noņēmējuskaitu

līdz astoņiem, radot iespēju regulēt ievirzes ātrumu bez
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pakāpēm un reversēt jebkurā mirklī ba|ķa kustību, kā arī

uzlabojot mizas savākšanas apstākļus. Uz mizošanas ma-

šīnas 0K63 pamata ir izstrādā-tas arī pārējo jauno mizo-

šanas mašīnu 0K36, OKBO, OKIOO un OKn36 kon-

strukcijas, kuras nomainīs pašreiz ekspluatācijā esošās

3. att. Mizošanas mašīnas 0K63

principiālā shēma:

/ — rotors ar iestiprinātiem mizas noņē-
mējiem; 2 — mizas noņēmēji; 3—ievir-

zes mehānisms; 4 — bunkurs skaidas
virzīšanai uz lentas transportieri; 5 —

rotora elektrodzinējs; 6 — ievirzes me-

hānisma piedziņa.

mašīnas. Ar tām var mizot baļķus, kuru diametrs tievgali
attiecīgi 28, 52, 70 un 28 cm, bet ievirzes ātrumu var uz-

stādīt robežās no 0 līdz 46 m/min.
Pašreiz sērijveida ražošanā esošo rotora tipa mizoša-

nas mašīnu tehniskais raksturojums ir dots l. tabulā.
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1. tabula

MIZOŠANAS MAŠĪNU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Lai mizas noņēmēji un rotora gultņi ātri nenodiltu, mi-

zojot pludinātus kokus, ieteicams pirms ievirzīšanas mizo-

šanas mašīnā tos notīrīt no smiltīm un dubļiem. Sinī no-

lūkā uz ķēžu garentransportiera, kurš padod baļķus pie
mizošanas mašīnas, uzstāda baļķu mazgāšanas ierīci.

Mazgāšanas ierīce -sastāv no apaļas ūdens caurules ar

caurumiem, caur kuriem padod ūdeni zem spiediena 2—

3 at, kas nomazgā no baļķa visus netīrumus. Sasalušu

koksni ir ieteicams pirms mizošanas apstrādāt hidroter-

miski. Lai uzlabotu mizošanas mašīnu darba apstākļus
ziemā, mizošanas iekārtu uzstāda apsildāmā telpā.

Rotora tipa mizošanas mašīnu ražīgumu, nosaka pēc
izteiksmēm

!= j-
1—— [gab/maiņa] (1.1)

vai

Q<■'•*•
T 'V*■'

.. q[mB/mdiņāļ (1.2)

kur v — mizojamā baļķa ievirzes ātrums, m/min;
T

— maiņas ilgums, minūtēs;
L

— baļķa garums, m;

q — vidējā baļķa kubatūra, m 3 (rOCT 2708-44);
&i — darba laika izmantošanas koeficients, parasti

0,9;
k

T — ražīguma koeficients, parasti 0,8—0,9;

£izsi — baļķu izslīdēšanas koeficients ievirzes mehā-

nismā, parasti 0,9—0,95.

Iju iel umi mc ii'in

Miji
OK35Mļ OK66M | OK63 ļ 010135

Mizojamo baļķu izmēri:

maksimālais diametrs, cm . . .

minimālais diametrs, cm . . .
minimālais garums, m . . . .

Mizas noņēmēju skaits, gab. . . .
Ievirzes ātrums, m/min . . . .

35

7

1,5
5

30 un

46

66

10

3,0

5

15; 20;

32 un

40

63

8

3,0

8

15—40

35

7

1,5

5

30 un

46

Uzstādītā jauda, ieskaitot veltņu
transportieru piedziņu, kW . . .

Svars, kopā ar veltņu transportie-
riem, kg

23,1 33,6 37,1

3320 8070 8370
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Bez rotora tipa mizošanas mašīnām samērā plaši, gal-
venokārt celulozes un plātņu ražošanas rūpniecībā, ir iz-

platījušies mizošanas agregāti, kuros baļķi beržas savā

starpā. 4. att. ir parādīts nepārtraukti darbojošais mizo-

šanas agregāts, kurā baļķus padod no baļķu uzkrāšanas

laukuma 2 ar šķērstransportieri 3. Vannas 4 dibenā pār-
vietojas šķērstransportiera ķēdes 6 ar atdurām, kuras ne-

pārtraukti pārvieto mizojamos zāģbaļķus. Miza tiek atda-

līta no baļķiem sakarā ar to savstarpējo berzi un berzi gar

ķēdēm. Lai šķērstransportieris 6 neiznestu nemizotus baļ-
ķus no vannas ārā, ir uzstādīta paceļama atdura 5, kuru
tikai vannas izkraušanas brīdī paceļ uz augšu. Mizoša-

nas kvalitātes paaugstināšanai vannā nepārtraukti padod
ūdeni, ieteicams sasildītu. Ūdens pa rievām vannas di-

benā iznes ārā atdalīto mizu, kura tiek savākta hidrau-

liskā renē 7.

4. att. Nepārtraukti darbojošais mizošanas agregāts:
/ — baļķu garentransportieris; 2 — ba|ķu uzkrāšanas laukums; 3 — ķēžu
šķērstransportieris; 4 — mizošanas agregāta vanna; 5 — paceļamā atdura;
6 — šķērstransportieris vannas dibenā; 7 — hidrauliskā rene mizas savākšanai;

8 —
baseins.

Sāda tipa mizošanas agregāti raksturīgi ar augstu ražī-

gumu un mizošanas kvalitāti, kā arī ar maziem koksnes

zudumiem (līdz 2%). Tāpēc tos atsevišķos gadījumos var

izmantot arī kokzāģēšanas uzņēmumos, kaut gan pilnībā
netiek nodrošināta plūsmveida ražošana. Praksē lieto mi-

zošanas agregātus ar vannas apjomu 20 un 30 m 3. Pilnās

vannas mizošanas ilgums ir 15 līdz 25 min atkarībā no

koksnes sugas, ūdens temperatūras un citiem faktoriem.

Ūdens patēriņš ir 6—7 m3uz1nr3 mizoto zāģbaļķu.
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leteicamais šķērstransportiera kustības ātrums vannas

dibenā ir 0,4—0,6 m/sek, bet kopējā uzstādāmā jauda —

70—100 kW.

Baļķu savstarpējo berzi mizas atdalīšanai lieto mizo-

šanas cilindros. Cilindrus ar diametru I—3 m un ar ga-

rumu 1—13 m piepilda līdz pusei ar apa|kokiem. Mizo-

šana notiek cilindru rotācijas laikā ar ātrumu 6—B apgrie-
zieni minūtē. Cilindrā padod nepārtraukti ūdeni, kurš

izplūstot iznes ari atdalīto mizu. Ūdens patēriņš ir 3
—

4 m 3uz 1 m 3mizoto baļķu. Uzstādītā jauda ir 50—120 kW.

Mizošanas cilindru ražīgums ir 35 līdz 60 m
3/stundā. Tie,

tāpat kā vannas, nodrošina augstu mizošanas kvalitāti

un mazu koksnes zudumu (līdz 1,5%). Vannās un cilin-

dros var mizot ari sasalušu koksni, ievadot karstu ūdeni.

No pārējiem mizošanas paņēmieniem jāatzīmē mizo-

šana hidrauliskos agregātos, kur mizu no baļķa atdala ar

spēcīgām ūdens strūklām zem spiediena 50 līdz 100 at.

Baļķis pārvietojas zem ūdens strūklām un rotē vai tiek

virzīts cauri rotoram ar caurumiem, no kuriem padod
ūdeni. Baļķa ievirzes ātrums (20 līdz 60 m/min) nodro-

šina augstu ražīgumu (līdz 1000 m
3/maiņā). Ari mizoša-

nas kvalitāte hidrauliskās iekārtās ir augsta. Hidraulis-

kās mizošanas iekārta ir ļoti dārga un vajadzīga liela

jauda (500—800 kW). Ņemot vēl vērā lielo ūdens patē-
riņu (2—3 m

3/min), var secināt, ka dotā iekārta attaisno

sevi tikai uzņēmumos ar lieliem ražošanas apjomiem, kur

galvenokārt mizo baļķus ar diametru virs 50 cm.

Mizošanai lieto arī pneimatiskus agregātus, kuri strādā

ar saspiestu gaisu zem spiediena 4—5 at. Gaisa strūklai

pievieno sīkas zāģu skaidas, kuru kinētisko enerģiju lieto

mizas atdalīšanai.

Mizošanas mašīnas, kuru darbība ir pamatota uz mi-

zas nogriešanu no baļķa ar dažādiem griezējinstrumen-
tiem, raksturojamas ar zemu ražīgumu un ar lieliem liet-

koksnes zudumiem (no 8 līdz 15%). Tāpēc, neskatoties uz

augstu mizošanas kvalitāti, šīs mašīnas zāģbaļķu mizo-

šanai nelieto.

Pēc visiem apskatītiem paņēmieniemvar veikt apaļkoku
mizošanu, tomēr to ekonomiskā efektivitāte nav vienāda.

Ja pieņem vidēja diametra zāģbaļķu mizošanas pašiz-
maksu ar rokām par 100, tad griešanas tipa mašīnās tā

sastāda vidēji 90, hidrauliskās iekārtās 65, mizošanas ci-

lindros 60 un rotora tipa mizošanas mašīnās 20. Seit salī-



dzinot ir ņemti vērā arī lietkoksnes zudumi. Bez augsta
ekonomiskuma rotora tipa mizošanas mašīnas ir raksturī-

gas ar maziem gabarītizmēriem un mazu metāla ietilpī-
gumu, ar samērā zemu jaudas patēriņu un ar pietiekoši

augstu ražīgumu. Arī to apkalpošana ir vienkārša. Tieši

tāpēc pašreiz rotora tipa mizošanas mašīnas ir uzskatā-

mas par visperspektīvākajām. Tās var viegli uzstādīt vienā

tehnoloģiskā plūsmā ar gateriem. Mizošanas mašīnas

0K66 ražīgums ir 70—250 m
3/maiņā, kas ir pietiekošs vie-

nas kokzāģēšanas plūsmas apgādāšanai ar zāģbaļķiem.

GATERI

Padomju Savienībā, kā arī lielākā daļā Eiropas valstu

baļķu un brusu garenzāģēšanai kokzāģētavās lieto galve-
nokārt vertikālus gaterus. Sie gateri raksturīgi ar gatera
zāģu turp-atpakaļ kustību vertikālā virzienā. Gatera prin-
cipiālā shēma parādīta 5. att. Gatera zāģi 7 ir iestiprināti
zāģu ietvarā 5, kurš iegūst kustību ar kloķa 1 un klana 2

palīdzību no galvenās vārpstas. Galvenās vārpstas viena

apgrieziena laikā zāģu ietvars un tanī iestiprinātie gatera
zāģi izdara darba gājienu uz leju, kura laikā notiek zāģē-
šana, un brīvgājienu uz augšu.

Zāģu ietvarā iestiprināto gatera zāģu skaits moderniem

gateriem ir 15—20 un pat vairāk. Tas ļauj, neskatoties uz

mazo griešanas ātrumu, kas reti pārsniedz 7,25 m/sek,

sasniegt augstu zāģēšanas ražīgumu. Zāģējot ar gateriem,
raksturīgs ir tas, ka baļķi vai brusu sazāģē vajadzīgos
sortimentos viena gājiena laikā. Tomēr, zāģējot pēc šāda

paņēmiena, nevar pietiekoši ievērot katra baļķa vai bru-

sas kvalitāti un īpašības, kas zināmā mērā samazina zāģ-
materiālu kvalitatīvu iznākumu. Salīdzinot ar ripzāģ-
mašīnām baļķu garenzāģēšanai, gateri dod lielāku

zāģmateriālu kopējo iznākumu, jo gatera zāģi, ja vienādi

iezāģējuma' augstumi, ir plānāki par zāģu ripām. Gateru

galvenais trūkums ir samērā neizdevīga griešanas procesa

kinemātika, kur darba gājiens mainās ar brīvgājienu. Sa-

karā ar zāģu ietvara turp-atpakaļ kustību rodas lieli iner-

ces spēki, kas darbojas uz gatera statni un pamatiem un

izraisa gatera, kā arī kokzāģētavas ēkas vibrācijas. Iner-

ces spēku lielums ir atkarīgs no "zāģu ietvara masas, kus-

tības ātruma un gājiena. Tieši tāpēc gateru galvenās
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5. att. Gatera principiālā shēma:

/ — kloķis; 2 — klanis; 3 — apakšējās nekustīgās vadsliedes; 4 — augšējās
pārvietojamās vadsliedes; 5 — zāģējamais materiāls; 6 — ievirzes veltņi;

7 — gatera zāģi; 8 — zāģu ietvars.

vārpstas apgriezienuskaits nepārsniedz 310—380 apgr/min,
bet zāģu ietvara gājiens 600—700 mm, kas arī ierobežo

griešanas ātrumu un zāģēšanas ražīgumu.
Zāģējamo materiālu 5 (5. att.) bazēšanai un pārvieto-

šanai gaterī ir paredzēts ievirzes mehānisms 6, kas sa-

stāv no apakšējiem un augšējiem piedzītiem ievirzes vel-

tņiem. Augšējie ievirzes veltņi ir piespiesti sazāģējamam
materiālam, lai iegūtu vajadzīgo vilcējspēku. Zāģbaļķu un
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brusu ievirzīšanai gaterī un pareiza stāvokļa nodrošinā-

šanai attiecībā pret zāģkopu lieto ievirzes ratiņus. Sazā-

ģētu sortimentu bāzēšanai aiz gatera un to novākšanai

uzstāda vadplāksnes un veltņu transportieri.
Mūsu kokzāģētavās var sastapt ļoti dažādus gaterus,

kuri atšķiras pēc savas konstrukcijas, kinemātikas, ietvara

platuma un citām pazīmēm. Vertikālus gaterus var klasi-

ficēt šādi:

1. Pēc augstuma gaterus iedala divstāvu un vienstāva

gateros. Pirmajiem virs kokzāģētavas ceha grīdas

(2. stāvā) atrodošās statnes daļas augstums ir mazāks

par zem grīdas (1. stāvā) atrodošās statnes daļas aug-

stumu, bet otrajiem — otrādi.

2. Pēc tehnoloģiskām pazīmēm izšķir vispārējas no-

zīmes gaterus, kas paredzēti baļķu un brusu zāģēšanai,
kuru garums lielāks par 3,2 m. īso baļķu zāģēšanai pare-

dzēti speciālie PK tipa gateri, kuri apgādāti ar astoņiem
ievirzes veltņiem, kas nodrošina materiāla precīzāku bā-

zēšanu. Plāno taras dēlīšu izzāģēšanai no maza izmēra

izejmateriāliem lieto taras gaterus, kuri raksturīgi ar vieg-
lāku konstrukciju, mazu zāģu ietvara gājienu un lielu gal-
venās vārpstas apgriezienu skaitu, kā arī ar iespēju izzā-

ģēt ļoti plānus dēlīšus (minimālā atstarpe starp zāģiem
6 mm).

3. Pēc izpildījuma izšķir stacionārus un pārvietojamus
gaterus. Pirmie ir piestiprināti stacionāriem pamatiem, bet

otrie
— uz šasijas un paredzēti īslaicīgai zāģēšanai dažā-

dās vietās.

4. Pēc griešanas mehānisma konstrukcijas izšķir vien-

klaņa un divklaņu gaterus. Mūsu apstākļos augstražīgos
ātrgaitas gaterus izgatavo pēc vienklaņa gatera shēmas

ar klaņa piestiprinājumu pie zāģu ietvara apakšējās šķērs-

sijas (TOCT 10294-62). Sie gateri parasti ir divstāvu.

Divklaņu gateros (TOCT 10295-62) klaņus piestiprina
zāģu ietvara augšējai šķērssijai. Šāds klaņu piestiprinā-
jums dod divklaņu gateriem zināmas priekšrocības. aug-
stuma ziņā, un tos izgatavo kā vienstāva. Sakarā ar prak-
tiskām grūtībām regulēt klaņu garumu šādu shēmu lieto

tikai lēngaitas gateros (galvenās vārpstas apgriezienu
skaits līdz 250—280 apgr/min).

Mūsu zemē visus gaterus izgatavo ar galvenās vārp-
stas apakšēju novietojumu. Dažās ārvalstīs (piem., ASV,
firma «Superior») ražo arī gaterus ar galvenās vārpstas
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augšējo novietojumu, bet sakarā ar gatera mazo stabili-

tāti šī shēma nav sevišķi izplatīta.
5. Pēc ievirzes kustības kinemātikas izšķir gaterus ar

nepārtrauktu materiāla ievirzi un grūdienveida ievirzi. Sa-

karā ar lieliem inerces spēkiem, kas rodas, materiālu pār-
vietojot ar grūdieniem, grūdienveida ievirzi lieto tikai

gateros ar mazu apgriezienu skaitu (parasti vienstāva ga-

teros ar diviem klaniem). No grūdienveida ievirzes veidiem

praksē vislabāk attaisnojas grūdienveida ievirze zāģu
darba gājiena laikā, kad nav vajadzības regulēt zāģu stā-

vokli atkarībā no ievirzes lieluma. Visus ātrgaitas liel-

jaudas gaterus izgatavo ar nepārtrauktas ievirzes mehā-

nismu.

Gateru galvenie parametri ir šādi.

1. Zāģu ietvara platums B (5. att.). Zāģu ietvara pla-
tums ir atstarpe starp ietvara sānu kolonām. Tas nosaka

materiāla maksimālo diametru (platumu), kādu var zā-

ģēt ar doto gateri. Nepieciešamo zāģu ietvara platumu
noteikta diametra baļķu zāģēšanai var aprēķināt pēc sa-

karības

B=\o[d+(a+b)L]+c [mm], (2)

kur d — baļķa diametrs tievgali, cm;
L

— baļķagarums, m;

a — stumbra raukums, cm/m;
b — stumbra līkumainums, cm/m;
c — nepieciešamā platuma rezerve (50 mm).

Praktiski var pieņemt, ka vidēji a=6=l cm/m. Tādā

gadījumā maksimālais baļķa diametrs, kādu var zāģēt ar

gateri, kura ietvara platums B, ir aprēķināms pēc saka-

rības

d = [cm]. (3)

Plaši izmantojamo gateru ietvara platumi atrodas ro-

bežās no 500 līdz 1000 mm.

No zāģu ietvara platuma ir atkarīgi ne vien zāģējamo
materiālu izmēri, bet arī ietvara svars. Strādājot ar ga-

teri, kam ir masīvāks zāģu ietvars, jāsamazina galvenās

vārpstas apgriezienu skaitsļ lai inerces spēku lielumi ne-

pārsniegtu pieļaujamības robežas. Tas izraisa gatera ražī-

guma samazināšanos, tāpēc gateri vajag vienmēr izvēlē-

ties ar ietvara platumu, kas atbilst izejmateriāla izmē-

riem. Ja kokzāģētavā ir vairāki gateri, tad ieteicams tos
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uzstādīt ar dažādiem ietvara platumiem katrā plūsmas

līnijā un ar tiem zāģēt tikai noteikta izmēra izejmateriālus.
2. Galvenās vārpstas apgriezienu skaits n. Gatera gal-

venās vārpstas apgriezienu skaitu nosaka aprēķinu ceļā

projektēšanas laikā.

3. Zāģu ietvara gājiens S. letvara gājiens ir vienāds

ar atstarpi starp ietvara apakšējo un augšējo maiņas pun-
ktu. To var noteikt pēc sakarības

S=2-R [mm], (4)

kur R — kloķa rādiuss, mm.

Principā ietvara gājiena lielumam vajadzētu būt lie-

lākam par maksimālo iezāģējuma augstumu, jo pretējā

gadījumā zāģu skaidas netiek normāli izsviestas no zob-

starpes, kas samazina ievirzi. Tomēr, zāģējot resnus baļ-
ķus, šo prasību nav iespējams ievērot.

Galvenās vārpstas apgriezienu skaits n un ietvara gā-
jiens S ir svarīgi gatera konstruktīvie rādītāji, no kuru

lielumiem ir atkarīgi ievirzes ātrums un ražīgums. Ja ap-

zīmē materiāla ievirzi uz vienu zobu (mm) ar u
z un zāģa

zobu soli (mm) ar r, tad ievirzes ātrumu var noteikt pēc
sakarības

v =tif -y
• [m/min], (5)

kur 5
—

ietvara gājiens, mm;

n — galvenās vārpstas apgriezienu skaits, apgr/min.
Dotā izteiksme rāda, ka, palielinot S un n, palielināsies

materiāla ievirzes ātrums un līdz ar to arī ražīgums. To-

mēr šo lielumu palielināšanu ierobežo inerces spēki, kas

rodas sakarā ar zāģu ietvara turp-atpakaļ kustību. Gā-

jiena 5 un apgriezienu skaita n palielināšana ir iespējama,
tikai samazinot gatera turp-atpakaļ kustošo daļu svaru, jo
pretējā gadījumā inerces spēki pārsniegs pieļaujamos.
Viena no iespējām samazināt šo daļu svaru ir izgatavot
tas no augstvērtīgāka tērauda un pilnveidot to konstruk-

ciju, kas ari tiek darīts. Tā rezultātā pēdējo 20—30 gadu
laikā galvenās vārpstas apgriezienu skaits ir palielināts
vidēji no 290 līdz 360—380 apgr/min, bet gājiens — no

450 līdz 700 mm. Ļoti svarīga nozīme ir arī gateru spe-

cializācijai pēc ietvara platuma dažāda izmēra izejmate-
riāla zāģēšanai, jo ietvara svars ir stipri atkarīgs no tā

izmēriem.

Gateris sastāv no statnes, griešanas un ievirzes mehā-
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nismiem, piedziņas, vadības ierīcēm un palīgierīcēm
materiāla bāzēšanai. 6. att. ir parādīta jauna tipa gatera
P,H,80-1 konstrukcija. Gatera statne sastāv no čuguna vai

tērauda lējuma izgatavotas pamatu plātnes /, kurai ar

skrūvēm ir piestiprināti divi A veida statņi 2. Statņiem 2

6. att. Gateris PД80-1:

li — pamatu plātne; 2 — statņi; 3 — statnes sāni; 4 — augšējā šķērssija;
5 — apakšējā šķērssija; 6 — galvenā vārpsta; 7 — klanis; 8 — zāģu ietvars;

9 '— augšējo vadsliežu pārvietošanas mehānisms; 10 — apakšējie ievirzes

veltņi; // — augšējie ievirzes veltņi; 12 — augšējie vārti; 13 — galvenās

vārpstas skriemelis; 14 — ievirzes mehānisma piedziņa; 15 — bremze;
16 — bremzes svira; 17 — vadplāksnēs aiz gatera.

ir piestiprināti sāni 5, kuri savienoti ar līmeniskām šķērs-

sijām 4 un 5. Griešanas mehānisms sastāv no galvenās
vārpstas 6, klaņa 7 un zāģu ietvara 8. Zāģu ietvara apak-
šējās vadsliedes ir piestiprinātas statnei nekustīgi, bet

augšējās ir pārvietojamas uz priekšu un atpakaļ. Tas ir

nepieciešams zāģu pārkares regulēšanai atkarībā no ievir-



23

zes lieluma. Augšējo vadsliežu pārvietošanai lieto mehā-

nismu 9. levirzes mehānisms sastāv no apakšējiem un

augšējiem ievirzes veltņiem, kuri savā starpā savienoti ar

zobratu un ķēžu pārnesumiem. Apakšējie ievirzes veltņi 10

ar asām tapām ir piestiprināti gatera statnei nekustīgi, bet

augšējie rievotie // ir iestiprināti augšējos vārtos 12, lai

tos varētu pacelt un nolaist atkarībā no zāģējamā mate-

riāla izmēriem.

Modernos gaterus izgatavo ar griešanas un ievirzes

mehānismu atsevišķu piedziņu. Griešanas mehānisma pie-
dziņai lieto elektrodzinēju, no kura kustību ar siksnas pār-
nesuma starpniecību pārnes uz galvenās vārpstas skrie-

meli 13. levirzes mehānisma piedziņa 14 sastāv no atse-

višķa elektrodzinēja un slīdsajūga. Gatera apstādināšanai
lieto lentas bremzi 15, kura iedarbojas vienlaicīgi uz abiem

spara ratiem un ko iedarbina ar sviru 16. Sazāģēto mate-

riālu bāzēšanai no sāniem lieto gatera statnei piestipri-
nātas vadplāksnes 17.

levirzes mehānisma piedziņas principiālā shēma, kuru

lieto gateros Pfl7s-6, P,D,75-7, PJIBO-1 un citos, ir parādīta
7. att. a. Sājos gateros zāģu pārkāri regulē automātiski
atkarībā no ievirzes ātruma, kas dod iespēju pilnīgi iz-

mantot zāģu iespējamo ražīgumu. Zāģu pārkāri maina at-

sevišķs elektrodzinējs 2 (AO3l-4, N=0,6 kW), kas pārvieto

augšējās vadsliedes / uz priekšu un atpakaļ. Vadsliežu

pārvietojumu nosaka rādītājs 6, kurš ir savienots caur zob-

ratiem ar vadsliežu pārvietošanas mehānismu. levirzes

veltņus 7_darbina elektrodzinējs 8 (AOCSI-4, N =4,5 kW).
levirzes ātruma regulēšanai elektrodzinējam 8 ir pievie-
nots elektromagnētiskais slīdsajūgs nMC3-3. Regulējot
strāvu slīdsajūga ierosmes tinumā, sajūga induktors iz-

slīd vairāk vai mazāk attiecībā pret enkuru, kurš ir cieši

savienots ar elektrodzinēja vārpstu. Līdz ar to mainās

induktora un uz tā vārpstas uzstādītā skriemeļa 10 apgrie-
zienu skaits, kā arī ievirzes veltņu 7 rotācijas ātrums (dia-
pazonā 1:7). Lai varētu saskaņot ievirzes ātrumu ar zāģu
pārkares lielumu (t. i., ar augšējo vadsliežu pārvietojumu),
ir ierīkota sinhroni sekojoša saite starp augšējo vad-
sliežu pārvietošanas un ievirzes veltņu piedziņas mehā-

nismiem. Atkarībā no augšējo vadsliežu pārvietojuma
lieluma vajag regulēt strāvu sajūga ierosmes tinumā.

lerosmes tinumu baro centrbēdzes regulators IļPC. Centr-

bēdzes regulators un vadsliežu pārvietošanas mehānisms
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savienoti ar bezkontakta selsīnu 8j3,-501A un BC-501A

starpniecību. Pārvietojot augšējās vadsliedes, selsīni at-

tiecīgi regulē centrbēdzes regulatora IļPC kontaktu stā-

vokli un barošanas strāvu. Dotam mehānismam ir rak-

sturīgs, ka ievirzes ātruma regulēšanai iedarbina dzinēju
2 un uzstāda vajadzīgo zāģu pārkāri, pārvietojot augšējās
vadsliedes. Sai pārkarei atbilstošu ievirzes ātrumu regulē

jau automātiski ar apskatītā mehānisma palīdzību. Lai at-

vieglotu regulēšanas darbu, rādītāja 6 skala ir graduēta
nevis pēc augšējo vadsliežu pārvietojuma vai zāģu pār-
kares lieluma, bet gan pēc ievirzes ātruma, kura lielums

ir cieši atkarīgs no pārkares.
Tomēr ievirzes mehānisma piedziņa ar elektromagnē-

tiskiem slīdsajūgiem pilnībā vēl neattaisnojās, jo pirma-

7. att. Gateru ievirzes mehānismu piedziņas principiālās shēmas:
a — nepārtrauktas ievirzes mehānisms ar zāģu pārkares automātisku

regulēšanu:

/ — augšējas vadsliedes; 2 — augšējo vadsliežu pārvietošanas elektrodzinējs;
3 — gliemežparvads; 4 — zobrats; 5 — zobotais sektors, kurš savienots ar

augšējo vadsliežu suportu; 6 — ievirzes (zāģu pārkares) rāditājs; 7 — ievirzes

veltņi; 8 — levirzes mehānisma elektrodzinējs ar pievienotu slidsajūgu;
9 — sinhroni sekojoša saite ar selsīnu palīdzību; 10 — skriemelis uz induk-

tora vārpstas;

b — grūdienveida ievirzes mehānisms zāģu darba gājienā:
/ — griešanas mehānisma kloķis; 2 — griešanas mehānisma klanis; 3 — ievir-

zes mehānisma kloķis; 4 — ievirzes mehānisma klanis; 5 — sprūdmehānisma
svira; 6 — sprūdrats; 7 — ievirzes veltņi; S — attursprūds.
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jiem modeļiem sajūga konstrukcija nebija pilnīgi izstrā-

data: Tapec pašreiz daļu gateru izgatavo ar ievirzes

mehānisma piedziņu no līdzstrāvas elektrodzinēja. Esošo

divstāvu gateru modernizēšanai var lietot ievirzes veltņu
hidraulisko piedziņu I7L-1, kuru pēc speciāliem pasūtīju-
miem ražo Petrozavodskas darbgaldu būvniecības rūpnīca.
Ari šis mehānisms dod iespēju regulēt ievirzi uz galvenās
vārpstas vienu apgriezienu (robežās no 10 līdz 55 mm).
Dotās konstrukcijas galvenā priekšrocība ir, ka tā ir kom-

pakta un viegli iebūvējama gaterī. Pašreiz, piemēram, gan-

drīz visi Arhangeļskas kokzāģētavu gateri ir apgādāti ar

hidrauliskiem dzinējiem, un tie ir sevi pilnīgi attaisnojuši.

Daļa no vienstāva gateriem tiek arī apgādāti ar nepār-
trauktas ievirzes mehānismiem. Tomēr mūsu apstākļos
vienstāva gateri galvenokārt ir izveidoti ar grūdienveida
ievirzes mehānismiem (P65-1, P65-4, P63 v. c). Tā prin-
cipiālā shēma ir parādīta 7. att. b. levirzes veltņi kustību

saņem no gatera galvenās vārpstas. Uz galvenās vārpstas
bez griešanas mehānisma kloķa 1 ir uzstādīts vēl ievirzes

mehānisma kloķis 3, kurš ar klaņa 4 palīdzību ir savie-

nots ar sprūdmehānisma sviru 5. Uz sviras 5 ir uzstādīts

sprūds, kurš atrodas kontaktā ar sprūdratu 6. Ja svira 5

nolaižas uz leju, tad sprūds ieiet sazobē ar sprūdrata zo-

biem un pagriež to uz priekšu. No sprūdrata kustība ar

zobratu pārvadu tiek pārnesta uz ievirzes veltņiem 7. Pa-

ceļot sviru 5 uz augšu, sprūds slīd pret sprūdratu un

ievirzes kustība nenotiek. Lai šajā laikā zem baļķa spie-
diena ievirzes veltņi nepagrieztos atpakaļ, gatera korpu-
sam ir piestiprināts attursprūds 8, kurš neļauj sprūdratam
pagriezties pretī ievirzes virzienam.

Attiecīgi noķīlējot savā starpā griešanas mehānisma
un ievirzes mehānisma kloķus uz galvenās vārpstas, var

noregulēt ievirzes sākumu, zāģu ietvaram atrodoties jeb-
kurā stāvoklī. 7. att. b. parādītā shēmā ievirze notiek zāģu
darba gājiena laikā, kas praksē ir visvairāk izplatīts. Vis-
labākie panākumi ir iegūstami, ja ievirze sākas nedaudz

atrak par darba gājiena sākumu (tad, kad griešanas me-

hānisma kloķim jāpagriežas līdz augšējam stāvpunktam
vel par 20—30°). Šādi saskaņojot griešanas un ievirzes

kustību, tiek pilnīgi novērsta materiāla atspiešana zāģu
brīvgajiena sākumā. Grūdienveida ievirzes mehānismi ar

materiāla ievirzi zāģu brīvgājiena laikā nav plaši izpla-
tīti, jo, lietojot tos, rodas nepieciešamība atkarībā no
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8. att. Gatera zāģa pār-
kare.

ievirzes ātruma regulēt zagu pār-

kāri, kas praktiski ir grūti izda-

rāma.

Aplūkojot gateru ievirzes me-

hānismus, sastopamies ar zāģu

pārkares jēdzienu. Zāģu parkare

(slīpums) ir nepieciešama, lai va-

rētu turpināties materiāla ievirze

arī zāģu brīvgājiena laikā, kad tie

paceļas uz augšu un negriež kok-

sni. Ja zāģi ir ievietoti ietvarā ar

pārkāri (ar slīpumu pret ievirzi),
tad, paceļot uz augšu, tie attāli-

nāsies no uzvirzošā baļķa. Zāģu
attālināšanai jābūt nedaudz lielā-

kai par materiāla ievirzi brīvgā-

jiena laikā. Kokzāģēšanas rūpnie-
cībā ir pieņemts zāģu pārkāri.mē-
rīt nevis ar pārkares leņķi, bet kā

lineāro pārkāri zāģu gājiena ga-

rumā, ko apzīmē ar i (8. att.).
Viegli var pārliecināties, ka, pa-

ceļoties no apakšējā maiņas pun-
kta uz augšējo, zāģi attālināsies

no uzvirzošā koka par lineārās

pārkares lielumu. No teiktā var

izvest vispārēju sakarību zāģu
pārkares lieluma noteikšanai

i =Ab.Ē.+a [mm], (6)

kur Ab.g. —
materiāla ievirzes lielums zāģu brīvgājiena

laikā, mm (ja ir nepārtraukta ievirze, A D.g.=

=|);
a — nepieciešama parkares rezerve materiāla at-

spiešanas samazināšanai vai novēršanai zāģu
brīvgājiena sākumā, I—31 —3 mm.

Dotās izteiksmes analīze rāda, ka visizdevīgākais ievir-

zes veids ir grūdienveida ievirze darba gājiena laikā, kad

nav vajadzības regulēt pārkāri atkarībā no ievirzes lie-

luma, jo Ab.g.=0. Pārējiem ievirzes veidiem zāģu pārkare
ir atkarīga no ievirzes lieluma. Ja pārkāri uzstāda lielāku

par pielietojamu ievirzi, tad daļa no zāģa zobiem nepieda-
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lās griešanas procesā. Lai varētu zāģus iestiprināt ietvarā

ar pārkāri, zāģa plātnei jāpiestiprina attiecīgi iekāres

(apakšējo iekāri tuvāk zāģa zobotai malai, augšējo tālāk

no tās). Sis paņēmiens pasliktina zāģu nostiepšanu ietvarā

un ir lietojams tikai mazām pārkarēm, t. i., ja gateri
strādā ar maziem ievirzes ātrumiem. Dotā gadījumā nevar

izdarīt arī pārkares regulēšanu gatera darba laikā. Tāpēc
modernos gaterus izgatavo ar pārbīdāmām vadsliedēm,

pie tam augšējo vadsliedi var pārvietot darba laikā pār-
kares regulēšanai. Lietojot šo paņēmienu, var labi no-

stiept zāģus, jo nostiepšanas līniju var uzstādīt paralēli
zāģu zobotai malai un tā būs visā garumā nospriegota

vienmērīgi. Zāģu pārkares regulēšanai tos noliec kopā ar

ietvaru attiecībā pret ietvara turp-atpakaļ kustības vir-

zienu.
Sazāģēto materiālu bāzēšanai no sāniem gatera stat-

nei piestiprina vadplāksnes. Vadplāksnes jālieto, ja gatera
aizmugures spīļu ratiņi ir aizstāti ar veltņu transportieri.
Tas attiecas galvenokārt uz modernām kokzāģētavām,
kuras ir apgādātas ar ātrgaitas divstāvu gateriem. Vad-

plāksnes uzstāda precīzi aiz zāģiem, kuri izzāģē brusu vai

kuru atstarpe ir aptuveni 0,7 no baļķa diametra. Tās ieiet

attiecīgās iezāģējuma spraugās un atbalsta sazāģētos ma-

teriālus.
Gateru normālu darba apstākļu nodrošināšanai ļoti

svarīgi ir tos stingri piestiprināt pamatiem. Pamatu uz-

devums ir pieņemt un pārnest uz grunti visas smaguma

un dinamiskās slodzes, kas rodas darba procesā. 9. att.

ir parādīta pamatu ierīkošanas shēma divstāvu gateriem
P/1,50 un P,f1,75. Shēmā dotie izmēri ir vienādi visiem ga-
teru tipiem. Pārējie izmēri, kuri apzīmēti uz shēmas ar

burtiem, ir atkarīgi no gatera tipa un doti 2. tabulā. 9. att.

dotā shēmā ir parādīti skaidu novākšanas renes trīs

2. tabula

PAMATU IZMĒRI DIVSTĀVU GATERIEM (pēc 9. att.)

tera ips

PR 50-3 975 1510 5125 2985 (130 1800 1300 1690 280 020

PR 75-6 1034

1071

1740 5375 2970 640 1760 1400 1706 190 530

PR 75-7 280



9.

att.

Pamatu

ierīkošanas
shēma

divstāvu

gateriem

(izmēri
2.

tab.).
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iespējamie novietojuma varianti. Praktiski izvēlas no tiem

vienu atkarībā no pieņemtās tehnoloģiskā procesa shēmas.

Arī galvenās vārpstas elektrodzinēju var uzstādīt atkarībā

no konkrētiem apstākļiem gatera priekšā vai aizmugurē.
Tādā gadījumā attiecīgi jāmaina elektrodzinēja pamatu
vieta.

Vienstāva gateri strādā ar mazāku apgriezienu skaitu,
ir ievērojami vieglāki, un tāpēc tos var piestiprināt mazāk

masīviem pamatiem. 10. att. ir dota vienstāva divklaņu
gateru P65-1 un P65-4 uzstādīšanas shēma, kurā bez

10. att. Vienstāva gateru P65-1 un P65-4 uzstādīšanas shēma
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pamatiem ir parādīts arī sliežu ce|a novietojums un tā pie-

lāgošana gaterim.
Zāģus vertikāliem gateriem ražo pēc TOCT 5524-62, kas

paredz divējādu gatera zāģu izlaidi (11. att.):
A tipa — ar piekniedējamām līstēm (gateriem ar ne-

pārtrauktu ievirzi),
B tipa — bez līstēm (gateriem ar grūdienveida ievirzi

11. att. Gatera zāģi pēc ГOCT5524-62:

a — zaga plātnes veidi; b — unificētais gatera zagu zobu profils.

zāģu darba gājiena laikā, kad pārkares lielums nav atka-

rīgs no ievirzes un nav vajadzības to regulēt).
Gatera zāģu garums pēc TOCT 5524-62 ir paredzēts

1100, 1250, 1400, 1500, 1600, 1750 un 1950 mm, platums
160, 180 un 200 mm, bet biezums no 1,6 līdz 2,5 mm. Zāģu
izmērus izveļas atkarībā no to ekspluatācijas apstākļiem.

Gatera zāģu plātņu vajadzīgo garumu var aprēķināt

pēc formulas

Lz=£W+ S+ (300-350) [mm], (7)

kur L
z — zāģa plātnes garums, mm;
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D
max

— iezāģējuma spraugas maksimālais augstums,
mm;

5 — zāģu ietvara gājiena lielums, mm.

A tipa zāģu plātņu platumu parasti pieņem 180 mm;

B tipa zāģu (ar piekniedētām iekarēm) platums nedrīkst

pārsniegt 160 mm. Pēc TOCT 5524-62 zāģu plātnes ar pla-
tumu 160 mm ir paredzētas vienstāva gateriem un div-

stāvu gateriem PJ\SO. Zāģi ar platumu 200 mm ir pare-
dzēti sevišķi resnu baļķu zāģēšanai, un tie ir ļoti rūpīgi
jākopj, tāpēc mūsu apstākļos nav ieteicams tos lietot.

Zāģu plātņu biezumu nosaka zāģēšanas procesa rak-

sturs. Zāģiem, kas simetriski ievietoti zāģu ietvarā, jābūt
ar vienādu biezumu un platumu. Abi zāģi, kas izzāģē brusu

(brusojot) vai atrodas pretī vadplāksnēm (dēļojot), jāņem
maksimāli biezi, kas paredzēti pēc valsts standarta. Pā-

rējos zāģus zāģkopā ieteicams ņemt plānākus.
PT tipa taras gateri strādā ar speciāliem saīsinātiem

un plānākiem zāģiem, kurus ražo pēc TOCT 10482-63. Tos

izgatavo 600 un 685 mm garus, 80 mm platus un no 1,0
līdz 1,4 mm biezus.

Pēc rOCT 5524-62 un TOCT 10482-63 ir paredzēts tikai
viens zobu profils (11. att. b) ar priekšējo leņķi y=l s°,
asināšanas leņķi p=47° un mugurleņķi a=28°. Ja mugur-

leņķis a mazāks par 28°, tad iezāģējumā palikušās skai-

das zāģu brīvgājiena sākumā saspiežas starp iezāģējuma
dibenu un zoba muguru un atspiež baļķi.

Zobu solis t nosaka skaidas biezumu un zāģējamā koka

ievirzi uz zobu uz ,
no kuriem ir atkarīga zāģēto virsmu

kvalitāte. Pēc TOCT 5524-62 zobu solis ir paredzēts 18,
22, 26, 32 un 40 mm, bet pēc TOCT 10482-63 — 15 un

22 mm. Zāģu zobu soli izvēlas pēc sakarības

[mm], (8)

kur u
z

— pieļaujamā ievirze uz zobu, mm;

A — zāģējamā koka ievirzes lielums gatera galvenās

vārpstas viena apgrieziena laikā, mm.

Pieļaujamo ievirzi uz zobu nosaka atkarībā no vaja-
dzīgās zāģmateriālu virsmu kvalitātes (sk. 9. tabulu).

Izvēloties zobu soli, jāatceras, ka placināt var tikai

zāģu zobus, kuru solis ir lielāks par 20 mm. Zobstarpē ar

mazāku soli nav iespējams ievietot placināšanas spiedes
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ekscentrisko veltnīti. Tādēļ zāģu zobus ar soli 18 vai

15 mm var tikai izlocīt.

A tipa gatera zāģus iestiprina zāģu ietvarā ar noņe-

mamu iekaru palīdzību; B tipa zāģiem ir piekniedētās (cie-
šās) iekāres. lekāres ir divu veidu — augšējās un apak-
šējās. Apakšējā iekāre (12. att. b) iestiprina zāģa plātnes
apakšgalu nekustīgi ietvara šķērssijā. Augšējo iekāri lieto

zāģa nostiepšanai, un tai ir attiecīga ierīce, ar kuras palī-
dzību iekāri var pārvietot tās ass virzienā. Augšējām ieka-

rēm visvairāk lieto triju veidu nostiepšanas ierīces: ķīļus,
ekscentrus un skrūves. Visizplatītākās ir iekāres ar eks-

centra stiepi, jo ar tām var ērti un pietiekoši stingri savilkt

zāģa plātnes (nepieciešamie normālie spriegumi zāģa plāt-
nes šķērsgriezumā B—l28—12 kG/mm2

). 12. att. air parādīta
zāģu augšējā iekāre ar ekscentra veida nostiepšanas ierīci.

Nostiepšanas ierīces sākumā regulē ar ķīļiem 4 un 5 atka-

rībā no zāģa garuma, bet zāģi galīgi nostiepj — pagriežot
ekscentru 6, kura ekscentricitāte ir 4—6 mm.

Visām mehāniskām zāģu nostiepšanas ierīcēm ir vai-

rāki trūkumi. Šī veida nostiepšanas ierīcēm praktiski ne-

var kontrolēt nostiepšanas spēku, un tāpēc atsevišķi zāģi
tiek savilkti ar dažādu spēku, kas pasliktina darba apstāk-
ļus. Otrs nozīmīgs trūkums ir neiespējamība kompensēt
zāģu plātņu pagarināšanos bez gatera apstādināšanas.
Darba procesā gatera zāģi sasilst sakarā ar berzi, pagari-
nās un zaudē savu sākotnējo stingrību. Tādēļ, sākot darbu,

pēc 3—5 baļķu sazāģēšanas gateris jāaptur un jāpārbauda
zāģu stāvoklis un, ja vajadzīgs, tie jānostiepj no jauna.
Tas nenozīmē vēl, ka zāģi nevar arī tālākajā darba pro-

cesā pagarināties, un tāpēc gatera vadītāji parasti no-

stiepj zāģus ar lielāku spēku, kā būtu vajadzīgs, kas iz-

raisa zāģu un ietvara nevēlamas deformācijas. Nav jāpie-
mirst vēl tas, ka, apstādinot gateri ilgāku laiku, zāģu
plātņu sastiepums jāsamazina, jo pretējā gadījumā, zāģu

plātnēm atdziestot un saraujoties, var rasties zāģu un

ietvara bojājumi.
Lai kompensētu zāģa plātnes pagarināšanos darba

procesā, kā pie mums, tā arī ārzemēs lieto zāģu nostiepša-
nas hidrauliskās ierīces. Hidrauliskās zāģu nostiepšanas
ierīces principiālā shēma ir parādīta 12. att. c. Tā sastāv

no korpusa / ar virzuļiem 3. lerīci nostiprina uz zāģu
ietvara augšējās šķērssijās 2. Zāģus sākumā nostiepj ar

ķīļiem 5 un 6 un ekseentru 7, bet visus zāģus galīgi no-
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12. att. Iekāres zāģu iestiprināšanai ietvarā:

a — augšējā iekāre ar ekscentra veida nostiepšanas ierīci
1 — zāģa plātne; 2 — iekāre; 3 —

ietvara augšējā šķērssija; 4 — ķī|veidīgs
ekscentra balsts; 5 — elastīgais ķīlis; 6 — ekscentrs;

b — universālā apakšējā iekāre; c — hidrauliskās nostiepšanas ierīces

principiālā shēma:

' — korpuss; 2 — letvara augšējā šķērssija; 3 — virzuli; 4 — iekāre; 5 — no-

stiepšanas ķīlis; 6 — ekscentra balstķīlis; 7 — ekscentrs.
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stiepj ar virzuļiem 3. Padodot eļļu zem spiediena zem vir-

zuļiem, tie paceļas uz augšu un pagriež ķīli 5 ap atbalsta

punktu A kā sviru. Sakarā ar to, ka visi cilindri (to skaits

sasniedz nostiepšanas ierīces garumā 48) ir savienoti savā

starpā, visus zāģus var nostiept ar vienādu spēku. Eļļu
zem spiediena 450—500 kG/cm 2 padod cilindros no rezer-

vuāra, no kurienes to izspiež ar skrūves un tai piestipri-
nāta speciāla virzuļa palīdzību.

No hidraulisko nostiepšanas ierīču trūkumiem varētu

minēt nepieciešamību zāģkopu sastādīt no zāģiem ar vie-

nādu šķērsgriezumu, jo pretējā gadījumā, ja nostiepšanas

spēki ir vienādi, zāģu plātnēs rodas dažādi spriegumi.
Hidrauliskās ierīces nTS6 un nTS6M zāģu nostiep-

šanai ražo Vologdas kokapstrādes darbgaldu rūpnīca «Se-

vernij Kommunar». Ar šīm ierīcēm zāģus var nostiept ar

spēku līdz 5000 kG» bet zāģu skaits ietvarā var būt līdz 14.

Tās ir paredzētas gateriem ar ietvara platumu 750 mm

(zāģkopas maksimālais platums 560 mm). Perspektīvā ir

paredzēts sākt ražot vairākas jaunas zāģu nostiepšanas
ierīces ar markām nr3o, nr4o-2, nrßo un nr9o, kuras

paredzētas gateriem ar ietvara platumu attiecīgi 500, 630,
800, 1000 un 1100 mm.

Skandināvijas valstīs zāģu pagarināšanas kompensē-
šanai hidraulisko ierīču vietā lieto elastīgos ķīļus, kā pa-

rādīts 12. att. a. Ķīļi 5 ir izgatavoti no speciāla kausē-

juma, kurš raksturīgs ar augstām elastīgām īpašībām.
lerīces ar elastīgo ķīli ir principā ļoti vienkāršas, un, sprie-
žot pēc ārzemju pieredzes, tos lietojot, gūst labus rezul-

tātus.

Zāģu ietvarā ievietotas un iekarēs iestiprinātas zāģu
plātnes jānostiprina vēl pret sānisku novirzīšanos. Sim

nolūkam starp zāģu plātņu galiem ievieto starpliktņus, ku-

rus kopā ar zāģu plātnēm cieši saskrūvē ar skrūvēm, kas

piestiprinātas zāģu ietvara sāniem. Starpliktņus novieto

starp zāģu plātņu apakšējiem un augšējiem galiem. Kat-

ram augšējo un apakšējo starpliktņu pārim jābūt pilnīgi
vienāda biezuma. Zāģu starpliktņu biezumam jālīdzinās
zāģēto kokmateriālu biezumam plus koksnes rukuma tiesa,
kas atkarīga no zāģēto materiālu biezuma, plus zāģu zobu

summārais izlocījums vai galu paplašinājums.

Vologdas rūpnīca «Severnij Kommunar» ražo divstāvu

gaterus Pflso-3, P.H75-6, P/T75-7 un PZHIO-2. Gateri

P,H,50-3 un P/1,110-2 paredzēti baļķu zāģēšanai dēļos un
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brusās, kā arī brusu zāģēšanai dēļos. Tas nozīmē, ka šos

gaterus uzstāda kokzāģēšanas tehnoloģiskajā plūsmā gan
1. rindā (baļķu zāģēšanai, galvenokārt pēc brusošanas

paņēmiena), tā arī 2. rindā (brusas dēļošanai). Gateru

P.3,75-6 un PJI7S-7 konstrukcija ir principā vienāda. Pir-

mais no tiem ir paredzēts kokzāģētavas 1. rindai, bet

otrais
—

2. rindai. Sakarā ar to, ka ar gateri P,H,75-7 dēļo
brusas, tas ir izgatavots ar saīsinātu zāģu ietvaru.

Pašreiz sērijveidā ražoto divstāvu gateru tehniskais

raksturojums ir dots 3. tabulā.

3. tabula

DIVSTĀVU GATERU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Piezīme: pirmais cipars aiz burtiem gatera indeksā rāda zāģu ietvara

platumu (cm), bet cipars aiz svītriņas — attiecīga mode|a kārtas numuru.

Sakarā ar nepieciešamību ražot atsevišķi gaterus kok-

zāģēšanas tehnoloģiskās plūsmas 1. un 2. rindai ir pare-

dzēts sākt izlaist divstāvu gaterus Pflso-4, ka arī P/1,110-3

un P,Z1,110-4. Pirmo no tiem uzstāda kokzāģēšanas plūsmā
aiz gatera P,D,50-3 kā 2. rindas gateri. Gateri un

PA 110-4 aizstās pašreiz ražoto gateri P/1110-2, un tie pa-

redzēti attiecīgi 1. un 2. rindai.
Sakarā ar perspektīvā plānā paredzēto pāreju uz jauno

normatīvu ietvara gājienu (saskaņā ar TOCT 10294-62

lītāju timi moi lem

Rādītāji
PA50-3 ļ PA75-6 | PA75-7 ļ P.fl.110-:

Zāģu ietvara platums, mm . . .
Ietvara gājiens, mm

jalvenās vārpstas apgriezienu
skaits, apgr/min ......

Maksimālais iezāģējuma augstums,

500

000

750

600

750

600

1100

600

360 320 320 235

mm

Materiāla minimālais garums, m .
Materiāla maksimālais garums, m

izzāģējamo dē|u minimālais bie-

zums, mm

Zāģu maksimālais skaits ietvara,

gab
ievirze uz galvenās vārpstas vienu

apgriezienu, mm

kopējā uzstādītā jauda, kW . . .
jriešanas mehānisma piedziņas

jauda, kW

kopējais svars, kg

450

3,2

9,0

650

3,2
9,0

380

3,2
9,0

1000

4,0
9,0

16 16 16 22

10 12 12 20

15-60
121

9—50

90

9—50

115

4—27

135

100

16000

75

16800

100

15900

125

21000
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5=700 mm) laikā līdz 1970. gadam tiks pārtraukta ap-
skatīto gateru ražošana. Jauno gateru modeļu galvenie
tehniskie rādītāji ir doti 4. tabulā.

4. tabula

DIVSTĀVU GATERI PEC TOCT 10294-62

No vienstāva gateriem Smoļenskas mašīnbūvniecības

rūpnīca ražo modeli P65-1, Daņilovas kokapstrādes darb-

galdu mašīnbūvniecības rūpnīca — P65-4, bet Novozib-

kovas kokapstrādes darbgaldu rūpnīca — P63 un P63-2.

Novozibkovas kokapstrādes darbgaldu rūpnīca «Volna re-

voļucii» ražo arī specializētus vienstāva gaterus. Tā ga-
teris PK ir paredzēts galvenokārt īso sortimentu zāģēša-
nai, bet Pn tipa gateri izgatavo kā pārvietojamu. Pēdējo
uzstāda uz šasijas un transportē ar automašīnu 51A3-214.

Sī pati rūpnīca ražo arī taras gaterus PT-2 un PT-3.

Sērijveidā ražoto vienstāva gateru tehniskais raksturo-

jums ir dots 5. tabulā.

Sakarā ar jaunā TOCT 10295-62 ieviešanu tiek pār-
traukta vienstāva gateru P65-1 un P65-4 ražošana. Sa-

skaņā ar minēto valsts standartu ražos gateri PBO ar

ietvara platumu 800 mm, gājienu 500 mm un galvenās
vārpstas apgriezienu skaitu 230 apgr/min. PK un Pil tipa

gaterus aizstāj ar uzlabotiem modeļiem PK63 un PIT63,
kurus izveido uz gatera P63 bāzes (ar ietvara platumu
630 mm). Taras gateru jaunomodeļu markas ir PT3S-1 un

PT3S-2. Pirmais no tiem ir paredzēts baļķu zāģēšanai, bet

otrais brusu dēļošanai. Uz šo taras gateru bāzes varēs iz-

veidot tehnoloģisko plūsmu maza diametra izejmateriāla
pārstrādāšanai taras produkcijā. Abu šo gateru galvenie

parametri ir vienādi (ietvara platums 350 mm, gājiens

Modelis

Ietvara

gājiens,
mm

Ietvara

platums,
mm

Apgrie-
zienu
skaits,

apgr/min

Grieša-

nas me-

hānisma

jauda,
kW

Piezīme

>R 50-5

'R 50-6

<R 63-1

iR 63-2

<R 80-1
>R 80-2

'R 100-1

<R 100-2

700

700

700

700

700

700

700

700

500

500

630

630

800

800

1000

1000

360

360
345

346

310

310

250

230

73

73

75

100

100

100

123

123

1. rindas

2. rindas
1. rindas

2. rindas

1. rindas
2. rindas

1. rindas
2. rindas
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5. tabula
VIENSTĀVA GATERU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

200 mm, galvenās vārpstas apgriezienu skaits 600

apgr/min, bet piedziņas jauda —
20 kW).

Griešanas spēku, kas darbojas uz gatera zāģu ietvaru

ta kustības virzienā (zāģēšanas virzienā) darba gājiena
laikā, var aprēķināt pēc formulas

vai

Pgr=
K-b.2H.l

[kG]> (92)

kur Ķ — īpatnējais griešanas darbs, kGm/cm3;
b

— iezāģējuma platums, mm;
2// — iezāģējumu augstumu summa, mm;
v — ievirzes ātrums, m/min;
tMd — vidējais griešanas ātrums, m/sek;

lum moi iem

&i |P63 P63-2 PK Pn PT-2 PT-3

Ietvara platums, mm . . . .
Ietvara gājiens, mm

Galvenās vārpstas apgriezienu
skaits, apgr/min

650

360
260

250

630

410

630

410

050

410

650

410

350
200

350
220

260 260 200 210 600 450

Maksimālais iezāģējuma aug-

stums, mm

Materiāla minimālais garums,

520 500 500 500 500 160 ļ 250

m .

Materiāla maksimālais garums,

3,0 3,0 3,0 1,0

2,7

(6,0)

3,5 0,8 0,56

m

Izzāģējamo dēļu minimālais bie-

zums, mm

Zāģu maksimālais skaits ietvarā,
gab

Ievirze uz galvenās vārpstas
vienu apgriezienu, mm . . .

6,0 7,0 7,0 8,0 6,0 6,5

16 16 16 9 ļ 16 6 6

10 10 10 10 10 16 16

2,5—

16,0

28,0

2,0—

22,0

57,8

2,0—

22,0
57,8

2,0—

22,0
57,8

1,6—
23,4

28,0

3,3—

12,3
22,1

4,7—

15,2
26,6Kopējā uzstādītā jauda, kW . .

Griešanas mehānisma piedziņas
jauda, kW

Kopējais svars, kg
28,0
3250

55,0
6612

55,0

6000

55,0

5490

28,0

9960
20,0
3500

20,0

3500
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<J
— ievirze uz gatera galvenās vārpstas vienu ap-

griezienu, mm;
S

— zāģu ietvara gājiens, mm.

Otrā formula ir iegūta no pirmās, ņemot vērā, ka

"=

ĪOorj
[m/min] 0°)

un

v**=§rm [m/sek]> ju>

kur n — gatera galvenās vārpstas apgriezienu skaits,
apgr/min.

īpatnējais griešanas darbs X ir darbs kGm, kas nepie-
ciešams, lai atdalītu un sasmalcinātu skaidās 1 cm

3 kok-

snes. Pēc prof. A. L. Beršadska dotās metodikas griešanas

īpatnējo darbu X, zāģējot ar gatera zāģiem, kuriem ir iz-

locīti zobi, var noteikt pēc sakarības

Kx=(3,7+ °-7^a
"

.a8+ 0,025-% [kGm/cm 3], (12.1)

bet, zāģējot ar zāģiem, kam ir placināti zobi, pēc saka-

rības

/eA=(3,7+°' 72^ga6

) -as + [kGm/cm3 ], (12.2)

kur H
— vidējais iezāģējuma augstums, mm;

s — zāģa plātnes biezums, mm;

u z
— zāģējamā materiāla ievirze uz zobu, mm;

a
s

— sugas koeficients (priedei — 1,0, apsei — 0,85,
eglei — 0,95, bērzam

— 1,3, ozolam — 1,5);
a

as
— zāģa zobu asuma vērtēšanas koeficients. Koefi-

cienta vērtību nosaka atkarībā no nostrādāto

stundu skaita pēc asināšanas (pēc 1 stundas —

a
as
=l,ls; pēc 2 stundām — a

as=l,2s; pēc
3 stundām

— a
as=l,3s; pēc 4 stundām —

0a5=1,45; pēc 5 stundām — aas =l,ss).
lezāģējuma platums b ir atkarīgs no zāģa plātnes bie-

zuma un zobu izlocījuma vai paplašinājuma lieluma uz

sāniem

b=s+2-s0 [mm], (13)

kur so — zobu izlocījuma vai paplašinājuma lielums uz

katru pusi, mm.
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lezāģejumu augstumu summu 2,H aprēķina pec saka-

rības

2//=<x-lo(ti+ -|)-zI [mm], (14.1)

bet vidējo iezāģējuma augstumu H pēc sakarības

//= =a-10 [mm], (14.2)

kur zz
— zāģu skaits ietvarā, kas piedalās griešanas pro-

cesā, gab;
d

— baļķa diametrs tievgali, cm;

L — baļķa garums, m;

a — koeficients, kurā ievērots, ka malējo iezāģējumu
augstums ir mazāks par baļķa vidējo diametru.

Baļķi dēļojot un izzāģējot no baļķa divas bru-

sas, a =0,75—0,8, izzāģējot vienu brusu, cx =

=0,55—0,65, bet, brusu dēļojot, o=0,9.
Sastādot sakarības (14), ir pieņemts, ka baļķa rau-

kums a— 1 cm/m.
levirzi uz vienu zobu, zāģējot ar gatera zāģiem, var

pietiekoši precīzi noteikt pēc formulas

« Z
=A •

-Ķ
[mm], (15)

kur / — zāģu zobu solis, mm.

Spēku, ar kuru zāģi darba gājiena laikā atspiež baļķi
(darbojas perpendikulāri zāģu ietvara kustības virzienam)
un kas jāpārvar ievirzes mehānismam, nosaka pēc saka-

rības

Po=ao-P
er [kG], (16)

kur a 0 — koeficients, kas raksturo baļķa atspiešanas

spēku ar zāģa zobiem. Sī koeficienta lielums ir

atkarīgs no zobu asuma, un to nosaka atkarībā

no nostrādāto stundu skaita pēc asināšanas

(pēc 1 stundas
— a0=0,2; pēc 2 stundām —

ao=0,4; pēc 3 stundām
— ao=0,6; pēc 4 stun-

dām
— ao=0,8).

Vidējais griešanas spēks, kas darbojas galvenās vārp-
stas pilna apgrieziena laikā, ir divas reizes mazāks par

Pgr un aprēķināms pēc formulas
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vai

P
g

=

X
'

b

2

2

s'
A' [kG]- (17-2)

Sakarā ar to, ka elektrodzinējs spēj izturēt īslaicīgu
pārslodzi un uz gatera galvenās vārpstas ir uzstādīti ma-

sīvi spara rati, kuri akumulē enerģiju zāģu brīvgājiena
laikā, kad nenotiek griešanas process, griešanas jaudu
gateriem nosaka pēc vidējā griešanas spēka

Formulas griešanas jaudas noteikšanai, ņemot vērā

■PgT.vid. lielumu, ir šādas:

un

Gatera piedziņas jaudu, ja zināma lietderības koefi-

cienta vērtība, var noteikt pēc sakarības

102-1000-n
™- (2°)

kur Tļ
— gatera lietderības koeficients, kura lielums ir at-

karīgs no berzes apstākļiem gatera pārnesumos.
Ja gatera galvenās vārpstas un klaņa gultņi ir

slīdgultņi, tad Tļ
=0,65—0,7, ja galvenās vārp-

stas gultņi ir slīdgultņi, bet klaņa ■— velšanās

gultņi, tad r)=o,75—0,8, bet, ja gateri ir uzstā-

dīti tikai velšanās gultņi, tad rļ =0,8—0,85.
Sakarā ar īpatnējo griešanas kustību, kur zāģu darba

gājienam seko tukšgaita, gateriem parasti ievirzes ātruma

vietā nosaka ievirzi uz galvenās vārpstas vienu apgrie-
zienu, ko apzīmē ar A un mēra milimetros. Darba rūpnie-
cisko normatīvu Centrālais birojs kopā ar Koksnes mehā-
niskās apstrādāšanas centrālo zinātniskās pētniecības
institūtu ir izstrādājis atkarībā no zāģu iespējamā ražī-

guma zinātniski pamatotas ievirzes lieluma normas, kuras

apstiprinātas 1964. gadā. Šīs normas ir dotas 6. tabulā.

un
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6.

tabula

NORMATĪVIE

lEVIRZES

LIELUMI
4

UZ

GALVENĀS

VĀRPSTAS
VIENU

APGRIEZIENU,
ZĀĢĒJOT

EGLES

UN

PRIEDES

ZĀĢBAĻĶUS
UN

BRUSAS
AR

ZĀĢIEM,

KURIEM
IR

PLACI
NATI

ZOBI,

GATEROS
AR

GĀJIENU
600

mm

Ievirze,

zāģējot

brusas,

mm/apgr

Brusas biezums, mm

Ievirze,

mm/apgr,

zāģējot

baļķus,

kuru

diametrs
d

tievgali,
cm

14

16

18

20

24

26

28

30

32

34

36

38

42

0

44,0

41,0

37,0

34,0

31,0

28,5

26,5

25,0

22,5

21,5

20,5

19,5

18,5

17,5

16,5

44

100

44,0

44,0

42,0

37,0

34,0

31,0

28,5

26,0

23,5

22,5

21,0

20,0

19,0

18,0

17,0

44

120

44,0

44,0

39,0

35,0

32,0

29,0

27,0

24,0

23,5

21,5

20,0

19,0

18,0

17,0

44

140

44,0

42,0

37,0

33,0

30,0

28,0

25,0

23,5

22,0

20,5

19,5

18,5

17,0

44

160

44,0

40,0

35,0

32,0

29,0

25,5

24,0

22,5

21,0

20,0

19,0

17,5

43

180

44,0

38,0

31,0

25,5

24,5

23,0

21,5

20,5

19,0

18,0

39

200

42,0

37,0

33,0

28,0

25,5

24,0

22,0

21,0

19,5

18,0

35

220

41,0

35,0

29,5

27,0

25,0

23,0

21,5

20,5

18,5

32

240

39,0

32,0

28,5

26,0

24,0

22,5

21,0

19,0

29,5

260

35,0

31,0

28,0

25,5

23,5

21,5

19,5

27,5

280

34,0

30,0

27,0

24,5

22,5

20,5

25,5

300

33,0

29,0

26,0

23,5

21,5



Sakarā ar to, ka mūsu zemes lielākās kokzāģētavās
lieto tikai zāģus ar placinātiem zobiem, tad arī jaunās
normatīvās ievirzes ir izstrādātas šim gadījumam. Strā-

dājot ar zāģiem, kuriem ir izlocīti zobi, var lietot 7. tabulā

dotos datus.

7. tabula

NORMATĪVIE lEVIRZES LIELUMI A UZ GALVENĀS VĀRPSTAS

VIENU APGRIEZIENU, ZĀĢĒJOT EGLES UN PRIEDES ZĀĢBAĻĶUS

UN BRUSAS AR ZĀĢIEM. KURIEM IR IZLOCĪTI ZOBI,

GATEROS AR GĀJIENU 500 mm

6. un 7. tabulā dotie ievirzes lielumi paredzēti gateriem
ar zāģu ietvara gājienu attiecīgi 600 un 500 mm. Ja ietvara

faktiskais gājiens un zāģēšanas apstākļi konkrētā gadī-

jumā neatbilst tabulā dotajiem, tad normatīvu ievirzi var

pārrēķināt pēc sakarības

[mm], (21)

kur Atab —
tabulā dotais ievirzes lielums uz galvenās

vārpstas vienu apgriezienu, mm;

S
r

— faktiskais zāģu ietvara gājiens, mm;

St — zāģu ietvara gājiens, kas ņemts par pamatu,
sastādot normatīvu ievirzes lielumu tabulas

(600 vai 500 mm);
a

s
—

sugas koeficients (apsei — 0,85, eglei un prie-
dei — 1,0, bērzam

— 1,2, ozolam — 1,6).

Ievirze, mm/apgr, zāģējot baļķus ar diame

tievgali vai brusas ar biezumu H, cm

Iru

Brusas

lezums,

12 H 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 ļ36 38 40 42

0

100

120

140

160

180

200

220

240

200

280

300

33 33 31

32

28

29

30

26

26

27

26

24
25

26
26

27

22

23

24
24

24

25

20

20

21

22

23

24

24

19

19

19

20

21

22

23

24

17

17

17

17

18

19

20

21

22

10

16

16

10

17

17

18

19

20

21

15

15

15
15

10

16

16

17

18

19

20

14

14

14

11

15

15

15

10

16

17

18

20

13

13

13

13

14

14

14

15

15

10

16

10

12

12

12

12

13

13

13

13

14

14

15

15

12

12

12

12

12

12

13

13

13

14

14

14
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Normatīvo ievirzes lielumu tabulās pirmajā rindā (bru-
sas biezums 0) ir dota ievirze dēļošanas gadījumam. Bru-

sojot zāģbaļķus, ievirzes lielumu nosaka atkarībā no

izzāģējamās brusas biezuma. Ja vienlaicīgi izzāģē nobaļķa
divas brusas, tad ievirzes lielumu atrod tabulas pirmajā
rindā, tāpatkā dēļošanas gadījumā. Zāģējot sasalušus zāģ-
baļķus, ievirzi samazina par 10%. Dotās normatīvās

ievirzes ir izstrādātas normāla garuma baļķu (6—6,5 m)
zāģēšanas gadījumam. Ja baļķa garums ir lielāks par 7 m,

jāsamazina ievirze un praktiski to pieņem vienlīdzīgu ar

ievirzes lielumu, kas paredzēts baļķiem ar 2 cm lielāku

diametru. Ja baļķa garums ir mazāks par 6 m, tad ietei-

cams zāģēt ar ievirzi, kas dota baļķiem ar tuvāko mazāko

diametru. Dotās normas ir izstrādātas, zāģējot pareizas
formas kvalitatīvus zāģbaļķus. Ja tie ir zaraini, ar blī-

zumu vai ar greizām šķiedrām un ar citām uzbūves vai-

nām, tad gatera vadītājam ievirzes ātrums jāsamazina,
lai iegūtu augstas kvalitātes zāģmateriālus.

Mūsu republikas mazās kokzāģētavās strādā ļoti daudz

vienstāva gateru ar grūdienveida ievirzi. Gaterim P65-1

ar zāģu ietvara gājienu 360 mm ieteicamie ievirzes lielumi

atkarībā no baļķa diametra un zāģu skaita ietvarā ir doti

8. tabulā. Pārējiem gateriem ar grūdienveida ievirzi, bet

atšķirīgu zāģu ietvara gājienu ievirzes lielumu var noteikt

pēc formulas (21).

8. tabula

lEVIRZE UZ GALVENĀSVĀRPSTAS VIENU APGRIEZIENU A.

ZĀĢĒJOT SKUJU KOKUS AR GATERI P65-1

Tālāk dota metodika, kā noteikt ievirzes lielumu katrā

konkrētā zāģēšanas gadījumā, jo sakarā ar gateru lielo

dažādību mūsu republikā un dažādām prasībām attiecībā

uz izzāģēto materiālu kvalitāti ne vienmēr var zāģēt, va-

doties pēc tabulās dotajām ievirzēm. levirzes lielumu ga-

teriem nosaka atkarībā no vajadzīgās virsmu kvalitātes,

Ievirze, mm/apgr. zāģējot baļķus ar Jametru [, cm

■āgu skaits
ietvarā

10

4

6

8

16

13

13

11

9

11

9

7

8

7

5

4

0

4

3

2,5
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pēc zāģu izturības, kā ari vadoties pēc gatera piedziņas

jaudas. legūtos ievirzes lielumus salīdzina ar tabulās do-

tām normatīvām ievirzēm un izvēlas no tām mazāko, jo
tikai tādā gadījumā tiek ievērotas visas prasības un iero-

bežojumi. Optimālā ievirzes lieluma gadījumā maksimāli

tiek izmantota uzstādītā piedziņas jauda, nepieļaujot zagu

pārslodzi, un iegūtiem zāģmateriāliem ir nepieciešama
virsmu kvalitāte un izmēru precizitāte.

Zāģēto virsmu kvalitāte ir atkarīga no zāģējamā koka

ievirzes uz zobu « 2. Tādēļ pieļaujamo ievirzi uz zobu no-

saka atkarībā no vajadzīgās zāģmateriālu virsmu tīrības

(9. tabula), bet ievirzes lielumu aprēķina pēc formulas

A =Wz.4lmm], (22)

kur u z
— pieļaujamā ievirze uz zobu, mm.

9. tabula

PIEĻAUJAMA lEVIRZE UZ ZOBU «i

Pec zāģa zobu izturības ievirzi uz zobu uz var noteikt

pēc šādām sakarībām:

s
2

zāģējot priedes koksni — «zmax=-j- [mm], (23.1)

s
2

zāģējot berza koksni
— «zmax=-ģ- [mm], (23.2)

zāģējot ozola koksni — «zmax=y [mm], (23.3)

kur s — zāģa plātnes biezums, mm.

Dotās sakarības ir izstrādātas zāģiem ar izlocītiem zo-

biem. Zāģējot ar zāģiem, kuriem ir placināti zobi, sakarā

Ievirze uz zol

mm

IU Uz,

Zāģmateriālu veids

Virsmu tīrības

klase pēc
rOCT 7016-54

placi-
natie

zobi

izlocītie

zobi

'aras dēlīši pārtikas rūpnie-
cības produkcijai . . ._ .

'ārējie taras dēlīši un zāģ-
materiāli eksportam . . .

Zāģmateriāli iekšējam tirgum

Zāģmateriāli ar pazeminātu
virsmu kvalitāti . . . .

Vd4—Vd5

VrJ3—V<34

Vr32—Vd3

0,2—0,5 0,15—0,3!

0,6—1,0 0,4—0,7
1,1—1,9 0,8—1,3

2,0—2,4 1,4—1,7Vdl—Vd2



ar to lielāku stingrību šķērsvirzienā un simetrisku noslo-

gojumu, pieļauto ievirzi, aprēķinātu pēc formulām (23),

pareizina ar koeficientu 1,6—1,7. levirzi uz galvenās vārp-
stas vienu apgriezienu pēc zāģa zobu izturības nosaka pēc
formulas

S
A=«Z max-— [mm], (24)

kur «zmax — ievirze uz zobu, noteikta pēc sakarībām (23)
atkarībā no zāģējamo koku sugas un zāģa
plātnes biezuma.

Zāģēšanas procesā daļa nokoksnes tiek pārvērsta skai-

dās. Zāģu normālai darbībai ievirzes lielums ir jāsaskaņo
ar pieļaujamo zobstarpes noslogojumu, ko raksturo zob-

starpes aizpildīšanas koeficients

(25)

kur uz
— ievirze uz zobu, mm;

#max — maksimālais iezāģējuma augstums, mm;
F

zs, — zobstarpes laukums, mm
2.

Zobstarpes laukumu zāģiem ar standartveidīgo zobu

profilu (TOCT 5524-62) var noteikt pēc sakarības

f
zs

=o,42-/2 [mm2 ], (26)

kur / — zāģa zobu solis, mm.

No šejienes var izvest sakarību pieļaujamās ievirzes

uz zobu u z
noteikšanai

"Z=
//max -r/mar

(27)

bet ievirze uz galvenās vārpstas vienu apgriezienu

A= h [mm], (28)

kur ©
— zobstarpes aizpildīšanas koeficients (zāģiem ar

izlocītiem zobiem 6=l,5—2,05, bet zāģiem ar

placinātiem zobiem 0=1,22—1,75).
Zināmas grūtības sagādā ievirzes lieluma noteikšana

pēc uzstādītās jaudas. Formulā (20) piedziņas jaudas no-

teikšanai ir divi nezināmie lielumi: ievirze uz .galvenās
vārpstas vienu apgriezienu A, kas mums jānosaka atkarībā



no A/dz, kā arī īpatnējais griešanas darbs X, kura lie-

lums ir atkarīgs no ievirzes. Ķ lieluma noteikšanai ir do-

tas sakarības (12). levietojot sakarībā (12.2) H un u
z vēr-

tības pēc formulām (14.2) un (15), X lielumu, zāģējot ar

zāģiem, kuriem ir placinati zobi, var noteikt pēc sakarības

=(3,7+
°'72

A

S

;
aas ) •as +0,02ļļĻz [kGm/cm3 ]. (29)

levietojot šo sakarību X noteikšanai piedziņas jaudas
formulā (20), iegūst šādu formulu ievirzes lieluma noteik-

šanai, izejot no piedziņas jaudas

6,12-10 6-A^ dz -ri_o,72-5-gas-as-ž»'

A= —

'
[mm]. (30)

3,7 -6.a
8+0,02 —

Gateru ražīgumu parasti nosaka pēc sazāģēto zāģbaļķu

apjoma kubikmetros noteiktā laika vienībā — maiņā vai

gadā. Tomēr praktiski ir vajadzība noteikt gateru ražī-

gumu arī pēc sazāģēto baļķu skaita. Abas formulas ražī-

guma noteikšanai ir līdzīgas

0
= ; [gab/maiņaj

1000 •L
16

un

j.n.r.t.-Mii
{m

3/maiņā], (31.2)
1000 •L

kur A — ievirze uz galvenās vārpstas vienu apgrie-

zienu, mm;

n _ galvenās vārpstās apgriezienu skaits,

apgr/min;
T

— maiņas ilgums, min;

L
— baļķa garums, m;

q — vidējā-baļķa kubatūra, m 3 (rOCT 2708-44);
k
r

— ražīguma koeficients, kas raksturo apstrādes
cikla garuma izmantošanu un kura ievēroti

apslēpti laika zudumi (pirmo baļķu zāģēšana

pēc zāģu maiņas ar pazeminātu ievirzi, at-

starpes starp baļķu galiem, ievirzes nevienmē-

rīgums uti), aptuveni 0,94;

ki — darba laika izmantošanas koeficients, kas rak-

sturo darba laika relatīvo izmantošanu un
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kurā ievērots laika patēriņš darba vietas un

iekārtas kopšanai un normētai atpūtai (25 min

maiņā), aptuveni 0,88;

&izsi —
materiāla izslīdēšanas koeficients ievirzes vel-

tņos, sastāda 0,9—0,95 nepārtrauktai ievirzei

un 0,8—0,9 grūdienveida ievirzei.

Nosakot gatera ražīgumu, jāņem vērā, ka gaterus iz-

manto baļķu zāģēšanai pēc dēļošanas un brusošanas-dēļo-
šanas paņēmieniem. Strādājot pēc dēļošanas paņēmiena,
katru zāģbaļķi virza cauri gaterim vienu reizi un tāpēc
sazāģēto baļķu daudzums ir vienlīdzīgs ar zāģēto baļķu
daudzumu. Strādājot pēc brusošanas-dēļošanas paņēmiena,
baļķus ievirza gaterī divas reizes

— pirmo reizi brusas

izzāģēšanai no zāģbaļķa, bet otro reizi — brusas dēļo-
šanai. Tā kā ir pieņemts gatera ražīgumu, kurš zāģē bru-

sas, noteikt arī pēc šī baļķa apjoma, no kā dotā brusa ir

izzāģēta, tad šinī gadījumā zāģēto baļķu daudzums ir di-

vas reizes lielāks par sazāģēto baļķu daudzumu. Tādējādi

gatera ražīgumu pēc sazāģēto zāģbaļķu daudzuma var no-

teikt pēc sakarības

Qs =
A . q [m3/maiņā]> (32)
im-L 'V+ ioo)

kur B — brusošanas procents, kurš rāda, kāda daļa no

zāģbaļķu kopējā daudzuma tiek zāģēta pēc bru-

sošanas-dēļošanas paņēmiena.

B = 100= 100 =(£-l) • 100%, (33)

kur Ab
T

— zāģbaļķu daudzums, kas tiek zāģēts pēc bru-

sošanas-dēļošanas paņēmiena, m 3;
A

s — kopējais sazāģējamo zāģbaļķu daudzums, m 3;

A
z

— kopējais zāģējamo zāģbaļķu daudzums, m
3,

kurā ievērots, ka, zāģējot pēc brusošanas-dēļo-
šanas paņēmiena, zāģbaļķi tiek virzīti cauri

gaterim divas reizes un tāpēc A
z
=A

s+Aļ)T-

RIPZĀĢMAŠĪNAS

Ripzāģmašīnas ir ļoti plaši izplatītas. Ar tām iespē-
jams zāģēt koksni garenvirzienā, šķērsvirzienā vai zem

leņķa pret šķiedru virzienu. Zāģēšana notiek vienmēr



taisnvirzienā. Ar ripzāģmašīnām ir iespējams apstrādāt
dažādus izejmateriālus. Mūsu kokapstrādes darbgaldurūp-
nīcas izgatavo specializētas ripzāģmašīnas zāģmateriālu
izzāģēšanai no apaļkokiem un brusām, bet galvenokārt
ripzāģus lieto zāģmateriālu (dēļu, nomaļu, latiņu v. c.)
un dažādu plātņu zāģēšanai. Apstrādājamā materiāla

veids un izmēri, kā arī zāģēšanas virziens attiecībā pret
šķiedru virzienu nosaka lietojamās ripzāģmašīnas tipu,
izmērus un konstruktīvās īpatnības. Ripzāģmašīnas garen-

zāģēšanai izgatavo vienmēr ar apstrādājamā materiāla

ievirzi. Sķērszāģēšanas mašīnās sakarā ar iezāģējuma
mazo garumu un apstrādājamo materiālu lielu svaru

(baļķi, brusas, smagi dēļi), ievirzes kustība parasti ir zāģa
ripai. Tikai vieglu sortimentu (nomaļu, latiņu, brusiņu,
vieglu dēļu utt.) garumošanu veic ar ripzāģmašīnām, kur

gar rotējošo zāģa ripu ar šķērskonveijeru virza materiā-

lus. Šāds šķērszāģēšanas paņēmiens nodrošina augstu
darba ražīgumu.

Ripzāģmašīnas ievirzes mehānisma konstrukcija ir at-

karīga no apstrādājamo materiālu veida. Sazāģēt garen-
virzienā sortimentus ar nepareizu formu (zāģbaļķus, ku-

riem raksturīgs ir stumbra raukums, līkumainums un citas

vainas) var viskvalitatīvāk ar mašīnām, kur tos iestip-
rina nekustīgi ievirzes ratiņos un virza kopā ar ratiņiem
gar zāģa ripu. Toties sortimentus ar noteiktu formu (bru-
sas, dēļus utt.) virza uz zāģa ripu ar veltņu vai konvei-

jera tipa ievirzes mehānismu, lietojot bāzēšanai to plaka-
nās virsmas. Tas dod iespēju zāģēt materiālu nepārtraukti

un nodrošina augstu ražīgumu, jo vienlaicīgi var izdarīt
visus nepieciešamos griezumus. Ripzāģmašīnās ar ievirzes

ratiņiem vairāku iezāģējumu iegūšanai materiālu vajag
virzīt gar zāģa ripu vairākas reizes, bet materiāla iekrau-

šanai un pārpalikuma izkraušanai ievirzes kustība ir pil-
nīgi jāpārtrauc. Tas pazemina šāda tipa iekārtas ražī-

gumu.

Zāģēšanu ripzāģmašīnās veic viena vai vairākas zāģa
ripas, kas uzstādītas uz vienas vai vairākām vārpstām.
Zāģa ripām piedod nepārtrauktu, vienmērīgi rotējošu kus-

tību vienā virzienā, ar ko tās pozitīvi atšķiras no gatera
zāģiem. Pateicoties zāģa ripas vienvirziena kustībai,
uz ripzāģa nedarbojas inerces spēki, kas rodas gateros sa-

karā ar zāģu turp un atpakaļ kustību. Sakarā ar to zāģa

ripu griešanas ātrums gandrīz desmitkārtīgi pārsniedz ga-
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tera zāģu griešanas ātrumu un sasniedz 50—60 m/sek un

vairāk. Liels zāģa zobu kustības ātrums ir priekšnoteikums
augstam zāģēšanas ražīgumam.

Ripzāģmašīnu trūkums ir samērā platais zāģējuma
ceļš, kura dēļ daudz koksnes tiek pārvērsts skaidās. Plats

iezāģējums rodas, lietojot biezas zāģa plātnes. Atšķirībā
no gatera un lentas zāģmašīnām ripzāģmašīnās griezēj-
instruments netiek papildus nostiepts, tādēļ zāģa ripai jā-
būt biezākai nekā pārējie zāģi. Jo lielāks zāģa diametrs,

jo biezākai jābūt ripai, lai tai būtu pietiekošā stabilitāte.

Tādēļ liela diametra zāģus lieto tikai tur, kur platam iezā-

ģējuma ceļam ir samērā maza nozīme (gulšņu zāģi, šķērs-
zāģi utt.). Lietot liela diametra biezas zāģa ripas zāģma-
teriālu izzāģēšanai no apaļkokiem nav izdevīgi, jo šinī

gadījumā plats zāģējuma ceļš izveidojas uz vērtīgās kok-

snes rēķina un ievērojami samazina zāģmateriālu iznā-

kumu. Sakarā ar to ripzāģmašīnas lieto tikai maza dia-

metra baļķu (līdz 20 cm) un plāno brusu (līdz 160 mm)
dēļošanai. To var veikt ar 500—800 mm diametra zāģa

ripām, kuru veidotā zāģējuma ceļš būs 4,3—5,6 mm plats.
Zāģējot ar ripzāģmašīnām, zāģmateriālu iznākums sama-

zinās par 2—4%, salīdzinot ar šādu pašu sortimentu sazā-

ģēšanu ar gateriem, un paaugstinās jaudas patēriņš, bet

sakarā ar ievērojami lielāku ražīgumu (2—3 reizes) tomēr

attaisnojas.
Kokzāģēšanas rūpniecībā lietojamās ripzāģmašīnas at-

karībā no to tehnoloģiskām pazīmēm var klasificēt šādās

grupās:
1. Ripzāģmašīnas baļķu un'brusu garenzāģēšanai.
2. Apmalošanas zāģmašīnas neapzāģētu zāģmateriālu

apzāģēšanai.
3. Ripzāģmašīnas koksnes šķērszāģēšanai.
4. Ripzāģmašīnas koksnes atlikumu pārstrādāšanai.

Sinī grupā ietilpst skaldīšanas ripzāģmašīnas, ripzāģma-
šīnas zāģmateriālu piegriešanai platumā v. tml., kuru tips
ir atkarīgs no atlikumu pārstrādāšanas veida.

Katras grupas ietvaros mašīnas var tālāk klasificēt
pēc daudzām konstruktīvam pazīmēm, kā, piemēram, pēc

griezējinstrumentu skaita, piedziņas utt. Sāda

klasifikācija tiek dota, apskatot katru ripzāģmašīnu grupu
atsevišķi.

Ripzāģmašīnu galvenie parametri ir šādi:

1. Zāģa ripas diametrs £>.
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2. Zāģa ripas apgriezienu skaits minūtē n.

3. levirzes ātrums v.

4. lezāģējuma maksimālais augstums H
max. ■

Neskatoties uz ripzāģmašīnu konstrukciju lielu dažā-

dību, visām tām ir raksturīgs, ka zāģa ripu lieto grieša-
nai. Kokzāģēšanas rūpniecībā visplašāk ir izplatītas pa-

rastās plakanās zāģa ripas. Gulšņu zāģos ļoti bieži lieto

zāģa ripas ar ieliktiem zobiem. Zāģmateriālu sadalīšanu

biezumā uz skaldīšanas ripzāģmašīnām ir ieteicams veikt

ar koniskām zāģa ripām. Ēvelzāģus, zāģa ripas ar ciet-

kausējuma plāksnītēm un dažādas speciālas zāģa ripas
kokzāģēšanas rūpniecībā lieto reti, galvenokārt pārstrā-
dājot atsevišķus kokzāģēšanas atlikumus.

Saskaņā ar TOCT 980-63 plakanās zāģa ripas koksnes

zāģēšanai izgatavo ar diametruD= 125—1500mm,biezumu

s=l,0—5,5 mm (atkarībā no diametra) un viduscauruma

diametru d=27, 32, 50 vai 80 mm. Plakanās zāģa ripas
(13. att. a) raksturīgas ar plātnes vienādu biezumu visās

tās daļās. Ja zāģa ripu izmēri nav atkarīgi no zāģēšanas

virziena, tad to zobu izveidojums nosaka ripas tālāko pie-
lietojamību. Garenzāģēšanai ražo zāģa ripas ar I un II

zobu profilu (13. att. c). Zāģa zobus garenzāģēšanai iz-

gatavo ar pozitīvu priekšējo leņķi y- I ir s'tandartprofils —

zobi ar lauztu muguru. Ar šādu zobu profilu izgatavo zāģa

ripas, kuru diametrs 250 mm un lielāks. Zobu skaits z=36,
48 vai 60 pēc izvēles, bet zāģiem ar diametru 900 —1500 mm

z=4B vai 72. Optimālie leņķiskie parametri skuju koku

zāģēšanai ir šādi: priekšējais leņķis y
=35°, asināšanas

leņķis (5=40°, bet mugurleņķis a=ls°. Zāģa ripas, kuru

diametrs 125, 160 un 200 mm, tiek izgatavotas ar trijstūra
zobiem (II profils, y

=2ū°> P = 40°. a=30°), jo sakarā ar

mazu zobu soli praktiski nav iespējams izveidot un asināt

zobus ar lauztu muguru.

Sķērszāģēšanai lieto zāģa ripas ar 111 un IV zobu

profilu (13. att. c). Šķērszāģēšanas zobiem ir raksturīgs
0 grādīgs vai negatīvs priekšējais leņķis y un zobu sā-

nisks asinājums zem leņķa 45—50°. Šādas speciālas pra-

sības pret šķērszāģu zobu izveidojumu uzstāda sakarā ar

griešanas procesa specifiku un nepieciešamību radīt balstu

pārgriežamām šķiedrām. Ja šķērszāģēšanu veic ar garen-

zāģēšanas zāģiem, kuru zobu priekšējais leņķis pozitīvs,
tad koksnes šķiedras netiek pārgrieztas, bet izrautas un

pazeminās zāģēto virsmu kvalitāte.
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13. att. Kokzāģēšanas rūpniecība lietojamo zāģa ripu veidi:

a — plakanās zāģa ripas pēc TOCT 980-63; b un c — vienpusīgi un

divpusīgi koniskās zāģa ripas pēc MIiTJ/ 4380-54; d — zāģi ar ielik-
tiem zobiem; c — ripzāģu zobu profili garenzāģēšanai (I un II) un

šķērszāģēšanai (111 un IV).

Zāģa ripas ar 111 zobu profilu (a =50°, f3=40°, v
=0°)

ieteicams lietot šķērszāģos ar zāģa vārpstas apakšējo no-

vietojumu attiecībā pret apstrādājamo materiālu. Šķērs-
zāģos ar ripas augšējo novietojumu lieto zāģus ar IV zobu

profilu (a=6o°, P=45°, y= —15°), kurus ražo ar diametru
360 līdz 630 mm. Šķērszāģu zobu skaits ir lielāks nekā

garenzāģu un sastāda pēc TOCT 980-63 72, 96 vai 120.

Skaldot biezos zāģmateriālus plānākos, kā arī plāno
dēļu izzāģēšanai no nomalēm izmanto koniskās zāģa
ripas. Tās izgatavo ārējā daļā plānākas nekā vidusdaļā.
Koniskos zāģus lieto, lai ietaupītu koksni un elektroener-

ģiju, jo, zāģējot ar tiem, zāģējuma ceļa platums ir no 1,6
līdz 2,0 mm. Lietojot parastās plakanās zāģa ripas, ja
iezāģējumu augstumi tādi paši, zāģējuma ceļš veidojas
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zāģus lieto materiālu zāģēšanai biezumā, jo šinī gadījumā

zāģējuma ceļš veidojas uz zāģmateriāla derīgās daļas
rēķina un tās īpatsvars pret koksnes kopējo apjomu ir

liels. Lietojot koniskos zāģus, izdodas paaugstināt zāģ-
materiālu iznākumu par 10—20%, nekā zāģējot ar pa-
rastām plakanām zāģa ripām.

Koniskos zāģus (13. att. b un c) ražo pēc tehniskajiem
noteikumiem MITTy 4380-54 ar diametru £>=500—800 mm

un ar zobu skaitu 2=loo. Ripas biezums pie zobotās malas

s=l,0—1,4 mm, bet vidusdaļā si =3,4—4,4 mm. Koniskos

zāģus var lietot, ja iezāģējuma augstums nepārsniedz
160 mm un atdalāmās daļas biezums 12—15 mm. Ja no

biezāka dēļa vai nomales vajag pēc kārtas atdalīt vairā-

kus plānus dēļus, lieto vienpusīgus koniskus zāģus
(13. att.b). Dēļu sadalīšanai divās vienāda biezuma daļās
lieto divpusīgi koniskās zāģa ripas (13. att. c).

Koniskie zāģi» paredzēti materiāla garenzāģēšanai, un

tāpēc to zobi ir ar pozitīvu priekšējo leņķi, analoģiski I

un II profilam pēc TOCT 980-63. leteicamie zobu leņķiskie
parametri ir šādi: zobiem ar lauztu muguru y =35°, p=

=40°, a=ls°, bet trijstūra zobiem
y
=25°, §=40°, a =25°.

Sakarā ar mazo zobu soli praksē galvenokārt lieto konis-

kos zāģus ar trijstūra zobiem. Koniskos zāģus izgatavo ar

lielu zobu skaitu (2=loo, pārējiem garenzāģiem ar tādu

pašu diametru tāpēc, ka zobu biezums ir mazs un

tie spēj uzņemt tikai mazu slodzi. Ja zobu skaits lielāks,
katrs zobs nogriež plānāku skaidu un šādas skaidas no-

griešanai jāpārvar mazāka koksnes pretestība.

Zāģa ripām ar ieliktiem zobiem (13. att. d) ir rakstu-

rīgs konstants griešanas aploces diametrs. Atkarībā no

zobu griezošās daļas nodiluma pakāpes tos pakāpeniski
izvirza no diska vai, kad tie nodiluši, apmaina pret jau-
niem. Lai varētu zoba ieliekamo daļu stingri iestiprināt
diskā izveidotajā ligzdā, diskus izgatavo 4—4,6 mm bie-

zus. Šādus ieliktus zobus nav iespējams locīt vai placināt,
un tāpēc to griezošo daļu izgatavo jau iepriekš platāku
par diska biezumu (griezošās daļas platums 5,5—6,5 mm).

Lietojot šādus zāģus, iegūstam vajadzīgā platuma zāģē-

juma ceļu, kā arī samazinās berzes spēks starp ripu un zā-

ģējuma ceļa malām. Zāģa ripas ar ieliktiem zobiem lieto

gulšņu ražošanā (diametrs 1000—1500 mm).
Izvēloties zāģa ripu, ļoti svarīgi ir noteikt pareizi tās
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diametru. Vajadzīgo zāģa ripas diametru var noteikt pēc
šādām sakarībām:

garenzāģiem ar rokas ievirzi

D= 3> {Hmax +a)+2-AR [mm], (34.1)

garenzāģiem ar mehānisko ievirzi un zāģa ripas apakšējo

novietojumu
i x

£=y(//max +a)+2-A/? [mm], (34.2)

garenzāģiem ar mehānisko ievirzi un zāģa ripas augšējo

novietojumu

D=2-//
max +£>o+lo+2-Atf [mm], (34.3)

kur H
max

— iezāģējuma maksimālais augstums, mm;

a — galda darba virsmas augstums virs zāģa ri-

pas centra, mm;

D 0
— piespieddisku diametrs, mm;

AR —

rezerve, kura nepieciešama zobu asināšanai,

mm.

Rezervi zobu asināšanai jāizvēlas pēc iespējas mazāku,

jo tikai tādā gadījumā mēs varam strādāt ar zāģa ripu,

kurai ir optimāls diametrs, un iegūt zāģēšanas procesa

augstus rādītājus. Tomēr tas ir iespējams vienīgi lielos

uzņēmumos, kur zāģa ripas, ja, tās asinot, samazinājies

diametrs un nav vairs derīgas dota_ darba veikšanai, var

pārlikt uz citām mašīnām, kur iezāģējuma augstums ir

mazāks. Ja tādas iespējas nav, tad zāģa ripām ar mini-

mālu asināšanas rezervi ir ļoti īss kalpošanas laiks.

Sakarības šķērszāģu diametru noteikšanai ir atkarīgas

no šķērszāģa konstrukcijas. Tā, piemēram, suporta tipa

škērsžāģiem diametru nosaka pec sakarības (34.3), kura

ir' jau dota. Šķērszāģu diametrs jāizvēlas tads, lai darba

gājienabeigās'zāģa zobi izietu cauri visplatākajam un vis-

biezākajam sortimentam par 5 mm.

Zāģa ripas biezumu izveļas atkarība no slodzes, kas

darbojas uz zāģi. Zāģiem ar plakano disku biezumu var

izvēlēties pēc sakarības

S [mm], (35)

kur s — zāģa ripas biezums, mm;
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v —
ievirzes ātrums, m/min;

H — iezāģējuma augstums, mm;

D
— zāģa ripas diametrs, mm;

c — koeficients, kura lielums atkarīgs no zāģējamās
koksnes sugas un griešanas virziena. Garenzā-

ģēšanai koeficienta c lielumi ir šādi: priedei —

1900, bērzam
— 1400, ozolam

— 900, bet šķērs-

zaģešanai attiecīgi 500, 370 un 250.

Izvēloties zāģa ripas, jāpārbauda zobu izturība. Slo-

dze, kas darbojas uz katru zobu, ir atkarīga no ievirzes uz

zobu uz. levērojot to, zāģa ripas minimālo biezumu var

noteikt pēc sakarības

Smin=yci •u
z [mm], • (36)

kur ci — eksperimentālais koeficients. Zāģējot ar zāģiem,
kuriem ir izlocīti zobi, priedes koksni, tā vērtība

ir 4, bērzu — 6, bet ozolu
—

9. Zāģējot ar zā-

ģiem, kuriem ir placināti zobi, zāģa plātni var

izvēlēties plānāku sakarā ar zobu simetrisko

noslogojumu, un koeficienta c\ vērtības ir attie-

cīgi 3; 4 un 6.

Zobu skaits z nosaka ievirzi uz zobu un skaidas bie-

zumu, no kuriem ir atkarīga apstrādāto virsmu kvalitāte.

Sakarā ar to zobu skaitu izvēlas pēc sakarības

1000- v
r v 1 /o-7\

kur v —
ievirzes ātrums, m/min;

n — zāģa ripas apgriezienu skaits, apgr/min;
u

z
— pieļaujamā ievirze uz zobu, mm.

Pieļaujamo ievirzi uz zobu nosaka atkarībā no vaja-
dzīgās zāģmateriālu virsmu kvalitātes (sk. 14. tabulu).

Konisko zāģu biezumu atkarībā no slodzes, kas darbo-

jas uz zāģa ripu, nosaka pēc šādas eksperimentālas sa-

karības:

s=
5.10s [mm], (38)

kur s — zāģa ripas biezums pie zobiem, mm;

v —
ievirzes ātrums, m/min;

bļ — atdalāmās materiāla daļas biezums, mm;

H
— iezāģējuma augstums, mm.



55

Zāģa ripu uz vārpstas saspiež starp diviem piespied-
diskiem. Disku piespiedvirsmām jābūt stingri perpendiku-
lārām attiecībā pret vārpstas asi. Zāģa vārpstas gala vīt-

nēm jābūt tādām, lai, vārpstai griežoties, uzgrieznis, ar

ko saspiež piespieddiskus, neatskrūvētos, tas ir, uzgriežņa
vītnei jābūt pretējai zāģa rotācijas virzienam. Optimālo
piespieddisku diametru nosaka pēc sakarības

Z)0 =5-yD [mm], (39)

kur D — zāģa ripas diametrs, mm.

Garenzāģos aiz zāģa ripas obligāti jāuzstāda šķēlēj-
nazis. Tas novērš zāģa ripas iestrēgšanu zāģējamā mate-

riālā, nepieļaujot materiāla atpakaļsviešanu. Šķēlējnazis
ir vienlaicīgi arī aizmugures zāģa ripas zobu nožogojums,
kas aizsargā pret pieskaršanos pie ripas. Sķēlējnaža bie-

zums ir 0,5—2,0 mm lielāks par iezāģējuma platumu, bet

tā minimālais platums ir 40 mm. Tas nedrīkst būt zemāks

par zāģa ripas augšējo zobu līmeni. Sķēlējnazim jābūt ar

ieliektu formu, lai tas piekļautos labāk pie zāģa zobiem

un būtu nostādīts ne tālāk par 10 mm no zobu virsotņu
līnijas.

Ripzāģmašīnas baļķu un brusu garenzāģēšanai

Neliela izmēra apaļkoku brusošanai un dēļošanai lieto

daudzripzāģus ar ķēdes ievirzes mehānismu, brusu dēļo-
šanai

— daudzripzāģus ar veltņu ievirzi, bet resnu baļķu
zāģēšanai — ripzāģmašīnas ar vienu zāģa ripu un ar

ievirzes ratiņiem.
Uz daudzripzāģu bāzes var izveidot tehnoloģisko

plūsmu maza diametra (līdz 20 cm) baļķu zāģēšanai. Kā

pirmo plūsmā uzstāda ripzāģmašīnu T-92 ar četriem zā-

ģiem, kura ir paredzēta baļķu brusošanai. Mašīnas prin-

cipiālā shēma ir dota 14. att. b. levirzes mehānisms sa-

stāv no konveijera ķēdes ar atdurām, kuras grūž baļķi no

gala. Baļķi bāzē trijstūrveidīgā renē. Pareiza zāģēšanas
virziena nodrošināšanai un sazāģēto materiālu atbalstī-

šanai no sāniem dažreiz aiz zāģa ripām uzstāda vadplāk-
snēs, līdzīgi divstāvu gateriem.

Katru z;āģa ripu parasti uzstāda uz atsevišķas vārp-
stas. Līdz ar to vienkāršojas apkalpošanas procesi un

iespējams ripas uzstādīt uz vārpstas stabilāk. Zāģu skaits
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var būt 4 vai 2. Katra zāģu pāra pārvietošana notiek si-

metriski attiecībā pret ievirzes konveijera garenasi. Pir-

mais zāģu' pāris (ievirzes virzienā) atzāģē no baļķa no-

maļus, un to atstarpi var regulēt robežās no 100 līdz

14. att. Ripzāģmašīnu principiālas shēmas baļķu un brusu

garenzāģēšanai:
a — daudzripzāģis ar veltņu tipa ievirzes mehānismu brusu deļosanai;

b — daudzripzāģis ar ķēdes konveijeru ba|ķu zāģēšanai; c — ripzāģ-
mašīna ar ievirzes ratiņiem; d — resnu koķu zāģēšana ar divām zāģa

ripām.

230 mm. Otrais zāģu pāris ir paredzēts viena neapmalota

dēļa atzāģēšanai no katras puses un brusas veidošanai.

So zāģu atstarpe ir regulējama robežās no 80 līdz 190 mm.

Brusas ar biezumu līdz 160 mm var dēļot ar daudzrip-

zāģi T-94. To var uzstādīt vienā tehnoloģiskā plūsmā ar

ripzāģmašīnu T-92, kā arī ar gateri, kam ir mazs ietvara

platums, vai citu brusošanas iekārtu. levirzes mehānisms

ripzāģmašīnai T-94 (14. att. a) sastāv no četriem piedzī-
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tiem rievotiem ievirzes veltņiem. Griešanas mehānisms sa-

stāv no vārpstas, uz kuras var uzstādīt līdz 8 zāģu ripām
ar minimāluatstarpi 10 mm.

Ripzāģmašīnas T-92 un T-94 ražo Usurijskas kokap-
strādes darbgaldu rūpnīcā (Piejūras novads). To tehnis-

kais raksturojums ir dots 10. tabulā.

10. tabula

RIPZĀĢMAŠĪNAS BAĻĶU UN BRUSU GARENZĀĢĒŠANAI

Sakarā ar to, ka apskatīto ripzāģmašīnu ekspluatācijas

procesā atklājās vairāki trūkumi, laikā no 1968. līdz

1969. g. to ražošanu pārtrauks, bet to vietā sāks ražot

jaunus, uzlabotus modeļus. Baļķu garenzāģēšanai pare-

dzēts izgatavot ripzāģmašīnas B2LI un 840, attiecīgi ar

2 un 4 zāģa ripām. Maksimālais iezāģējuma augstums
pirmajam modelim ir 320 mm, bet otrajam —

250 mm.

Abām mašīnām ir spēcīgi dzinēji, kas nodrošina baļķu

zāģēšanu ar ievirzes ātrumu līdz 60 m/min. Brusu dēļo-
šanai ripzāģmašīnas T-94 vietā ražos jaunus modeļus
ESIJ, (ar 5 zāģa ripām) un BBlļ (ar 8 zāģa ripām). Abas

mašīnas var dēļot brusu ar biezumu līdz 160 mm, bet mak-

simālais ievirzes ātrums ir 60 m/min. Saskaņojot šādā

veidā baļķu un brusu zāģēšanas mašīnu ievirzes ātrumus,

izdosies labāk veidot kopējo kokzāģēšanas plūsmu uz šo

mašīnu bāzes.

Baļķu individuālai zāģēšanai dēļos, brusās, gulšņos
v. tml. sortimentos lieto ripzāģmašīnu ar vienu zāģa ripu

umi moi ieni

Radītāji
T-92 ļ T-94 ļ UAT-5-2 |lļflT-6-2

Maksimālais iezāģējuma augstums, mm

Materiāla minimālais garums, m . .

Materiāla maksimālais garums, m . .
Zāģa ripas maksimālais diametrs, mm

Zāģa ripas apgriezienu skaits,

apgr/min
Ievirzes ātrums, m/min:

darba gājienā

atpaka|gājienā
Zāģu skaits, gab
Kopējā uzstādītā jauda, kW . . . .
Griešanas mehānisma piedziņas jauda,

kW • .

Kopējais svars, kg

280

4,0

8,0

750

160

3,0

7,0

650

325

0,5

2,0

900

500

6,5

1250

1765 1470 1170 980

10—60 10-60 48

68

1

28

80

120
1

43,4

4

107

8

107

100

7600

100

4300

28

2150

40

4166
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un ievirzes ratiņiem. Sakarā ar to, ka Padomju Savienībā

šāda tipa ripzāģmašīnas lieto galvenokārt gulšņu ražo-

šanā, tās ir pieņemts saukt par gulšņu zāģiem, kaut gan

šis nosaukums neraksturo doto mašīnu vispusīgi. Precīzāk

būtu šīs ripzāģmašīnas nosaukt par brusotājiem zāģiem.
Brusotāja zāģa principiālā shēma ir dota 14. att. c.

Zāģējamo baļķi iestiprina ar speciālas iestiprināšanas un

pārbīdīšanas ierīci nekustīgi ratiņos. Pārbīdot baļķi šķērs-
virzienā, uzvirza to uz zāģa ripas. Ratiņu ievirzes kustība

gar zāģa ripu notiek pa sliežu ceļu mehanizēti, ar trošu

sistēmu. Pēc darba gājiena, kad zāģis ir atzāģējis no uz-

virzītā koka nomali vai dēli, baļķi atvirza mazliet atpakaļ
attiecībā pret zāģa ripu. Pēc tam notiek ratiņu atpakaļ-
gājiens, baļķa uzvirze šķērsvirzienā un jauns darba gā-

jiens.
Brusotāji zāģi praktiski spēj izveidot zāģējuma ceļu

ne augstāku kā 500 mm. Tik augstu iezāģējumu var iegūt
ar zāģa ripu, kuras diametrs 1200—1250 mm. Lielāka dia-
metra zāģa ripas brusotājos zāģos nelieto sakarā ar ripas
mazu stabilitāti. Lai varētu zāģēt ar šī tipa zāģmašīnām
arī lielāka diametra zāģmateriālus, uzstāda papildu aug-

šējo zāģa ripu, kā tas parādīts 14. att. d. Tas ir izdarīts

uz ripzāģmašīnas LLIIT-7, kurai tagad maksimālais iezā-

ģējuma augstums ir 800 mm.

Brusotājus zāģus IJJIT-5-2, LLO,T-6-2 un LLO.T-7 ražo

arī Usurijskas rūpnīca. Pirmais no tiem ir paredzēts īso

kluču brusošanai, un to lieto galvenokārt taras rūpniecībā.
Kā raksturīgu brusotāju zāģa paraugu var minēt mo-

deli LLO,T-6-2, kas parādīts 15. att. Mašīna sastāv no šā-

diem galveniem mezgliem: griešanas mehānisma / ar zāģa

ripas 2 piedziņu, ievirzes ratiņiem 4 ar baļķa iestiprinā-
šanas un pārbīdīšanas ierīcēm, sliežu ceļa 3, pa kuru pār-
vietojas ratiņi, un vadības pults. Baļķa iestiprināšana ra-

tiņos un pārvietošana šķērsvirzienā notiek mehāniski. Bru-

sotāja zāģa LLn,T-6-2 vadības pults ir novietota tālāk no

bīstamās zonas, lai operatoru neapdraudētu atzāģējamās
materiāla daļas nejauša izsviešana no mašīnas.

Brusotāja zāģa LUTT-6-2 vietā ir paredzēts sākt ražot

jaunu pilnveidotu modeli ar marku LIJI,T-6-3, kura galve-
nie rādītāji neatšķiras no pašreiz ražotā modeļa attiecī-

gajiem rādītājiem.
Brusotāju zāģu tehniskais raksturojums ir dots 10. ta-

bulā.
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Apmalošanas zāģi

Neskatoties uz lietoto tehnoloģiju, daļu zāģmateriālu
kokzāģētavā iegūst neapmalotu dēļu veidā. Tos apzāģē ar

apmalošanas zāģiem. Apmalošanas zāģus izgatavo pa-

rasti ar divām zāģa ripām, un tāpēc tos bieži sauc par

divmalzāģiem. Platu dēļu apzāģēšanai lieto apmalošanas
zāģus ar trim un vairākām zāģa ripām, kuri vienlaicīgi
izzāģē arī vajadzīgā platuma sagatavojumu.

Apmalošanas zāģi kokzāģētavās izvietoti tehnoloģiskā
plūsmā aiz gateriem vai garumošanas mezgliem, un ar

tiem apzāģē dažāda platuma dēļus. Tāpēc apmalošanas
zāģa konstrukcija ir izveidota tā, lai varētu regulēt at-

starpi starp zāģa ripām. Parastajiem apmalošanas zāģiem
ar divām zāģa ripām abas ripas ir uzstādītas uz vienas

vārpstas. Viena no tām ir piestiprināta vārpstai nekustīgi,
bet otru var pabīdīt vārpstas ass virzienā. levērojot to,
ka darba tempi kokzāģētavā ir ļoti augsti un apmalošanas
zāģi strādā ar lielu'ievirzes ātrumu (līdz 150 m/min),
zāģa pārstādīšanai jābūt ērtai un vieglai. Vecās konstruk-

cijās to dara strādnieks ar svirām (IXII,-3), bet jaunās —

zāģus pārbīda ar hidrocilindriem. Darba atvieglošanai un

ražīguma kāpināšanai pie apmalošanas zāģiem ir ierīkoti

arī priekšējie un aizmugurējie veltņu transportieri un

automātiskās ierīces latiņu atdalīšanai no apmalotā dēļa.

Apmalošanas zāģu ražīguma paaugstināšanai pēdējā
laikā tos izgatavo ar preselektatīvu vadību. Ja parasti
zāģi var sākt pārvietot tikai tad, kad iepriekšējais dēlis

ir apzāģēts un izgājis no zāģmašīnas, tad, ja mašīna ir

ar preselektatīvu vadību, strādnieks izvēlas nepieciešamo

zāģu atstarpi nākošā dēļa apzāģēšanai jau iepriekšējā

dēļa zāģēšanas laikā un uzstāda regulēšanas rokturi uz

vadības pults attiecīgā stāvoklī. Zāģa pārvietošanas me-

hānisms ir nobloķēts tā, ka tas nesāks ātrāk pārvietoties,
kamēr iepriekšējā dēļa apzāģēšana nav pilnīgi pabeigta.
Ja mašīnai ir parastā vadības sistēma, strādnieks nespēj
nekad precīzi noteikt mirkli, kad beidzas viena dēļa apzā-

ģēšana, un tā rodas nelietderīgi laika zudumi. Pres-

elektatīvās vadības sistēma samazina atstarpes starp
apzāģējamo dēļu galiem, kā arī mazina strādnieka sa-

sprindzinājumu darba laikā un dod tam iespēju pievērst
vairāk uzmanības dēju kvalitātes un platuma noteikšanai,
kas paaugstina apzāģēto dēļu šķiru.
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Moderniem apmalošanas zāģiem ir ierīkota vēl viena

automātiskās bloķēšanas sistēma, kas neļauj nākošo dēli

ievirzīt mašīnā zāģu pārvietošanas laikā. Tas ievērojami
samazina nelaimes gadījumu un avāriju iespējas, strādā-

jot ar apmalošanas zāģiem.
Visi šie pilnveidojumi ir ieviesti apmalošanas zāģī

I\2J\-SA. Tā kopskats ir parādīts 16. att.

Apmalošanas zāģis U.2JX-5A sastāv no statnes, grieša-
nas mehānisma, ievirzes mehānisma, hidrosistēmas ar va-

dības pulti un piedziņas. Mašīnas griešanas un ievirzes

mehānismi ir piestiprināti no čuguna lējuma izgatavotai
statnei /. Zāģa ripas 2 ir uzstādītas uz vārpstas, kura sa-

stāv no divām daļām. Vārpsta balstās uz trim gultņiem.
Zāģu vārpsta saņem piedziņu no elektrodzinēja 3. Uz zāģu
vārpstas ir uzstādīta elektromagnētiskā kluču bremze

TKT-200, ar kuru var vārpstu pilnīgi nobremzēt 6—7 sek

laikā pēc elektrodzinēja izslēgšanas. Kustīgo zāģi pār-
vieto ar hidraulisko pārvietošanas mehānismu 4. Pārvie-

tošanas mehānisma vadība ir koncentrēta uz vadības

pults 5 ar sektorveidīgu skalu un regulēšanas rokturi 6.

Vadības pults ir novietota pie eļļas rezervuāra 7.

levirzes mehānisms sastāv no četriem rievotiem piedzī-
tiem ievirzes veltņiem 8. Tos darbina atsevišķs elektro-

dzinējs (4. Augšējie ievirzes veltņi iestiprināti sviru galos,
un tie var pacelties un nolaisties atkarībā no zāģējamā
materiāla biezuma. Veltņi ir masīvi, lai ar savu svaru va-

rētu nodrošināt vajadzīgo spiedienu uz apzāģējamo dēli,
kas nepieciešams vilcējspēka iegūšanai. Materiāla ievir-

zīšanai mašīnā ir uzstādīts papildu apakšējais gludais pie-
dzītais ievirzes veltnis.

Zāģa pārvietošanas mehānismu vada ar gala slēdzi 10.

Zāģa pārvietošanas mehānisms iedarbosies tikai pēc tam,
kad dēlis nespiež vairs uz gala slēdža svirai piestiprināto
veltnīti. Pirms ievirzes veltņiem novietota hidrauliskā at-

dura //. Zāģa pārvietošanas laikā tā paceļas uz augšu
un neļauj ievirzīt starp ievirzes veltņiem nākošo dēli. Lai

pasargātu strādnieku no dēļa vai latiņu nejaušas atpakaļ-
sviešanas, pirms ievirzes veltņiem ir uzstādīts drošības

sprūdu aizkars 12. Ja gadījumā jāpaceļ sprūdi, ko var

izdarīt ar sviru 13, iedarbojas automātiskā bloķēšanas
shēma un visi dzinēji tiek izslēgti.

Apmalošanas zāģa LI,2Jļ-5A komplektā ietilpst arī

iekraušanas veltņu transportieris nLI,2,ZL-l un transportieris
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niļ2jļ-3 ar latiņu atdalīšanas ierīci. Priekšējais transpor-
tieris paredzēts neapzāģētu dēļu pieņemšanai no ķēžu
šķērstransportiera un ievirzīšanai apmalošanas zāģma-
šīnā. Uz tā vērtē neapmalotos dēļus un orientē attiecībā

pret zāģēšanas virzienu. lekraušanas transportieri
n var uzstādīt ari cita tipa apmalošanas zāģu

priekšā. Tā īss tehniskais raksturojums ir šāds:

neapmalotu dēļu maksimālais platums 630 mm;

dēļu garums no 1,5 līdz 7 m;

veltņu skaits 7 gab.;
svars 460 kg.

Aizmugurējais veltņu transportieris ar latiņu atdalīša-

nas ierīci YIU,2JX-3 sastāv no 10 piedzītiem veltņiem, kuru

garums pakāpeniski palielinās. Tieši aiz zāģmašīnas uz-

stāda visīsāko veltni, kura garums vienlīdzīgs ar visma-

zāko atstarpi starp zāģiem. Virs veltņiem ir uzstādīti divi

piespieddiski. Tie piespiež apzāģēto dēli pret apakšējiem
ievirzes veltņiem. Latiņas pie veltņiem netiek_ piespiestas,
un pa slīpām virsmām transportiera abās malās tās noslīd

lūkās un nokrīt kokzāģētavas pirmajā stāvā vai uz otrā

stāva ķēžu šķērstransportieriem.
Aizmugurējā transportiera un latiņu atdalīšanas ierī-

ces niJ,2JI-3 īss tehniskais raksturojums:

transportējamo dēļu platums 60—300 mm;

transportējamo dēļu biezums 13—100 mm;

transportējamo dēļu garums 1,5—7,0 m;

veltņu kopējais skaits
...

12 gab.;
ievirzes ātrums 82 un 124 vai 105

un 156 m/min;

uzstādītā jauda 0,7—1,2 kW;
kopējais svars 900 kg.

No apmalošanas zāģiem ar vairākām zāģa ripām var

minēt modeli LI,4Jļ-2. Tam uz vārpstas ir uzstādītas 4 zāģa

ripas, no tām viena ir nekustīga, bet pārējās pārvietoja-
mas neatkarīgi viena no otras. Apmalošanas darbiem var

lietot arī ripzāģmašīnu ar 5 zāģiem, no kuriem 3 ir

uzstādīti uz vārpstas nekustīgi (ar atstarpi 100, 80 vai

60 mm), bet 2 — uz pārvietojamā suporta (ar atstarpi
100 mm). Atstarpi starp malējo nekustīgo zāģi un tuvāko

zāģi uz suporta var regulēt robežās no 40 līdz 200 mm.



Apmalošanas zāģus ražo Vologdas darbgaldu būvnie-

cības rūpnīca. Bez jau apskatītiem zāģiem tā ražo vēl

eksperimentālo modeli lX2j\-7 ar maksimālu apstrādes pla-
tumu 800 mm. Ar šo zāģi var apmalot dēļus, kuru bie-

zums 16—100 mm, bet maksimālā atstarpe starp simet-

riski iestādītajām zāģu ripām ir 290 mm. levirzes ātrums

sastāda 110—150 m/min, bet uzstādītā jauda ir 50 kW.

Komplektā ar mašīnu ir paredzēts ražot ierīci nLļ2jļ-7

dēļu padošanai no neorganizētas pakas pa vienam pie ap-
malošanas zāģa, kura caurlaides spēja ir 24 dēļi minūtē.

Ar šo ierīci var apstrādāt neapzāģētus dēļus, kuru garums
3—7 m, platums 100—400 mm un biezums 16—60 mm.

Uzstādītā jauda ir 36,9 kW.

Perspektīvā ir paredzēts sākt ražot apmalošanas zāģi
112/1,-8 ar divām zāģa ripām, kurš paredzēts kokzāģēšanas

plūsmā ar gateriem, kam ir šaurs ietvara platums (apstrā-
des platums līdz 500 mm). levirzes ātrums šai mašīnai būs

120 un 150 m/min. Pašreiz ražošanā esošo modeli U2JI-5A
ir paredzēts aizstāt ar pilnveidotu modeli U,2J\-58, kurš

atšķiras no iepriekšējā galvenokārt ar lielāku apstrādes
platumu (attiecīgi 710 un 800 mm), kas atbilst jaunā ga-

tera PjļBo zāģu ietvara platumam.
Apmalošanas zāģu tehniskais raksturojums ir dots 11.

tabulā.

Ripzāģmašīnas koksnes šķērszāģēšanai

Kokzāģēšanas rūpniecībā lietojamos šķērszāģus var sa-

dalīt divās grupās: šķērszāģi apaļkoku garumošanai un

zāģmateriālu garumošanai. To principiālās shēmas ir pa-

rādītas 17. att.

Baļķu garumošanai lieto lielo līdzsvara zāģi (17. att.a),
kuru praksē parasti sauc par balansa zāģi. Balansa zāģis
sastāv no pamatiem, kuriem šarnīrveidīgi piestiprināts
svārstošais rāmis. Rāmja vienā galā ir uzstādīta zāģa

ripa, bet otrā — elektrodzinējs un atsvars. Zāģi darba gā-

jienā uz leju pārvieto ar roku vai ar hidrosistēmu, bet

brīvgājiens uz augšu notiek atsvara ietekmē. Sakarā ar

to, ka ar balansa zāģi zāģējamiem kokiem ir lieli izmēri,

tie ir smagi un grūti pārvietojami, tos līdz zāģim pārvieto
pa apakšējo veltņu garentransportieri.

Belebejas mašīnbūvniecības rūpnīca ražo balansa" zāģi
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11. tabula
APMALOŠANAS ZĀĢU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Piezīme: apmalošanas zāģi U.,3,-3 vairs neražo, lāču tas ir plaši sasto-

pams mūsu kokzāģēšanas uzņēmumos. Sī modeļa raksturīga iezīme ir tā, ka

zāģus pārvieto nemehanizēti ar sviru sistēmu nepieciešamā zāģēšanas platumā.

IJ,E-4 ar mehānisko ievirzi no hidrodzineja. Ta tehniskais

raksturojums:

zāģējamo baļķu maksimālais diametrs 35 cm;

zāģa ripas diametrs 1000 mm;

zāģa ripas apgriezienu skaits
....

1240 apgr/min;
maksimālais gājienu skaits minūtē . . 12;

kopējā uzstādītā jauda 9,8 kW;
griešanas mehānisma piedziņas jauda 7 kW;
kopējais svars 1100 kg.

Dēļu garumošanai kokzāģētavās lieto galvenokārt
mazo jeb apakšējo līdzsvara zāģi (17. att. b). Zāģa ripa
ir piestiprināta sviras galā, kura var svārstīties ap atbal-

sta punktu vertikālā plaknē. Līdzsvara stāvoklī zāģi notur

atsvars. Sākumstāvoklī ?ūga ripa atrodas zem darba galda

āju umi moi leliem

āji
LUt-3 | U2fl-5A | U4fl-2 | U5A-2

Apstrādes platums, mm . . . .
Izzāģējamo dēļu platums, mm . .
Apstrādājamo neapmalotu dē|u iz-

mēri, mm

maksimālais platums
minimālais garums

biezums
Zāģa ripas maksimālais diametrs,

mm

Zāģa ripas apgriezienu skaits,

apgr/min
Zāģu skaits, gab
Pārvietojamo zāģu skaits, gab. . .
Ievirzes ātrums, m/min

700

60—360

650

1400

13-150

550

710

60—300

630

1500

13—100

400

1100

60—500]

1000

1400

13—100

400

450

40—200

450

600
10-50

320

2200

2

1

52 un

95

2680

2

1

80 un

120

vai

100 un

150

45,6

2860

4

3

80

2930

5

2

14—48

Kopējā uzstādītā jauda, kW . . .
Griešanas mehānisma piedziņas

jauda, kW

Kopējais svars, kg

40 14,670,5

40

2690

40

2395

60

5000

14

1610



17. att. Šķērszāģu principiālās shēmas:
a
_—

balansa zāģis; b — apakšējais līdzsvara zāģis; c — svārstu

zāģis; d — apgrieztais svārstu c — suporta tipa zāģis; f —

šarnīra tipa zāfcis.
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(ne mazāk kā 50 mm), uz kura ir novietoti zāģmateriāli,
kurus jāgarumo/Uzminot paminai ar kāju, zāģa ripu pa-

ceļ uz augšu un tādā veidā pārzāģē virs ripas novietoto

kokmateriālu. Pēc darba gājiena zāģa ripa nolaižas paš-
svara ietekmē. Līdzsvara zāģa pamina jānodrošina tā, lai

nevarētu paminai nejauši uzkāpt un lai paminai nevarētu

uzkrist kaut kādi priekšmeti. Lai novērstu nelaimes gadī-
jumus, virs galda uzstāda speciālu nožogojumu.

Jaunākos līdzsvara zāģus izgatavo ar hidraulisko ievir-

zes mehānismu. So mehānismu ieslēdz ar kājas paminu,
kas atbrīvo strādnieka abas rokas materiāla pārvietošanai.
Sāda darba organizācija uzlabo strādnieka darba apstāķ-...
ļus un ceļ darba ražīgumu. Līdzsvara zāģus ar mehānisko

ievirzi li.KB-5 ražo Tjumeņas rūpnīca «Mehaņik», un tie

atšķiras no iepriekšējā modeļa Ij,KB-4 pēc aizsargierīces
konstrukcijas, kas darbojas automātiski. Paceļot zāģa ripu
uz augšu, aizsargierīce nolaižas uz apstrādājamo mate-

riālu un pilnīgi nosedz visu zāģēšanas zonu.

No pārējiem kokzāģētavā lietojamiem šķērszāģiem var

minēt svārstu zāģi (17. att. c), ko izmanto neliela biezuma

šauru materiālu sagriešanai. Sakarā ar grūtībām, kas ro-

das, mehanizējot svārstu zāģu ievirzes kustību, šī tipa
zāģu ražošanu pārtrauca. Vecās kokzāģētavās var vēl sa-

stapt LIM3 un cita tipa svārstu zāģus, bet ar laiku tos

aizstāj ar modernākiem un ekspluatācijas ziņā ērtākiem

līdzsvara zāģiem.
Vairākas ārzemju firmas (Irvington v. c.) ražo ap-

grieztus svārstu zāģus (17. att. d). Sie zāģi ir ļoti kom-

pakti un atšķiras no parastajiem svārstu zāģiem ar stāva

mazu garumu (līdz 700 mm). Arī iespējas mehanizēt ievir-

zes kustību ar hidraulikas vai pneimātikas palīdzību ir ļoti
ērtas.

Visprecīzāk var materiālus garumot ar suporta tipa
zāģi (17. att. c). Tomēr kokzāģēšanas cehos tos izmanto

pašreiz ļoti reti. Galvenokārt suporta tipa zāģus lieto

zāģmateriālu piegriešanas darbos. Dažās kokzāģētavās

suporta zāģus lieto nomaļu un latiņu pārstrādāšanai taras

produkcijā. Suporta tipa zāģus LļIlA-2 ražo Usurijskas
kokapstrādes darbgaldu rūpnīca.

Vairāk piemēroti zāģmateriālu garumošanai ir, šarnīra

tipa šķērszāģi (17. att. f). Tajos zāģa ripa ir uzstādīta

taisnvirzītāja šarnīra galā. Sarnīra zāģus UM3-2 un

UM3-3 ražo Belebejas mašīnbūvniecības rūpnīca.
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Apskatīto šķerszaģu tehniskais raksturojums ir dots
12. tabulā.

12. tabula
SĶERSZAĢI ZĀĢMATERIĀLU GARUMOŠANAI

Piezīme: šarnīra zāģi 11M3-3 izgatavo ar pneimatisko ievirzes mehā-

nismu.

Perspektīvā plānā paredzēts līdzsvara zāģi UKB-5 aiz-

stāt ar jaunajiem modeļiem lIKB4O un 1i,K863, kuri ir

domāti dēļu garumošanai ar maksimālu platumu attiecīgi
400 un 630 mm.

Kokzāģēšanas cehā garumošanas mezglu izveido no

2 līdz 3 šķērsripzāģiem, kuri ir piestiprināti pie nepiedzīta
veltņu transportiera. Divi zāģi atrodas garumošanas galda
abos galos un paredzēti zāģmateriālu galu apzāģēšanai.
Trešo šķērszāģi novieto parasti galda vidū, un to lieto de-

fekta vietu izzāģēšanai. Šāda darba organizācija sama-

zina zāģmateriālu nevajadzīgo pārvietošanu garenvirzienā
uz garumošanas galda un palielina garumošanas mezgla
ražīgumu.

Zāģmateriālu masveidīgai garumošanai var lietot arī

garumošanas iekārtas ar vairākām zāģa ripām un mate-

riāla šķērsvirzienā ievirzi uz ķēdes konveijera. Šāda shēma

ir lietojama tikai kokzāģētavās, kur garumošana notiek

pēc apmalošanas. Tā kā mūsu republikā visas modernās

aj u Līmi mc lem

Radītāji irt

33

s

3

mm

- 33

<
C
3 ■

s
«i
C
3

ipstrādājamo materiālu izmēri, mm

maksimālais platums

maksimālais biezums

350

150

400

120

400

100

120

500
100

400

110

āģa ripas maksimālais diametrs,

mm

iaģa ripas apgriezienu skaits,

apgr/min
iājienu skaits minūtē

710 500 500 400 400

1540

12

3000 2900 2950
35

2950

40

kopējā uzstādītā jauda, kW . . .
iriešanas mehānisma piedziņas
jauda, kW

kopējais svars, kg

9,8 4

30

3,2 5,7 5,7

7

400

4

300
3,2
360

480

4

660

4

600
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kokzāģētavas strādā pēc Rīgas tehnoloģiskās shēmas, kur

garumošana notiek pirms apmalošanas, šāda iekārta

mums nav piemērota./No garumošanas iekārtām ar mate-

riāla ievirzi ievērību pelna trīsripu galu apzāģēšanas ag-

regāts lIT3-2M, kurš spēj apstrādāt 18 dēļus minūtē, un

garumošanas agregāts LT27K. (AT27) ar 27 zāģiem, kurš

pēc tehniskā raksturojuma spēj sagārumot 40 dēļus mi-

nūtē. Abas šīs mašīnas ražo Vologdas kokapstrādes
galdu rūpnīca- «Severnij Kommimtrr». Pēdējais no tiem ir

izveidots pēc trimera shēmas, un tā uzdevums ir garināt
zāģmateriālus saskaņā ar šķirošanas noteikumiem noteik-

tās garuma pakāpēs, kā arī izzāģēt defektainās vietas.

Katrs no agregāta 27 zāģiem uzstādīts uz atsevišķas vārp-
stas, un tie visi atrodas virs šķērstransportiera ķēdēm
vienā rindā 250 mm atstatumā cits no cita. Lai izdarītu

griezumu vajadzīgā vietā, zāģi nolaiž lejā, un pēc grie-
zuma izdarīšanas tas atkal automātiski paceļas sākuma

stāvoklī. Zāģu nolaišanas un pacelšanas vadība ir cen-

tralizēta uz vadības pults, kas atrodas virs šķērskon-

veijera ķēdēm. Vadības pultij atrodoties šādā stāvoklī,

zāģmateriāli, kas pārvietojas, operatoram ir labi saska-

tāmi un viņš spēj ātri pieņemt attiecīgu lēmumu par katra

dēļa garumošanu.
Pēc speciāliem pasūtījumiem Vologdas rūpnīca «Sever-

nij Kommunar» ražo slešerus ar 4 vai 5 zāģa ripām. Sle-

šerus lieto masveidīgai zāģēšanas atlikumu, kā arī apaļ-
koku garumošanai noteiktā garumā. Zāģēšanas atlikumu

garumošanas slešeros visi zāģi ir uzstādīti uz vienas vārp-

stas, un tos darba laikā nevar pārvietot. Materiāla ievirze

šķērsvirzienā notiek ar ķēžu konveijeru. Konveijera ķēdes
virzās zāģiem pa apakšu. Atzāģētie atlikumi tālākam

transportam nokļūst uz lentas transportiera. Viens slešeris

spēj sagarināt 6—B gateru zāģētavas zāģēšanas atliku-

mus.

Ripzāģmašīnas koksnes atlikumu pārstrādāšanai

Kokzāģēšanas atlikumu pārstrādāšanai lieto dažādas

konstrukcijas ripzāģmašīnas, kuru tips ir atkarīgs no at-

likumu pārstrādāšanas veida. 18. att. ir parādītas kokzāģē-
šanas atlikumu pārstrādāšanai piemērotāko darbgaldu

principiālās shēmas.
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Dēļu izzāģēšanai no nomalēm, kā ari biezo dēļu sazā-

ģēšanai plānākos lieto skaldripzāģus lļP-4 (18. att. c).
Lai samazinātu koksnes zudumus skaidās, uz skaldrip-
zāģa mašīnām jāuzstāda koniskās zāģa ripas. levirzes

mehānisms skaldripzāģiem sastāv no divām vertikālu

ievirzes veltņu grupām: viena grupa ir uzstādīta nekus-

tīgi, atzāģējamās daļas biezuma attālumā no zāģa ripas,
bet otra grupa ir iestiprināta suportā, un tā pārvietojas
atsvara ietekmē tālāk vai tuvāk no zāģa ripas atkarībā no

zāģējamā materiāla biezuma. Uz skaldripzāģa li.P-5 ir

iespējams ievirzes veltņus uzstādīt slīpi, lai varētu brusu

zāģēt pa diagonāli.

Latiņu zāģēšanai garenvirzienā var lietot ripzāģma-
šīnu IļA-2 ar kombinētu veltņa-diska ievirzes mehānismu

(18. att. c). So pašu mašīnu var lietot arī dēļu piegriešanai

garenvirzienā.
Atlikumu pārstrādāšanas rezultātā iegūto dēļu sazāģē-

šanai platumā var lietot ripzāģmašīnas ar zāģa augšējo
novietojumu un konveijera tipa ievirzes mehānismu. Rip-
zāģmašīna UjļK-4 (18. att. a) ir ar vienu zāģa ripu, bet

LUIKS un UMP-1 (18. att. b) — ar vairākām ripām, un

tās lieto vajadzīgā platuma līstīšu izzāģēšanai no apma-

lotiem vai neapmalotiem dēļiem. Zāģmateriālu piegrieša-
nai platumā var lietot arī daudzripzāģi ar veltņu tipa
ievirzes mehānismu (18. att. d), tikai tas dod iezāģējumu
ar mazāku precizitāti kā ripzāģmašīnas ar konveijera tipa
ievirzes mehānismu.

13. tabula

RIPZĀĢMAŠĪNAS KOKSNES GARENZĀĢĒŠANAI

Ri lītāju umi moi icm

.iij

UA-2| UAK-41 IiZIKS ļ UMP-lļ UP-4

Maksimālais iezāģējuma augstums,
mm

Zāģa ripas maksimālais diametrs,

mm

Zāģa ripas apgriezienu skaits,

apgr/min
ievirzes ātrums, m/min

Kopējā uzstādītā jauda, kW . .
jriešanas mehānisma piedziņas

jauda, kW

Kopējais svars, kg

80

500

2870

40—77

11,4

100

450

2930

15—45

13

100

400

3600

10—50

16,8

60

300

4615
6—30

28

300

800

1800

10—56

30,2

10

I 1030

10

1750

14

2500

28

2650

28

3650
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ar
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zāģēšanai:
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Galvenie tehniskie rādītāji par ripzāģmašīnām, kuras

lietojamas kokzāģēšanas atlikumu pārstrādāšanai, ir doti

13. tabulā.

Griešanas spēku, kas darbojas pa pieskari griešanas
aplocei, var noteikt, zāģējot ar zāģa ripām, pēc šādas

formulas:

frOL ( 4°)

kur X — īpatnējais griešanas darbs, kGm/cm3;
b

— iezāģējuma platums, mm;

H — iezāģējuma augstums, mm;

v —
ievirzes ātrums, m/min;

v — griešanas ātrums, m/sek.
Pēc prof. A. L. Beršadska dotās metodikas īpatnējo

griešanas darbu zāģēšanas gadījumam ar ripzāģmašīnām
var noteikt pēc šādām sakarībām:

garenzāģēšanai ar zāģiem, kuriem ir izlocīti zobi,

(0,007 +o,oolsq>vid) • v+0,046-1,35+

0,6-flas sļ , 0,075//
n ~

m

, ...

H '-.—-—-T - Osi——r—[kGm/cm3 ), (41.1)
uz • sin (p Tid bJo " v '

garenzāģēšanai ar zāģiem, kuriem ir placināti zobi,

/C
A
=[ (0,007+ o,oolsqMd) •v+0,046-1,35 +

+
°'6

.'
aaß la

s+ [kGm/cm3], (41.2)
Uz-sinq>Tld J b

v '

bet šķērszāģēšanas gadījumam

/(=[6,2- 1,4 •b+ (0,042-0,0006•V) • Pi +

• «s [kGm/cm3], (41.3)

kur pieņemtie apzīmējumi un koeficientu lielumi ir tādi

paši, kā zāģējot ar gatera zāģiem (sk. 38. lpp.), izņemot
<Pvid — vidējais satikšanās leņķis, grādos;
v — griešanas ātrums, m/min;
6 — zāģa zobu griešanas leņķa lielums, grādos;
V

— zāģa zobu priekšējā leņķa lielums, grādos;

Pi ■— zāģa zobu slīpās asināšanas leņķa lielums,
grādos.
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Vidējais satikšanās leņķis (pvid ir leņķis starp pieskari
griešanas aplocei iezāģējuma pusaugstumā (griešanas vir-

zienu) un materiāla ievirzes virzienu. Garenzāģēšanas ga-

dījumam šo leņķi var aprēķināt pēc sakarības

(pvid =arccos —=—» (42)

kur a —
materiāla attālums no zāģa ripas centra, mm;

H
— iezāģējuma augstums, mm;

D — zāģa ripas diametrs, mm.

Griešanas ātrumu un ievirzi uz zobu, zāģējot ar zāģa
ripām, var noteikt pēc sakarībām

un

1000 -U r , ....

Uz=
zrļ

[mm], (44)

kur n — zāģa ripas apgriezienu skaits, apgr/min;
z — zāģa ripas zobu skaits, gab.

lezāģējuma platums b ir atkarīgs no zāģa plātnes bie-

zuma un zobu izlocījuma vai paplašinājuma lielumiem

b=s+ 2 ■ so [mm], (45)

kur s — zāģa plātnes biezums, mm;

s0
— zobu izlocījuma vai paplašinājuma lielums uz

katru pusi, mm.

Atspiešanas spēku, kas darbojas perpendikulāri grie-
šanas virzienam, var noteikt pēc sakarības

P0
=aO -P

gr
[kG], (46)

kur ūq — atspiešanas koeficients. Tā lielums ir atkarīgs
no zobu asuma, un to- nosaka atkarībā no no-

strādāto stundu skaita pēc asināšanas (garen-
zāģēšanai pēc 1 stundas ao=0,2, pēc 2 stun-

dām ao=0,4, pēc 3 stundām ao=0,6, pēc 4 un

vairākām stundām ao=0,8, bet šķērszāģēšanai
koeficienta ao attiecīgie lielumi ir 0,4; 0,6; 0,8

un 1,0).
Griešanas jauda ir aprēķināma pec formulas

iv
102 60-102 1 J' X '
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bet piedziņas jaudu var noteikt pec sakarības

jVdz= (48)

kur Tļ — griešanas mehānisma piedziņas lietderības koe-

ficients;

zz — zāģa ripu skaits uz vārpstas, gab.

Pieļaujamo ievirzes ātrumu parasti nosaka, vadoties no

nepieciešamās virsmu kvalitātes (ievirzes uz zoba)

" =nooVL [m/min], (49)

kur u
z

— pieļaujamā ievirze uz zobu, mm (sk. 14. tabulu).
Pieļaujamo ievirzes ātrumu atkarībā no zāģa ripas iz-

turības var noteikt pēc šādas eksperimentālās formulas

vu
m&x

= [m/min]. (50)

\H2 -D

Sinī formulā dotie apzīmējumi ir paskaidroti 53. lpp.
(formula 35). Turpat ir dotas arī koeficienta c vērtībās.

Strādājot ar koniskiem zāģiem, pieļaujamo ievirzes

ātrumu, vadoties no zāģa ripas izturības, nosaka pēc for-

mulas

vu
m&x=

sbļ°5

bļ°*H

S
[m/min]. (51)

Sinī formulā dotie apzīmējumi ir paskaidroti 54. lpp.

(formula 38).
Pēc zāģa zoba izturības ievirzi uz zobu u

z
var noteikt

pēc sakarības

«zmax=—[mm], (52)
Cl

kur s — zāģa ripas biezums pie zobiem, mm;

ci
— eksperimentālais koeficients (sk. 54. lpp., for-

mula 36).

Pēc zināmās ievirzes uz zobu u
z

ievirzes ātrumu nosaka

pēc formulas (49).
Ripzāģmašīnām ar nepārtrauktu ievirzes kustību ražī-

gumu aprēķina pēc formulām

Q=u- T'k
T

-ki- zz
- [m/maiņā] (53.1)
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14. tabula

PIEĻAUJAMA lEVIRZE UZ ZOBU «
z, ZĀĢĒJOT AR RIPZĀĢMAŠĪNĀM

un

Q =

»- r
-*rļ*'

w

[gab./maiņā], (53.2)

bet baļķu zāģēšanas ripzāģmašīnām ar nepārtraukto
ievirzi

Q=

u.T-k

r^-k llsl r gab/maiņ ā] (54.i)

un

i,Q=

7 *■•*'»'
. q tm3/rnaiņ ā]) (54.2)

kur v
—

ievirzes ātrums, m/min;
7"

— maiņas ilgums, min;
k
r — ražīguma koeficients, aptuveni 0,9—0,95;
h — darba laika izmantošanas koeficients, aptu-

veni 0,9;
&izsi — materiāla iz.slīdēšanas koeficients ievirzes vel-

tņos, aptuveni 0,9;
2

Z
— zāģu skaits, gab.;

L
—

materiāla garums, m;

n — nepieciešamais iezāģējumu skaits viena saga-

tavojuma iegūšanai;
q

— vidējā baļķa kubatūra, m 3.

Baļķu zāģēšanas ripzāģmašīnām ar ievirzes ratiņiem
ražīgumu nosaka pēc metodikas, kas dota baļķu zāģēšanas
lentas zāģmašīnām (sk. 81. lpp. formulas 65 un 66).

evirze uz zol

mm

lU Uz,

Virsmu tīrības

Zāģmateriālu veids klase pec
TOCT 7016-54

placinātie izlocītie
zobi zobi

Zāģmateriāli ar sevišķi gludām
virsmām

'aras dēlīši pārtikas rūpniecī-

bas produkcijai
4ēbe|rūpniecības sagataves . .
'ārējie taras dēlīši

Zāģmateriāli iekšējam tirgum .
Zāģmateriāli ar raupjām vir-

smām

Vr?6—V67

V(35—dV6
Vf34—V<35

Vd3—Vt54
Vr?2—V<?3

0,2—0,3

0,3—0,4
0,4—0,6

0,7—0,9
1,0—1,2

0,15—0,2

0,2—0,3
0,3—0,4

0,5—0,6
0,7—0,8

~

V(32 1,3—1,8 0,9—1,2
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Šķērsripzāģiem ar griezējinstrumenta ievirzi maksi-

mālo zāģējumu skaitu maiņā nosaka pēc sakarības

N=
T

' y'
k[

[griezumu/maiņā], (55)

kur T
0

— zāģa ripas viena turp-atpakaļ gājiena ilgums,
min, ko nosaka ar aprēķinu vai hronometrāžu.

LENTAS ZĀĢMAŠĪNAS

Kokzāģēšanas rūpniecībā lentas zāģmašīnas lieto gal-
venokārt liela diametra baļķu zāģēšanai. Sakarā ar zāģ-

baļķu lielajiem izmēriem lielākā daļa no ASV un Kanādas

kokzāģēšanas uzņēmumiem ir apgādāti ar lentas zāģmašī-
nām. Eiropas apstākļos lentas zāģmašīnas kā galvenā
kokzāģēšanas iekārta tiek izmantota atsevišķos gadījumos,
piemēram, Francijā. Padomju Savienībā lentas zāģmašīnas

kokzāģēšanas rūpniecībā lieto reti. Nedaudz lentas zāģ-
mašīnas lieto Sibīrijas rajonos, kur ir samērā daudz lielu

zāģbaļķu ar diametru tievgali 80—100 cm. So baļķu zā-

ģēšanai kokzāģētavā var izveidot speciālu tehnoloģisko

plūsmu ar lentas zāģmašīnām, kas nodrošina augstāku
ražīgumu nekā plūsma ar gateriem. Mūsu apstākļos lie-

lākas perspektīvas ir dalīšanas lentas zāģmašīnām, kuras

lieto plānāko zāģmateriālu izzāģēšanai no bieziem dēļiem
un brusām, kā arī neapmalotu dēļu iegūšanaino nomalēm.

Salīdzinot ar pārējām zāģēšanas mašīnām, lentas zāģ-
mašīnas izceļas ar visizdevīgāko zāģēšanas procesa kine-

mātiku, jo kā griezējinstruments (zāģa lenta), tā arī

apstrādājamais materiāls griešanas zonā pārvietojas ne-

pārtraukti taisnvirzienā ar lielu kustības ātrumu. Lentas

zāģmašīnu liela priekšrocība ir tā, ka apstrādājamo mate-

riālu izmēri praktiski nav ierobežoti ar konstruktīviem lie-

lumiem, kā tas ir strādājot ar gateriem un ripzāģmašīnām.
Sakarā ar to pirms zāģēšanas uz lentas zāģmašīnām zāģ-

baļķus nav jāšķiro, jo individuālais dalīšanas paņēmiens
ļauj katrā konkrētā gadījumā ievērot gan baļķu izmērus,

gan arī to kvalitāti. Pie vienādiem iezāģējumu augstumiem
zāģa lentas lieto plānākas nekā pārējos zāģus, kas dod zi-

nāmu koksnes un izmantojamās jaudas ekonomiju uz šau-

rāka iezāģējuma rēķina. Zāģēto virsmu kvalitāte un iezā-

ģējuma precizitāte, zāģējot ar lentas zāģmašīnām, ir ne-
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daudz zemāka nekā zāģējot gateros. Sakarā ar zāģa len-
tas mazo stabilitāti šķērsvirzienā iegūtie zāģmateriāli
raksturīgi ar samērā lielām izmēru svārstībām biezumā,
kā rezultātā materiāli jāražo ar lielākiem virsmēriem. Ja

ņem vēl vērā, ka lentas zāģmašīnu ekspluatācija ir ievē-

rojami sarežģītāka nekā gateru ekspluatācija, tad to uz-

stādīšanas nepieciešamību katrā konkrētā gadījumā sīki

jāpamato.
Kokzāģēšanas rūpniecībā lietojamo lentas zāģmašīnu

principiālās shēmas ir parādītas 19. att. Baļķu zāģēšanai
lieto smagas vertikālas un horizontālas lentas zāģmašīnas
ar ievirzes ratiņiem, uz kuriem novieto zāģim uzvirzāmos

apaļkokus. Vairāk lieto pirmo shēmu (19. att. a). Volog-
das rūpnīca «Severnij Kommunar» ražo baļķu zāģēšanai
vertikālas lentas zāģmašīnas JIBISO ar skriemeļu diametru

19. att. Kokzāģēšanas rūpniecībā lietojamo lentas zāģmašīnu principi-
ālās shēmas:

a — vertikālā ba|ķu zāģēšanas zāģmašīna; b
— vertikālā dalīšanas

zāģmašīna; c — horizontālā dalīšanas zāģmašīna; d — lentas zāģ-
mašīnas JIBISO palīgagregātu un mehānismu novietojuma shēma:

/ — mehanizēts ba|ķu uzkrāšanas laukums; 2 — lentas zāģmašīna; 3 — ievir-

zes ratiņi; 4 — hidrauliskais ievirzes mehānisms; 5 — vadibas pults; 6 — iz-

kraušanas transportieris; 7 — transportieris skaidu un atlikumu savākšanai.
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1525 mm. Paredzēts sākt ražot arī lentas zāģmašīnas
JIBI9O un J18240, kuras domātas resnāku baļķu zāģēšanai
(ar diametru līdz 1,5—2 m).

Vertikālā lentas zāģmašīna baļķu zāģēšanai sastāv

no statnes, diviem skriemeļiem, uz kuriem ir uzlikta zāģa
lenta, zāģa nostiepšanas mehānisma, ievirzes ratiņiem un

griešanas un ievirzes mehānismu piedziņām. Svarīga len-

tas zāģmašīnu sastāvdaļa, kas lielā mērā nosaka zāģēša-
nas kvalitāti un ražīgumu, ir ievirzes ratiņi, kuri pārvie-
tojas mehanizēti pa sliežu ceļu. Sakarā ar ratiņu un uz

tiem novietoto zāģbaļķu lielo svaru ratiņu piedziņas jauda
ir 40—55 kW. levirzes ratiņu turp-atpakaļ kustības cikla

ilguma samazināšanai to atpakaļgājiena ātrums ir lie-

lāks par darba gājiena ātrumu (attiecīgi līdz 180 m/min
un līdz 120 m/min). Uz ievirzes ratiņiem ir uzstādīti spe-
ciāli mehānismi baļķa iestiprināšanai, orientēšanai attie-

cībā pret zāģēšanas virzienu, pagriešanai ap garenasi,
pārvietošanai šķērsvirzienā uz atzāģējamas daļas biezumu

un citu nepieciešamo operāciju veikšanai. Bez ievirzes ra-

tiņiem pie baļķu zāģēšanas lentas* zāģmašīnām uzstāda

mehanizēto baļķu uzkrāšanas laukumu, no kurienes tos

ar sviru sistēmu padod pa vienam uz ievirzes ratiņiem,
kā arī transportierus atzāģēto baļķa daļu virzīšanai tālāk

un atlikumu novākšanai. Jaunāko lentas zāģmašīnu va-

dība ir koncentrēta uz vadības pults, pie kuras strādā ope-
rators. 19. att. d ir parādīta vertikālās lentas zāģmašīnas
komplektā ietilpstošo agregātu un mehānismu novietojuma
principiālā shēma.

19. att. b un c ir dotas dalīšanas lentas zāģmašīnu shē-

mas. Pēc pirmās shēmas sērijveidā ražo vertikālo lentas

zāģmašīnu 125. Sī mašīna, kura ir apgādāta ar verti-

kālajiem ievirzes veltņiem, paredzēta brusu un biezu dēļu
zāģēšanai garenvirzienā plānākos dēļos. Nomaļu zāģēša-
nai ir paredzēts sākt ražot lentas zāģmašīnu JIJII2SA.
Horizontālās lentas zāģmašīnas JITI9O principiālā shēma
ir dota 19. att. c. Sī mašīna ir paredzēta nomaļu zāģēšanai

biezumā, lai iegūtu neapmalotus zāģmateriālus.
Kā griezējinstrumentu uz baļķu zāģēšanas lentas zāģ-

mašīnām lieto zāģa lentas, kuru izmēri ir noteikti pēc
TOCT 10670-63. Dalīšanas lentas zāģmašīnām zāģa len-

tas ražo pēc TOCT 6532-53. Sakarā ar lielām slodzēm uz

horizontālām dalīšanas lentas zāģmašīnām parasti zāģē
ar zāģu lentām, kuras paredzētas baļķu zāģēšanai.



15. tabula

LENTAS ZAĢMASINU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Griešanas speķu, zāģējot ar lentas zāģmašīnām, no-

saka pēc formulas

P*^£Ķa

W% (56)

kur Ķ — īpatnējais griešanas darbs, kGm/cm3;
b

— iezāģējuma platums,, mm;
H

— iezāģējuma augstums, mm;

v — ievirzes ātrums, m/min;
v — griešanas ātrums, m/sek.

Pēc prof. A. L. Beršadska datiem griešanas īpatnējo
darbu Ķ, zāģējot ar zāģa lentām, kurām ir izlocīti zobi,

var noteikt pēc sakarības

Xx =(0,056 •6 +0,02 •v- 2+ QJ2^ -y) •a.+

+
0,025-//

[kGm/cm3]. (57.1)

bet, zāģējot ar zāģiem, kuriem ir placināti zobi, pēc saka-

rības

K&= (0,056•6 +0,02 ■v- 2+
o

'72^
a

") •as +

+
ĢWiIL

[kGm/cm3], (57.2)

:ādītāju lielumi

modeļiem

Rādītāji
J1EI50 jirioo

Maksimālais iezāģējuma augstums, mm . .
Zāģējamā baļķa maksimālais diametrs, cm .
Apstrādājamā materiāla garums, m . . . .
Skriemeļu diametrs, mm

Zāģa lentas garums, mm

Zāģa lentas platums, mm

Skriemeļu apgriezienu skaits, apgr/min . . .
Ievirzes ātrums, m/min,

darba gājienā

atpakaļgājienā
Kopējā uzstādītā jauda, kW

Griešanas mehānisma piedziņas jauda, kW .
Kopējais svars, kg

1000

135
3—7

1525

10250

225
575

900 400

-

3—7,5

1900

12500

275
400

1250
7900

125

600

80

140

141

95

19000

80

116

75

30000

22,7
20

4500
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kur pieņemtie apzīmējumi un koeficientu lielumi ir tādi

paši kā gateriem un ripzāģmašīnām (sk. 38. un 72. lpp.).
Sakarā ar zāģa lentas mazāku stabilitāti šķērsvirzienā

zāģējuma ceļa platumu nosaka pēc sakarības

b=s+2-s
0+ (1-2) [mm], (58)

kur s — zāģa lentas biezums, mm;

s
0

— zobu izlocījuma vai paplašinājuma lielums uz

katru pusi, mm.

Griešanas ātrums ir vienlīdzīgs ar skriemeļu rotācijas
ātrumu un aprēķināms pēc formulas

v= fm/sekl' ( 59 >

kur D — skriemeļa diametrs, mm;

n — skriemeļa apgriezienu skaits, apgr/min.
Spēku, ar kuru zāģa zobi atspiež uzvirzāmo materiālu,

nosaka pēc sakarības

Po =a
O
-P

er [kG], (60)

kur ao — koeficients, kura lielums ir atkarīgs no zobu

asuma un ko nosaka atkarībā no nostrādāto

stundu skaita pēc asināšanas (pēc 1 stundas —

ao=0,2, pēc 2 stundām — a
0
=0,3, pēc 3 stun-

dām
— a

0
=0,4, pēc 4 stundām — an=0,5).

Griešanas jauda ir aprēķināma pēc formulas

bet piedziņas jauda

A/d [kW], (62)

kur Tļ — lentas zāģmašīnas lietderības koeficients, kurā

ievērota berze un skriemeļu aerodinamiskā pre-
testība (ja masīvais skriemelis ir ar spieķiem,
tad Tļ=o,7, bet, ja bez spieķiem, tad iļ =0,85).

Pieļaujamo materiāla ievirzes ātrumu parasti nosaka,
vadoties no vajadzīgās virsmu kvalitātes (no ievirzes uz

vienu zobu v,)

v _

Ui ■ v ■
60

(63)
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kur /
— zobu solis, mm;

u
z

— pieļaujamā ievirze uz zobu, mm.

Pieļaujamo ievirzi uz zobu atkarībā no vajadzīgās
virsmu kvalitātes, zāģējot ar lentas zāģmašīnām, var no-

teikt pēc normām, kas dotas gateriem (sk. 9. tabulu).
Pieļaujamo ievirzes ātrumu atkarībā no griezējinstru-

menta izturības var noteikt pēc šādām eksperimentālām
formulām:

zāģējot skuju kokus
—

«max=25 [m/min], (64.1)

zāģējot cietus kokus
—

i /s3 ■ B
«max= 12

y—jf- [m/min], (64.2)

kur B
— zāģa lentas platums (mm), ko ievēro tikai līdz

250 mm.

Baļķu zāģēšanas lentas zāģmašīnu ražīgumu nosaka

pēc formulām

Q=Ļ~ļ[gab./maiņā] (65.1)

vai

Q=

7F^-?[m3/maiņā], (65.2)
' elki

kur T — maiņas ilgums, min;
7"

Ciki
— cikla garums (laiks, kas nepieciešams viena

baļķa sazāģēšanai), min;

q — vidējā baļķa kubatūra, m3;

ki —
darba laika izmantošanas koeficients, parasti

0,85—0,9.
Laiku, kas nepieciešams viena baļķa sazāģēšanai uz

lentas zāģmašīnas, nosaka pēc sakarības

r
cikl =(L+/)(ļ+--M •z + +W+ (66)

\ U "atp/

kur L — zāģējamā materiāla garums, m;

/ — ratiņu papildgājiena garums, aptuveni 2m;

v — ievirzes ātrums, m/min;

"atp — ratiņu atpakaļgājiena ātrums, m/min;

z — iezāģējumu skaits vienā baļķī, gab.;
— baļķa iekraušanas laiks ratiņos, min (nosaka

ar hronometrāžu, parasti 2 min);
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fnkr — pārpalikuma izkraušanas laiks no ratiņiem,

parasti 0,25 min;

tīķ] — laiks, kas nepieciešams bajķa pārbīdīšanai
šķērsvirzienā pēc katra iezāģējuma veikšanas,

parasti 0,1 min.

Dalīšanas lentas zāģmašīnu ražīgumu var aprēķināt
pēc formulas

Q=

T

'U'
k

L.m'
kl
"1

feab -/maiņā], (67)

kur L
— sazāģējamā sagatavojuma garums, m;

m — zāģējumu skaits uz vienu sagatavojumu, gab.;
k

T
— ražīguma koeficients, aptuveni 0,9;

ki — darba laika izmantošanas koeficients, aptuveni
0,9;

£iisi —
materiāla izslīdēšanas koeficients ievirzes velt-

ņos, aptuveni 0,9.

EVELMAŠĪNAS

Kokzāģēšanas uzņēmumos, kas ražo ēvelētos zāģmate-
riālus, organizē speciālu ēvelēšanas cehu. Ēvelēšanas ce-

hus apgādā ar lieljaudas četrpusīgām ēvelmašīnām ar

četrām, piecām vai sešām nažu vārpstām. Šīs ēvelmašīnas

raksturīgas ar lieliem ievirzes ātrumiem (pēc TOCT6826-60

līdz 70 m/min, bet praktiski dažreiz pat pāri par
100 m/min) un ar augstu ražīgumu. Atkarībā no ražotās

produkcijas rakstura ar ēvelmašīnām var apstrādāt plaka-
nas un profilētas virsmas.

Boroviču mehāniskā rūpnīca ražo četrpusīgas ēvelma-

šīnas C26, C26-2, Cl6-4, Cl6-5 v. c, no kurām kokzāģēša-
nas uzņēmumiem piemērotākās ir divas pirmās. Paredzēts

sākt ražot arī četrpusīgo ēvelmašīnu C3O ar apstrādes pla-
tumu līdz 315 mm, kurai ievirzes ātrums no 10 līdz

70 m/min. Cehoslovakijā un VDR ražo ēvelmašīnas H55300

un SPHB, kuras ir paredzētas speciāli kokzāģēšanas uz-

ņēmumu ēvelēšanas cehiem, un tās lieto arī pie mums.

20. att. a ir dota lieljaudas četrpusīgās ēvelmašīnas

principiālā shēma. Shēmā parādītā nažu vārpstu secība —

apakšējā horizontālā 3, labā vertikālā //, kreisā vertikālā

12 un augšējā horizontālā 14
—

ir raksturīga visām mūsu

zemē ražotajām ēvelmašīnām. No papildu vertikālās 8 un
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20. att. Četrpusīgās ēvelmašīnas un iekraušanas darbu mehanizēšana

pie tām:

a — lieljaudas četrpusīgās ēvelmašlnas principiālā shēma:

/ — ievirzes mehānisms; 2 — papildus piedzītie ievirzes veltņi; 3, 8, 11, 12, 14,

16 — nažu vārpstas; 4, 7, 9, 10, 13, 15, 20 — piespiedelementi pie nažu vārpstam;
5 — līdzināšanas naži; 6 — kapātājs; 17, 18, 19 — bāzēšanas galdi un lineāli;

b — četrpusīgās ēvelmašīnas iekraušanas galds П-C26-2:

/ — rievotie veltņi; 2 — horizontālie diski; 3 — slīpa atdura; 4 — balstlineāls;

c — deta[u padošana uz iekraušanas galdu ar sagāžamu liftu:

/ — lekraušanas galds; 2 — iekraušanas galda rievotie veltņi; 3 — ķēžu šķērs-

transportleris; 4 — lifts; 5 — veltņu transportieris zāģmateriālu pakas padošanai
uz lifta platformu.
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horizontālās 16 nažu vārpstām pirmā ir tikai ēvelmašīnai

C26, bet otrā
—

visām pārējām. Piekto un sesto nažu

vārpstu var lietot virsmu sarežģītu profilu izstrādāšanai.

Tomēr galvenokārt tās ir paredzētas ēvelēto materiālu sa-

dalei biezumā vai'platumā divās daļās, un uz šīm vārp-
stām kā griezējinstrumentu uzstāda zāģa ripu. Sāda darba

organizācija — apēvelēt no sākuma sagatavojumu ar div-

kāršiem izmēriem un pēc tam sadalīt to divās detaļās —

dod iespēju ievērojami kāpināt ražīgumu un praksē sevi

attaisno. 20. att. dotajā shēmā ir parādīti vēl līdzināša-

nas naži 5, kuri atrodas aiz apakšējās nažu vārpstas. Lī-

dzināšanas naži noņem no materiāla apakšējās virsmas

ļoti plānu skaidu (0,05—0,15 mm), kurā atrodas ēvelēša-

nas procesā radušies kinemātiskie vilnīši. Sādā veidā ap-
strādāto virsmu lieto tālāk kā galveno apstrādes bāzi, un

tas dod iespēju paaugstināt iegūtās produkcijas kvalitāti.

Sevišķi efektīvi lietot līdzināšanas nažus var tad, ja ap-
strādā viendabīgu mīkstu koksni. No mūsu ēvelmašīnām

līdzināšanas naži ir tikai modelim C26. Cetrpusīgās ēvel-

mašīnas ievirzes mehānisma, kā arī bāzējošo virsmu un

piespiedelementu konstrukcija ir parādīta dotā principiālā
shēmā. Lai varētu noteikt apēvelēto dēļu daudzumu, četr-

pūsīgai ēvelmašīnai ir pievienots skaitītājs, kurš rāda ap-
strādāto dēļu kopējo garumu metros.

Sakarā ar lielajiem ievirzes ātrumiem uz četrpusī-
gām ēvelmašīnām nepieciešams mehanizēt sagatavojumu
iekraušanas operācijas. Prakse rāda, ja ievirzes ātrums

lielāks par 40 m/min, strādnieki nespēja ar rokām pienācīgi
ātri ievirzīt ēvelmašīnā materiālus un rodas atstarpes
starp dēļu galiem, kas samazina darba ražīgumu. Meha-

nizējot iekraušanas darbu, iespējams atbrīvot strādniekus

arī no smagā roku darba, kas sevišķi attiecināms uz kok-

zāģēšanas uzņēmumu ēvelēšanas cehiem, kur apstrādā-

jamo sagatavojumu izmēri ir lieli. 20. att. b ir parādīts
iekraušanas galds ITC26-2, kurš pievienojams ēvelmašī-

nai C26-2. Izmainot nedaudz iekraušanas galda piedzi-
ņas konstrukciju, var to lietot arī pie citām ēvelmašīnām

(piemēram, pie ēvelmašīnas C26). lekraušanas galds sa-

stāv no piedzītiem rievotiem veltņiem / un diviem horizon-

tāliem diskiem 2, kuri paredzēti detaļas ievirzīšanai ēvel-

mašīnas ievirzes mehānismā. Uz iekraušanas galda vel-

tņiem atrodas vienlaicīgi vairāki dēļi. Lai tos ēvelmašīnā

ievirzītu pa vienam, galda sākumā ir uzstādīta slīpa at-
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dūra 3, kuras atstatums no balstlineāla 4 ir nedaudz lie-

lāks par apstrādājamo dēju platumu. 20. att. c ir parādīts,
kā var ar sagāžamu liftu 4 un ķēžu šķērstransportieri 3
mehanizēt detaļu padošanu uz iekraušanas galdu. Izžāvēto

zāģmateriālu paku uz liftu padod pa veltņu transportieri 5.

Ar iekraušanas galdu FI-C26-2 var ievirzīt četrpusīgajā
ēvelmašīnā sagatavojumus ar platumu 45 —260 mm, bie-

zumu 10—125 mm un ar minimālu garumu 1200 mm.

Kokzāģēšanas rūpniecībai ieteicamo četrpusīgo ēvel-

mašīnu tehniskais raksturojums ir dots 16. tabulā.
Cetrpusīgās ēvelmašīnas katrai nažu vārpstai uzstāda

individuālu elektrodzinēju. Sakarā ar to katrai vārpstai
vajag noteikt griešanas spēku un jaudu atsevišķi atka-

rībā no veicamā darba rakstura. Vidējo griešanas spēku,
kas darbojas pa pieskari nažu vārpstas griešanas aplocei,
var noteikt ēvelmašīnām pēc vispārējas formulas

kur X — īpatnējais griešanas darbs, kGm/cm3;
F

— noņemamā materiāla slāņa šķērsgriezums, mm
2;

v —
ievirzes ātrums, m/min;

v — griešanas ātrums, m/sek.

īpatnējo griešanas darbu ēvelēšanas gadījumam var

noteikt pēc prof. A. L. Beršadska dotās metodikas

X=[0,024-6 +0,008- (90-u)-0,7+

0,2-a.. ļ . [kGm/cm3] (69)
u z • sin rjpvid-1

v '

kur pieņemtie apzīmējumi un koeficientu lielumi ir tādi

paši kā gateriem un ripzāģmašīnām (sk. 38. un 72. lpp.).
Griešanas ātrumu v un ievirzi uz vienu griežņi u z

ēve-

lēšanas gadījumā var noteikt pēc sakarībām, kuras rakstu-

rīgas griezējinstrumentiem ar rotācijas kustību,

v= tm/sekl < 7°)

un

1000-U
r ,

u
z
=

z
_

n

[mm], (71)

kur n —
nažu vārpstas apgriezienu skaits, apgr/min;

D
—

nažu vārpstas griešanas aploces diametrs, mm;

z — nažu skaits vārpstā, gab.
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16. tabula

CETRPUSIGO EVELMASINU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Ēvelēšanas gadījumam vidējo satikšanas leņķi (pvld var

noteikt pēc sakarības

q>vid=arc sinļ/^. (72)

kur H
— noņemamā materiāla slāņa biezums, mm.

Noņemamā slāņa šķērsgriezums F raksturo koksnes

daudzumu, ko griezējinstrumentam jāpārvērš skaidā. Ēve-

lējot plakanas virsmas, to var noteikt pēc sakarības

F=B • H [mm2], (73)

kur B — ēvelēšanas platums, mm.

Atspiešanas spēku, kas darbojas perpendikulāri grie-
šanas virzienam (radiālā virzienā), var noteikt pēc sa-

karības

Po=aO -P
gT [kG], (74)

kur <2o — koeficients, kura lielums ir atkarīgs no griežņu

asuma. To nosaka atkarībā no nostrādāto

stundu skaita pēc nažu asināšanas (pēc 1 stun-

das
— ao =0,2, pēc 2 stundām — a0=0,3, pēc

3 stundām — a 0
=0,4, pēc 4 stundām

— an=0,5,

pēc 5 stundām — ao=0,55, pēc 6 stundām
—

ao=0,6 utt.).

lītāju ļumi moi iem

Rādītāji
C26 C26-2

SPH8

(VDR)
H5S300

(CSR)

\pstrādājamo deta|u izmēri, mm

platums
biezums
minimālais garums . . . .

evirzes ātrums, m/min . . .

/ārpstu skaits, gab

Nažu vārpstu apgriezienu skaits,

apgr/min
līdzināšanas nažu skaits, gab.
<opējā uzstādītā jauda, kW . .
kopējais svars, kg

45—260

8—125

800

8—49

5

40—260

10—125
800

5,5—42
5

līdz 315

līdz 180

10—80

6

līdz 310

līdz 120

6—80

5

5800

ir

52,5

6800

5000

27,8

3700

6000

2

80,2
15000

6000

2

56

7750
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Griešanas jauda ir aprēķināma pec formulas

bet nepieciešamā piedziņas jauda

Nāz [kW], (76)

kur Tļ
— nažu vārpstas piedziņas lietderības koeficients.

levirzes ātrumu četrpusīgām ēvelmašīnām nosaka at-

karībā no vajadzīgās virsmu kvalitātes pēc formulas

"=
U

VoOo" L™/™"]' ( 77 )

kur « z — pieļaujamā ievirze uz vienu griežņi, mm.

Pieļaujamā ievirze u
z uz griežņi ēvelēšanā ir dota

17. tabulā.

17. tabula

PIEĻAUJAMS lEVIRZE UZ GRIEŽŅI v
z

ĒVELĒŠANA

Cetrpusīgo ēvelmašīnu ražīgumu nosaka pec formulām

Q=v- T•k
r •ki •kiīsi [m/maiņā] (78.1)

vai

Q=u • T ■ <7i •kj• ki •&lzsi [m3/maiņā], (78.2)

kur v —
ievirzes ātrums, m/min;

Virsmu

tīrības

klase pēc
TOCT

7016-54

V^9 V<?8 V<57 V<55 V<54

'iejau-
jamais

nelīdze-

numu

dzijums,

u. .
.
. 16-30 30—60 60—100 100—200 200—315 315—500

5 ie|au-
jamā

ievirze

uz

griežņi

uz, mm 0,05-0,3 0,75—1,0 1,3—1,5 1,9—2,0 2,4-2,5 2,8—2,9
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T
— maiņas ilgums, min;

<7i — dē|a viena tekošā metra kubatūra pirms ēve-

lēšanas, m
3/m;

k
T

— ražīguma koeficients, aptuveni 0,8—0,9;
ki — darba laika izmantošanas koeficients, aptu-

veni 0,85—0,9;
kizs\ — materiāla izslīdēšanas koeficients ievirzes me-

hānismā, aptuveni 0,88—0,92.

TRANSPORTA IEKĀRTA

Atsevišķas tehnoloģiskās operācijas kokzāģēšanas
cehā tiek savienotas kopējā tehnoloģiskajā plūsmā ar

transporta operāciju palīdzību, kurām jābūt maksimāli me-

hanizētām. Nepieciešamība pilnīgi mehanizēt visas trans-

porta operācijas kokzāģētavā izskaidrojama ar to, ka pār-
vietojamie izejmateriāli, pusfabrikāti, zāģmateriāli un at-

likumi ir ļoti smagi un ar lieliem izmēriem. Modernās

kokzāģētavās, kur augsti darba tempi, šādu materiālu

transportēšana prasa ievērojamu jaudas patēriņu un neme-

hanizēti nav īstenojama.

Baļķu garentransportieri (krači)

Krači paredzēti baļķu padošanai no ūdensdārza vai

baļķu laukuma kokzāģētavā pie gateriem. Vologdas

kokapstrādes darbgaldu rūpnīca «Severnij Kommunar»

ražo automātiskus kračus BA-3 un BA-4. BA-3 uzstāda

kokzāģēšanas plūsmā ar gateriem, kuriem ir mazs un vi-

dējs ietvara platums, bet BA-4
— plūsmā ar gateriem, ku-

riem ir liels ietvara platums. Tuvākajā nākotnē ir pare-

dzēta jaunu krāču BA-10, BA-20 un BA-30 izlaide, kuri

atšķiras no iepriekšējiem ar lielāku ķēdes stiprību un iz-

gatavošanas precizitāti.
Krači (21. att.) sastāv no piedziņas un nospriegoša-

nas mezgliem. Vilcējelements (kalibrēta ķēde ar soli 102

vai 116 mm) ir uzstādīts uz diviem ķēžratiem, no kuriem

viens piestiprināts reduktoram, bet otrs — spriegošanas
ierīcei. Ķēdei ar atstarpi 1632 vai 1624 mm ir piestiprināti
traversi ar asām tapām, kuras pietur baļķi transportēšanas
laikā. Kracis izslēdzas automātiski, kad baļķa gals atdu-

ras pret karodziņu, kurš ir uzstādīts pie baļķa novelšanas

vietas, attālumā 1,5—2 m no gatera ass. Karodziņš pa-
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21. att. Baļķu garentransportieris (kracis) БA-3.

griežoties ar gala slēdzi izslēdz elektrodzinēju. Pēc ba|ķa
nosviešanas no krača karodziņš atsperes iedarbībā atgrie-
žas sākuma stāvoklī, elektrodzinējs ieslēdzas un kracis

turpina savu kustību. Krāču piedziņu nobloķē ar baļķu
nosviedējiem tā, ka, kracim pārvietojoties, baļķu nosvie-

dēju nevar iedarbināt.

Krača BA-3 tehniskais raksturojums:

baļķa maksimālais garums . . 8 m;

baļķa minimālais garums . . 2 m;

baļķa maksimālais diametrs .
.

65 cm;
krača maksimālais garums . . 50 m;

ķēdes garums 100 m;

estakādes slīpuma leņķis . . . līdz 22°;
ķēdes kustības ātrums . . . .0,5 m/sek;
uzstādītā jauda 10 kW;
kopējais svars 2050 kg.

Baļķu nosviedēji

Baļķu novelšanai šķērsvirzienā no krača uz ievirzes

ratiņiem lieto nosviedējus. Nosviedēj; ir apgādāti ar

divām vai trim novēlējsvirām, kuras šarnīrveidīgi ir savie-

notas ar mehānisko, pneimātisko vai hidraulisko piedziņu.
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Rūpnīca «Severnij Kommunar» ražo mehāniskos baļķu no-

sviedējus CBP-4-2 un CBP-5 (22. att.), kuri strādā sin-

hronizēti ar kračiem BA-3 un BA-4. Baļķu nosviedējiem ir

trīs novēlējsviras, kuras pēc elektrodzinēja ieslēgšanas iz-

dara svārstveida kustību, atbalstās pret baļķa sānu vir-

smu un noveļ to no krača. Tuvākajā nākotnē ir paredzēta
arī divpusīgu baļķu nosviedēju JI.CBP ražošana.

22. att. Ba|ķu nosviedējs CБP-5.

Baļķu nosviedēju iedarbina ar trosi vai paminu. Trose,

kura ir izstiepta virs sliežu ceļa paralēli sliedēm apmēram
2 m augstumā, ļauj gatera vadītājam iedarbināt nosvie-

dēju, ievirzes ratiņiem atrodoties jebkurā vietā uz sliežu

ceļa. Pēc baļķa novelšanas dzinējs automātiski izslēdzas

un novēlējsviras atgriežas sākuma stāvoklī.

Baļķu nosviedēji CBP-4-2 un CBP-5 paredzēti attiecīgi
vidējo (līdz 65 cm) un resnu (līdz 100 cm) baļķu novel-
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šanai. Pirmo uzstāda plūsmā ar gateriem, kuriem ir šaurs
un vidējs zāģu ietvara platums, bet otro — plūsmā ar

gateriem, kuriem ir liels ietvara platums.

Baļķu nosviedēja CBP-4-2 tehniskais raksturojums:

noveļamo baļķu diametrs . 12—65 cm;

novejamo baļķu garums .2—8 m;

novēlējsviru skaits . . .3;

novēlējsviru gājiens . . .610 mm;

novēlējsviru atstarpes . . 1175 un 2115 mm;

novelšanas cikla ilgums .2,5 sek;
uzstādītā jauda . . . .2,5kW;

kopējais svars
800 kg.

Ievirzes ratiņi

levirzes ratiņi, kuri pārvietojas pa sliežu ceļu gatera
priekšā, paredzēti baļķu ievirzīšanai gaterī, to centrēšanai

atbilstoši zāģkopai un pareiza stāvokļa noturēšanai zāģē-
šanas laikā. Zāģbaļķi balsta gatera priekšā uz diviem ra-

tiņiem — spīļu ratiņiem un palīgratiņiem. Spīļu ratiņi sa-

spiež starp spīlēm un notur vajadzīgā stāvoklī baļķa galu,
kurš atrodas tālāk no gatera, bet palīgratiņi centrē un at-

balsta baļķa priekšējo galu, kamēr tas nav nokļuvis starp
gatera ievirzes veltņiem. Tie pēc savas konstrukcijas ir

ievērojami vienkāršāki, jo visas galvenās darbības ar baļķi
izdara ar spīļu ratiņiem.

Spīļu ratiņu konstrukcijai jānodrošina baļķa gala ātra

un droša saspīlēšana starp spīlēm. Ratiņu konstrukcijā
ir paredzēta iespēja pagriezt baļķi ap tā garenasi, pār-
vietot šķērsvirzienā un pacelt vai nolaist baļķa galu. levir-

zes ratiņu kustības ātrumam pa sliežu ceļu jābūt pietie-
košam, lai nodrošinātu nepārtrauktu zāģēšanas procesu
bez atstarpēm starp baļķu galiem. Sinī nolūkā ratiņu at-

pakaļgājiena ātrums ir parasti divas reizes lielāks nekā

darba gājiena ātrums, lai paspētu baļķa aizmugures gala
zāģēšanas laikā veikt atpakaļgājienu un piegādāt pie ga-

tera griešanas mehānisma jaunu baļķi.

Jaunākās konstrukcijas ievirzes ratiņi ir ar kombinēto

elektrisko un hidraulisko piedziņu. Vologdas rūpnīca «Se-

vernij Kommunar» ražo divstāvu gateriem ievirzes ratiņus

FIPT-8-2, IIPT-8-2M (gateriem ar šauro un vidējo zāģu
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ietvara platumu), ĪIPT-9-2, EIPT-9-2M (gateriem ar plato
zāģu ietvaru), bet vienstāva gateriem P63 —

11PT-21.

Laikā no 1967. līdz 1970. gadam paredzēta pāreja uz jau-
niem automatizētiem ievirzes ratiņiem IIPT-20, IIPT-25,

n.PT-30, bet vienstāva gateriem—
ĪIPT-22.

23. att. parādīti spīļu ratiņi LIPT-8-2. Uz ratiņiem uz-

stādīti divi elektrodzinēji. Viens no tiem nodrošina ratiņu
turp-atpakaļ kustību pa sliežu ceļu, bet otrs piedzen hid-
raulisko sūkni, kas padod eļļu no rezervuāra uz cilindriem.

23. att. Gatera ievirzes ratiņi:

a — priekšējie spīļu ratiņi ПPT-8-2; b — palīgratiņi
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Hidrauliskie cilindri savienoti ar spīlēm tā, ka iespējams
veikt ar baļķi visas nepieciešamās darbības. levirzes ratiņu
vadības pults atrodas blakus vadītāja sēdeklim. Uz rati-

ņiem uzstādīta bremze, kura darbināma ar kājas paminu
un nodrošina ratiņu ātru apstādināšanu.

Palīgratiņus (23. att.) ražo komplektā ar spīļu rati-

ņiem. Tie sastāv no korpusa ar četriem riteņiem. Palīg-
ratiņiem ir speciāla atbalstvirsma baļķa priekšējā gala
noturēšanai. Palīgratiņu atbalstvirsmai jābūt zemākai par

gatera apakšējo ievirzes veltņu darba virsmu. Brīdī, kad

baļķa priekšējais gals pieskaras apakšējiem ievirzes vel-

tņiem, tas paceļas uz augšu un atbrīvo palīgratiņus. Zā-

ģēšanas procesā baļķis balstās tikai uz ievirzes veltņiem
un spīļu ratiņiem. Spīļu ratiņiem tuvojoties gaterim, pa-

līgratiņus ar speciālu āķi piekabina spīļu ratiņiem un to

atpakaļgājiena laikā atvirza sākuma stāvoklī. Palīgratiņu
atkabināšanai starp sliedēm attiecīgā vietā ir uzstādīts

balsts, kurš paceļ ar riteņa palīdzību āķi uz augšu.

Analoģiska konstrukcija ir arī ievirzes ratiņiem

n.PT-9-2, bet ratiņi nPT-8-2M un nPT-9-2M ir ar distan-

ces vadību. Tas uzlabo gatera vadītāja darba apstākļus,

jo vadītājam nevajag vairs atrasties uz ievirzes ratiņiem
un nepārtraukti braukt ar tiem turp un atpakaļ. Distances

vadības gadījumā gatera un ievirzes ratiņu kopējā vadības

pults uzstādīta tieši pie gatera vai sliežu ceļa galā. Tas,
nenodrošina gatera vadītājam tik labu pārredzamību, kā

bija, tam atrodoties uz ievirzes ratiņiem.
Sērijveidā ražoto ievirzes ratiņu tehniskais raksturo-

jums ir dots 18. tabulā.

Priekšējie ievirzes ratiņi veic turp-atpakaļ kustību, pie
tam to atpakaļgājiens ir tukšgaita, lai ratiņus atgrieztu
sākuma stāvoklī. Tie ir nepiemēroti, ja zāģē ar lielu ievir-

zes ātrumu, un kavē gatera ražīguma celšanu. Sakarā ar

to nepieciešams ratiņus apmainīt ar ievirzes konveijeru,
kuram būtu nepārtraukta vienvirziena kustība un kas

izslēgtu priekšējo spīļu ratiņu tukšgaitas laika zudumu,
atgriežoties sākuma stāvoklī pēc jauna koka, un šī koka

iespīlēšanu. So jautājumu atrisināja samērā vienkārši

otrās riņdas gateriem, kur zāģē brusas, kurām ir bā-

zēšanai divas stabilas virsmas. Tomēr līdz šim nav izde-

vies izstrādāt konveijera konstrukciju, kura nodrošinātu

apaļkoku bāzēšanu un ievirzīšanu gaterī ar vajadzīgu
precizitāti. Literatūrā ir aprakstītas vairāku konveijeru
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18. tabula

lEVIRZES RATIŅU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

konstrukcijas apaļkoku ievirzīšanai pirmās rindas gaterī

(Jegorova, Gračova utt.), bet praktisko pielietojamību ne-

viena no šīm nav atradusi. Perspektīvajos plānos pare-
dzēts laika posmā no 1968. līdz 1970. gadam sākt ražot

konveijerus BK-10 un BK-20 baļķu padošanai divstāvu ga-

teros ar ietvara platumu attiecīgi 500 un 630 mm.

Aizgatera mehānismi

Aizgatera mehānismu uzdevums ir saturēt zāģmateriā-
lus, kuri iznāk no gatera, vajadzīgā stāvoklī līdz zāģēša-
nas procesa beigām un transportēt tos tālāk uz nākošās

tehnoloģiskās operācijas izpildes vietu. So operāciju veik-

šanai agrāk lietoja aizmugures spīļu un palīgratiņus. Aiz-

mugures spīļu ratiņu konstrukcija ir vienkāršāka nekā

priekšējo, jo to uzdevums ir tikai fiksēt zāģmateriālus stā-

voklī, kas uzdots ar priekšējiem ratiņiem un ievirzes me-

hānismu. Tomēr, neskatoties uz moderno spīļu ratiņu
ātrām manevrēšanas spējām, aizmugures ratiņi izrādīju-
šies par lēniem un nepiemērotiem lielām ievirzēm, un paš-
reiz tos lieto tikai mazās nemehanizētās kokzāģētavās.
Lietojot aizmugures spīļu un palīgratiņus, baļķa ievirze

gaterī bieži vien bija jāsamazina vai pat jāpārtrauc tādēļ,
ka gatera apkalpe nespēja pienācīgi ātri atbrīvot ratiņus

taju umi mc iein

Rādītāji OO

H
c

C

OO

-

C

t-

C

H

Ē

liežu ce|a platums, mm

ipīļu atstarpe, mm

maksimālā

minimālā

iatiņu pārvietošanas ātrums, m/min

darba gājienā

brīvgājienā
Izstādītā jauda, kW

pī|u ratiņu svars, kg
'alīgratiņu svars, kg

850

750

80

58

116

3,9

1500

170

850

750
80

58

116

3,9

1435
170

1300

1100

230

28

56

7,3

2150

210

130C

110C

230

28

56

7,3

215C

210
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no sazāģētiem zāģmateriāliem un atgriezt tos sākuma stā-

voklī nākošā baļķa gala iespīlēšanai. Sai sakarībā aiz-

mugures ratiņu vietā ierīkoja piedzītus veltņu transportie-
rus. Zāģmateriālu saturēšanai uz veltņu transportiera

vajadzīgā stāvoklī lieto vadplāksnes. Aizmugures ratiņu

apmaiņa ar veltņu transportieriem ļāva samazināt arī

strādnieku skaitu, kas apkalpo gateri, jo tagadvisas trans-

porta operācijas aiz gatera ir mehanizētas.

Uzstādīšanai aiz pirmās rindas gateriem rūpnīca «Se-

vernij Kommunar» ražo piedzītus veltņu transportierus
nPjl-21-1, UPJI-l-5 un nP/1,-30-1. To uzdevums ir trans-

portēt brusas, dēļus un nomaļus, kuri iznāk no pirmās rin-

das gateriem, un sadalīt tos padošanai uz nākošās tehno-

loģiskās operācijas izpildes vietu. Visu šo transportieru
konstrukcija ir analoģiska, tie atšķiras tikai pēc piedziņas
jaudas un gabarītizmēriem. Pirmais no tiem paredzēts uz-

stādīšanai aiz gatera ar zāģu ietvara platumu 500 vai

630 mm, otrais — 750 vai 800 mm, bet trešais — 1000 vai

1100 mm. Laikā no 1967. līdz 1970. gadam paredzēta jaunu
veltņu transportieru izlaide: YIPJX-22 divstāvu gateriem ar

ietvara platumu 500 un 630 mm, UPJI-26 — gateriem ar

ietvara platumu 750 un 800 mm un UPJI-30-2 — gateriem
ar ietvara platumu 1000 mm. Vienstāva gateriem ar

ietvara platumu 630 mm sāks ražot aizgatera transportie-
rus nPJļ-40, bet gateriem ar ietvara platumu 800 mm —

transportierus UPR-SO.
Katrs aizgatera veltņu transportieris (24. att.) sastāv

no divām sekcijām. Pirmā sekcija paredzēta dēļu un brusu

pārvietošanai un brusas pārbīdīšanai sānu virzienā. Tā

sastāv no sešiem gludiem, diviem kombinētiem un diviem

vītņotiem piedzītiem veltņiem. Pirmās sekcijas sākumā

starp gludiem veltņiem ir iemontēts atbalstveltnītis, kura

virsma atrodas 5 mm augstāk par pārējo veltņu darba

virsmu. Uz šā veltnīša balstās brusa, un tā netiek trans-

portēta uz priekšu tikmēr, kamēr nav pilnīgi izstumta ārā

no vadplāksnēm ar nākošā baļķa priekšējo galu. Sekcijas
beigu daļā uzstādīta atdura, pret kuru balstās brusa un

kuras augstumu virs veltņiem regulē atkarībā no brusas

biezuma. Atbalstoties pret atduru, brusa apstājas, bet vīt-

ņotie veltņi pārbīda to šķērsvirzienā uz brusas pārlicēja
ķēdēm. Dēļi iziet zem atduras brīvi un tiek tālāk padoti
uz konveijera otro sekciju. Ja zāģē pēc dēļošanas paņē-
miena, tad atduru pārbīda sānos. Konveijera otrā sekcija
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sastāv no diviem gludiem un četriem vītņotiem veltņiem.
Tās galā var būt uzstādīta slīpa atdura dēju apstādinā-

šanai, kurus pēc tam ar vītņoto veltņu palīdzību padod
sānu virzienā uz nākošās tehnoloģiskās operācijas izpildes
vietu.

24. att. Aizgatera veltņu transportieru montāžas shēmas atkarība no

gateru novietojuma kokzāģētavā.

Atkarībā no konkrētiem apstākļiem aizgatera veltņu
transportierus var samontēt pēc dažādām shēmām. 24. att.

ir parādītas divas no tām. Bez tām ir iespējamas shēmas,
kuras paredz brusu un dēļu padošanu vienā virzienā —

vai pa labi, vai pa kreisi.

Uzstādīšanai aiz otrās rindas gateriem ražo piedzītos
veltņa transportierus nPA-25-1, ĪIPR-5-3 un n.P,U,-35-l.
To uzdevums ir sadalīt apmalotus un neapmalotus zāģ-
materiālus, kuri iznāk no otrās rindas gatera, atsevišķās

plūsmās, un transportēt tos tālāk uz lentas vai šķērstrans-
portieriem. Pēc savas konstrukcijas un veicamā darba
rakstura visi šie transportieri ir līdzīgi un atšķiras tikai

pēc piedziņas jaudas un izmēriem. Tos uzstāda attiecīgi
aiz gateriem ar mazu, vidēju un lielu zāģu ietvara pla-
tumu. Transportierus UPR-25-1 un n.P,ZI-5-3 paredzēts aiz-

stāt ar jauniem modeļiem UPJI-23 un nP/l-5-4, kuriem

veltņu garums ir palielināts. Otrās rindas vienstāva ga-
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teriem sāks ražot aizgatera veltņu transportierus lIP/1,-41
un nPfl-51, kurus uzstāda plūsmā ar gateriem, kam

ietvara platums attiecīgi 630 un 800 mm.

Uzstādīšanai aiz otrās rindas gateriem veltņu trans-

portieris (25. att.) sastāv no septiņiem piedzītiem veltņiem,

25. att. Otrās rindas aizgatera veltņu transportieris.

no kuriem trīs ir gludi, bet četri — vītņoti. Vītņoto veltņu
uzdevums ir virzīt šķērsvirzienā neapmalotus dēļus un no-

maļus, kuri balstās pret slīpu atduru. Apmalotu dēļu at-

dalīšanai no neapmalotiem virs veltņiem transportiera visā

garumā ir uzstādītas divas vadplāksnes. Atstarpe starp
vadplāksnēm ir regulējama atkarībā no apmalotu dēļu
pakas vai četrskaldņu brusas platuma.

Aizgatera transportieru kopējais raksturojums ir dots

19. tabulā.

19. tabula

VELTŅU TRANSPORTIERU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

rin as gaterilem tas gaterilem

Rādītāji nPA- npfl- npfi-
21-1 1-5 30-1

nvjx- npa- npfl-
25-1 5-3 35-1

Veltņu skaits, gab. . . .
Atstarpes starp veltņu

asīm, mm

Veltņu diametrs, mm . .
Veltņu garums, mm . .

16

1450

219

1300

un 800

1,6

4,5
2946

16
•

1450

219

1650

un 800

1,0

4,5
3116

16

1450

219

2300

un 800

0,83

7

3976

7

1350

219

1000

7

1350

219

1200

7

1350

219

2000

Rotācijas ātrums, m/sek .
Uzstādītā jauda, kW . .
Kopējais svars, kg . . .

1,03
2,8

2011

1,03
2,8

2095

0,51
2,8

3138
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Brusu pārlicēji

Brusu pārlicēju lieto brusas pārvietošanai no veltņu
transportiera aiz pirmās rindas gatera uz konveijeru otrās

rindas gatera priekšā. Vologdas rūpnīca «Severnij Kom-

munar» ražo brusu pārlicējus YĪPJX-2-2, kurus uzstāda

plūsmā ar gateriem, kam ir mazs un vidējs ietvara pla-
tums, un nPiļ-32, kurus uzstāda plūsmā ar gateriem, kam

ir liels ietvara platums. Pirmo no tiem aizstāj ar jauniem
modeļiem nP/l-2-3A un nPjļ-2-3B (atkarībā no atstarpes

26. att. Brusu pārlicējs
ПРД-2-2.

starp I un II rindas gateru

garenasīm, attiecīgi 2300 un

2800 mm), bet otro
— ar

npjE[-3i.
Brusu pārlicējs n.P.H-2-2

(26. att.) sastāv no metāla

rāmja, kuram ir piestiprinā-
tas pārlicēja pacelšanas un

ķēžu piedzīšanas asis. Uz pē-
dējās ass ir samontēti 3 kēž-

rati ar ķēdēm. leslēdzot

elektrodzinēju, pacelšanas

ass pagriež rāmi un vadotnes

kopā ar ķēdēm paceļas virs

aizgatera veltņu transpor-
tiera darba virsmas. Brusu

paceļ un pārbīda sānos ar

ķēžu palīdzību. Pārlicēja

rāmja pacelšanas augstumu
norobežo ar atduru, bet pa-

celšanas ass ir savienota ar

reduktoru caur slīdsajūgu.
Kad rāmis atbalstās pret at-

duru, tas paliek šādā augstu-
mā, bet sajūgs sāk izslīdēt.

Izslēdzot elektrodzinēju, pār-
licēja rāmis nolaižas sākuma

stāvoklī, bet ķēdes apstājas.
Brusu pārlicēja UPJI-2-2

tehniskais raksturojums:

pārliekamās brusas garums . . no 3,5 līdz 8 m;

pārliekamās brusas biezums . . no 100 līdz 300 mm;

ķēžu skaits 3 gab;
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atstarpes starp pārlicēja ķēdēm 1450 mm;

ķēžu kustības ātrums
....

0,27 m/sek;
uzstādītā jauda 4,5 kW;

kopējais svars, kg 1087 kg.

Ja pārlikšanas attālums 2,3 m, pārlicēja darba cikls ir

B—98—9 sekundes. Tas nodrošina brusas savlaicīgu pārlik-
šanu uz otrās rindas gatera konveijera veltņiem. Parasti

uz brusu pārlicēja ķēdēm paredz brusu rezervi —
2—3 bru-

sas, lai netraucētu pirmās un otrās rindas gateru nepār-
trauktu saskaņotu darbību, īslaicīgi apstājoties vienam

gaterim.

Konveijeri otrās rindas gateru priekšā

Brusu ievirzīšanai otrās rindas gaterī lieto konveijerus-
veltņu transportierus, kuri arī centrē brusas attiecībā pret
zāģkopu un satur tās vajadzīgā stāvoklī zāģēšanas sā-

kumā. No Vologdas rūpnīcas «Severnij Kommunar» ražo-

tajiem konveijeriem UPJI-24 uzstāda gateru PASO-3 vai

P.H75-7 priekšā, bet nP£-34 — gatera 110-2 priekša.
So konveijeru vietā ražos jaunus modeļus — attiecīgi
nPjļ-24-2 un nPXI-34-2, kuros brusu centrēšanas operā-

cijas ir automatizētās.

Otrās rindas konveijeram nP,H,-24 (27. att.) ir 7 veltņi,
no kuriem 6 ir nepiedzīti, bet viens

— piedzīts, brusas

ievirzīšanai gaterī. Šī veltņa piedzīšanai uzstādīts spe-

ciāls elektrodzinējs. No sešiem nepiedzītajiem veltņiem
pieci veltņi ir paredzēti brusas balstīšanai, bet sestais —

brusas piespiešanai pie piedzītā veltņa vajadzīgā vilcēj-
spēka iegūšanai. Piespiedveltnis piestiprināts konsolvei-

dīgi virs piedzītā veltņa, un tas ir paceļams un nolaižams

ar hidrauliskās sistēmas palīdzību. Brusas centrēšanai

konveijera komplektā paredzēti divi manipulatori, kuru

spīles saspiež un atbrīvo brusu no sāniem un pārvieto to

uz vienu vai otru pusi šķērsvirzienā. Spīļu galos ir piestip-
rinātas tapiņas, kuras paceļas virs veltņu konveijera darba

virsmas par 80 mm. Brusas padošanas pusē uz konveijeru
tapiņas ir piestiprinātas spīlēm šarnīrveidīgi. Konveijeru
vada no vadības pults, kura novietota konveijera galā. Pie

vadības pults atrodas arī hidrauliskais sūknis un eļļas
rezervuārs.
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27.

att.

Konveijers
ПРД-24
otrās

rindas

gateru

priekšā.
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Otrās rindas konveijera darbību saskaņo ar brusu pār-
licēja darbību. leslēdzot brusu pārlicēju, brusu padod uz

konveijera veltņiem, kuru pēc tam saspiež manipulatora
spīlēs un centrē attiecībā pret zāģkopu. Pēc brusas centrē-

šanas ieslēdz piespiedveltnīša hidrosistēmu, bet manipula-
tora spīles šinī laikā automātiski atveras. Kad spīles ir

atvērušās, iedarbina piedzīto veltni brusas ievirzīšanai ga-
tera ievirzes mehānismā. Pēc brusas iziešanas no piespied-
veltņa tas automātiski paceļas, bet manipulatora spīles
ieņem stāvokli, kas atbilst zāģkopas centram, un ir gata-
vas pieņemt jaunu brusu. Manipulatora un piedzītā veltņa
piedziņas ir nobloķētas tā, ka veltni nevar iedarbināt

ātrāk, kamēr spīles nav pilnīgi atvērušās. Konveijers
nP,H,-34 izpilda tās pašas operācijas, tikai tam nav atse-

višķas hidrauliskās stacijas un eļļu uz cilindriem padod
no otrās rindas gatera PJļl 10-2 hidrosistēmas. Piedzītā

veltņa rotācijas ātrums — no 32 līdz 44 m/min — ir pie-
tiekošs brusu padošanai gaterī bez atstarpēm starp to

galiem.
Konveijera nP/ļ-24 tehniskais raksturojums:

brusas biezums no 100 līdz 380 mm;

brusas garums līdz 7,5 m;

apakšējo veltņu garums . . 800 mm;

piespiedveltņa garums . . . 250 mm;

atstarpe starp spīļu galiem . no 100 līdz 750 mm;

spīļu saspiešanās ilgums . . 1 sek;

spīļu atvēršanās ilgums . . 0,7 sek;
uzstādītā jauda 5,5 kW;

kopējais svars 1885 kg.

Ķēžu šķerstransportieri

Šķērstransportieri ar četrām vai piecām ķēdēm pare-
dzēti zāģmateriālu pārvietošanai šķērsvirzienā lielākos at-

tālumos. Šķērstransportieri pārvieto dēļus un nomaļus
atkarībā no pieņemtās tehnoloģiskās shēmas pie garumo-

šanas mezgliem vai apmalošanas zāģiem. Uz šķērstrans-
portieriem zāģmateriālu kustības virzienu maina no gare-

niskā uz šķērsvirzienu, kas ļauj samazināt to kustības

ātrumu desmit un vairāk reižu. Rūpnīca «Severnij Kom-
munar» ražo ķēžu škērstransportierus nP,H,-36-4-6,

nPA-36-4-14," (ar
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četrām ķēdēm) un nP,H-36-5-5, nPA-36-5-8, n.P,LI-36-5-14,

nP/1-36-5-16, nPfl-36-5-36 (ar piecām ķēdēm). Visi šie

transportieri izgatavoti no unificētiem mezgliem un atšķi-
ras pēc vilcējelementa garuma un uzstādītās jaudas.

Transportiera markas indeksā ir parādīti ķēžu skaits un

transportiera garums metros.

28. att. Ķēžu šķērstransportieri zāģmateriālu
pārvietošanai šķērsvirzienā.

Šķērstransportieri (28. att.) sastāv no piedziņas un no-

spriegošanas mezgliem. Uz abām vārpstām ir uzstādīti 4

vai 5 ķēžrati, uz kuriem ir novietoti vilcējelementi — plāk-
snīšu-rullīšu ķēdes ar soli 100 mm. Visas ķēdes pārvietojas
sinhronizēti ar ātrumu 0,3 m/sek. Vārpstu darbina atse-

višķs elektrodzinējs. Elektrodzinēja jauda atkarībā no
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transportiera garuma ir 1,7; 2,8 vai 4,5 kW. Ar šiem šķērs-
transportieriem, kuriem ķēžu atstarpes ir 1500 mm, var

pārvietot zāģmateriālus ar minimālu garumu 2 m. Pārvie-

tojamo zāģmateriālu maksimālais garums transportieriem
ar 4 ķēdēm ir 5,5 m, bet transportieriem ar 5 ķēdēm

—

8 m.

29. att. Veltņu konveijers zāģmateriālu novelšanai no garentranspor-
tiera uz šķērstransportieri.

Ķēžu šķērstransportieri uzstāda parasti zemāk par ga-

rentransportieriem. Sortimentu novelšanai no garentrans-
portieriem uz šķērstransportieriem var lietot novelšanas

plauktus, kuri sašaurinās zāģmateriālu kustības virzienā,
vai arī sērijveidā ražotos veltņu konveijerus nP,H,-8-4 un

riPjļ-9-4 (29. att.). Plānā paredzēts sākt ražot jaunus kon-

veijerus dēļu novelšanai uz šķērstransportieriem ar mar-

kām n.Pjl-33, nP-ļ-37, nPfl-9-5, un

riPiļ-37-2. Sie transportieri atšķiras ar veltņu garumu

(UPJļ-8 konveijeriem 600 mm, UPJI-9 —
450 mm,

nP,H-33 —
800 mm, bet

—
1000 mm). Transpor-

tieru garums ir 9425 mm. Veltņi ir piestiprināti rāmim, ku-

ram balsti ir izveidoti tikai abos galos. Tas dod iespēju
transportieri uzstādīt virs ķēžu šķērstransportiera. Zāģ-
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materiālu nobīdīšana sānos notiek slīpas atduras un vīt-

ņoto veltņu mijiedarbības rezultātā uz materiālu. Trans-

portieri darbina elektrodzinējs ar jaudu 2,8 kW, kas

nodrošina veltņu rotācijas ātrumu no 1,0 līdz 2,5 m/sek.

Lentas transportieri

Dēļu, nomaļu, latu, kā arī gabalveida atlikumu un citu

materiālu pārvietošanai kokzāģētavās bieži lieto lentas

transportierus. Lentas transportiera galvenā sastāvdaļa ir

30. att. Rullītis-paātrinātājs PП-1.

noslēgta gumijota lenta, kuru nostiepj uz diviem skrieme-

ļiem, no kuriem viens ir piedzīts, bet otru lieto lentas no-

spriegošanai. Sērijveidā ražo lentas transportierus TpJl3-l,
TpJI4-l, TpJls-l un TpJI6S-l ar lentas platumu attiecīgi
300, 400, 500 un 650 mm. Siem transportieriem lentas kus-

tības ātrums ir līdz 2,3 m/sek, bet uzstādāmā jauda ir ap

0,8 kW uz katriem 15 m transportiera garuma. Lentas

transportieri var strādāt gan horizontāli, gan arī slīpi zem

leņķa 15—20°.

Dēļu padošanai garenvirzienā no garumošanas mezglu
galdiem, kur tie atrodas nekustīgi, vai no transportieriem,
kur tie kustas ar mazu ātrumu, uz lentas transportieriem
ar lielu kustības ātrumu var lietot piedzītus rullīšus-paāt-



105

rinātājus, kuri piedod dēlim kinētisko enerģiju. Rievotais

rullītis-paātrinātājs PFĪ-1 (30. att.), ko ražo rūpnīca «Se-

vernij Kommunar», atrodas sākuma stāvoklī zem veltņu
transportiera darba virsmas. To darbina elektrodzinējs ar

jaudu 0,6 kW. Rullīša aploces ātrums ir 3 m/sek, diametrs

200 mm, bet garums 300 mm. leslēdzot elektromagnētu,

pagriežas svira, kuras galā ir piestiprināts rullītis. Rul-
lītis paceļas uz augšu, maksimāli 2 mm virs veltņu trans-

portiera darba virsmas, aizķeras ar rievām aiz dēļa plak-

31. att. Nepiedzītais rullītis P4OO.

nes un padod to paātrināti uz lentas transportieri, kas ir

uzstādīts kā veltņu transportiera pagarinājums.
Bez piedzītiem rullīšiem rūpnīca «Severnij Kommunar»

ražo vēl nepiedzītus rullīšus PlBOO, P6OO, P4OO un P350

ar garumu attiecīgi 1800, 600, 400 un 350 mm. Nepiedzītie
rullīši (31. att.) paredzēti zāģmateriālu pārvietošanai pie
dažādām mašīnām ar rokām. Plaši tos lieto arī pie šķiro-
šanas, iekraušanas un izkraušanas darbiem. No nepiedzī-
tiem rullīšiem var uzņēmumos izgatavot ari rullīšu trans-

portierus.

Iekārta atlikumu novākšanai kokzāģēšanas cehā

Skaidas un sīko gabalveida atlikumu transportēšanai
kokzāģēšanas cehos lieto lentas transportierus, ķēžu rau-

sējtransportierus, kā arī pneimotransporta iekārtas. Atli-

kumu transportēšanas iekārtu uzstāda parasti kokzāģēta-
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vas pirmajā vai starpstāvā, bet atlikumus uz tiem nolaiž

pa lūkām no otrā stāva.

Atlikumu transportēšanai līdz šim galvenokārt lieto

ķēžu rausējtransportierus. Kušvas mehāniskā rūpnīca ražo

rausējtransportierus TOLļ-16-4 (32. att.) ar garumu 40, 60

un 80 m. Transportiera vilcējelementam — ķēdei ar soli

270 mm —
ir pēc katriem 810 mm piestiprināti rausēji ar

izmēru 50x90x400 mm, kuri izgatavoti no koka. Ķēde

32. att. Ķēžu rausējtransportieris TOЦ,-16-4.

uzstiepta uz diviem ķēžratiem un pārvietojas ar ātrumu 0,5

vai 0,8 m/sek. Transportieri darbina elektrodzinējs ar

jaudu 4,5 kW. Rausējtransportierus var uzstādīt gan hori-

zontāli, gan arī slīpi zem leņķa līdz 40°. Materiāla trans-

portēšanai atkarībā no konkrētiem apstākļiem lieto ķēdes
augšējo vai apakšējo zaru. Materiālus pārvieto pa reni,

kuru uzstāda zem vilcējelementa attiecīgā zara un pa kura

dibenu slīd rausēji. leteicamie renes izmēri: platums par
50 mm lielāks par rausēja garumu, bet dziļums par 100 mm

lielāks par rausēja augstumu. Transportējamā materiāla

izkraušanai no transportiera renes dibenā izveido visā

platumā caurumu ar garumu līdz 750 mm.

Atsevišķos gadījumos sīko atlikumu transportēšanai
lieto arī lentas transportierus, kuru veidi ir apskatīti

iepriekš.
Ļoti efektīvi var novākt skaidas no gateriem, ripzā-

ģiem un pārējām mašīnām ar pneimotransporta iekārtu,
kuru pēdējā laikā ievieš arī kokzāģēšanas cehos. Ar pnei-

motransporta palīdzību ir iespējams savākt pie mašīnām

arī vissīkākos atlikumus un putekļus, kas ievērojami uz-

labo darba apstākļus. Plaši ieviest kokzāģētavās pneimo-

transportu kavē transportējamo materiālu lielais mitruma

saturs, kas sarežģī attiecīgās iekārtas konstruēšanu un

ekspluatāciju.
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Bez apskatītās galvenās transporta iekārtas kokzāģē-
šanas uzņēmumiem mūsu rūpnīcas ražo vēl daudz dažādu

iekārtu un mehānismu, kuri ir paredzēti darbu tālākai me-

hanizēšanai un automatizēšanai un strādnieku darba ap-

stākļu uzlabošanai. No tiem var pieminēt iekārtas baļķu
uzlikšanai baseinā uz kračiem yn.B-l, metāla meklētājus
MHSO, MH63, MHBO un MHIOO, un tamlīdzīgus. Me-

tāla meklētājus uzstāda virs krača ar nolūku izšķirot baļ-
ķus ar tajos iestrēgušiem metāla ķermeņiem un nelaist tos

gaterī, lai nenorautu zāģu zobus. Uzskaites darbu automa-

tizācijai sāks ražot baļķu kubatūras noteicējus YK63,

YKBO un yKIOO. Tos uzstādīs kokzāģēšanas plūsmā

pirms gatera. Perspektīvā plānā ir paredzēts sākt ražot arī

ierīces dēļu kubatūras noteikšanai, kuras uzstādāmas kok-

zāģēšanas tehnoloģiskās plūsmas dažādās vietās.

Lai paaugstinātu baļķu un brusu orientēšanas un ga-

terī ievirzīšanas precizitāti, ražo ēnmetējus aparātus
UPJI-12-2, kurus uzstāda • gatera priekšā 2—2,5 m aug-

stumā virs ceha grīdas. Aparāts projicē uz zāģbaļķa vai

brusas, kurš atrodas sākuma stāvoklī ievirzīšanai gaterī,
divas taisnas ēnas līnijas, kuras paralēlas ar gatera ga-

renasi un atbilst malējo vai brusojošo zāģu stāvoklim

ietvarā.

Daņilovas kokapstrādes darbgaldu rūpnīca ražo piega-
tera mehānismu komplektu OPM-1, OPM-2, OPM-3 un

OPM-4, kas paredzēts baļķu ievirzīšanai vienstāva gaterī,
kā arī zāģmateriālu pieņemšanai un tālākai pārvietošanai
aiz gatera. Komplekts sastāv no četriem mehānismiem:

priekšējie spīļu ratiņi, to pārvietošanas mehānisms, priek-
šējie palīgratiņi ar baļķa pagriešanas ierīci un aizgatera
veltņu transportieris. Visu mehānismu vadība ir koncen-

trēta uz vadības pults, kura atrodas sliežu ceļa galā ga-

tera priekšā.

ŠĶIROŠANAS MEZGLI

Zaģbaļķu šķirošana

Kokzāģēšanas uzņēmumi saņem izejmateriālus, kuri

atšķiras pēc saviem izmēriem, sugas un kvalitātes. Lai

varētu tos optimāli apstrādāt un iegūt maksimālu zāģma-
teriālu iznākumu, apaļkoku krautuvēs jāizdara baļķu
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šķirošana. Sevišķi svarīga zāģbaļķu šķirošana ir kokzāģē-
tavās, kuras apgādātas ar gateriem. Tā nodrošina uzņē-

muma ritmisku darbu un dažāda izmēra baļķu zāģēšanu
ar optimālām zāģkopām, kas dod maksimālu produkcijas
iznākumu.

Zāģbaļķu šķirošanu var veikt uz ūdens vai sauszemes.

Uzņēmumi, kuriem ir ūdensdārzi vai baseini, var tajos iz-

veidot norobežoto šķirošanas āmju tīklu. Katrā āmī ievieto

noteikta izmēra un kvalitātes zāģbaļķus, no kurienes tos

tālāk padod uz baseinu kokzāģētavas priekšā un ar kra-

čiem uz kokzāģētavu. Baļķu šķirošana ūz ūdens ir sa-

mērā lēta, bet tai piemīt vairāki trūkumi. Sakarā ar to, ka

baļķi peld pa ūdeni, ir zināmas grūtības noteikt precīzi to

diametru; šķirošanas darbi uz ūdens ir grūti mehanizē-

jami un šķirotavu ekspluatācija ziemas apstākļos kompli-
cēta, jo grūti novērst ūdens sasalšanu. Ja ņem vēl vērā

to, ka Latvijas PSR likvidē koku pludināšanu un izej-
materiālus kokzāģētavas saņems pa sauszemi, tad mūsu

republikas apstākļos perspektīvāki ir baļķu šķirošanas ga-

rentransportieri, no kurienes sortimentus noveļ krautnēs,
kuras izvietotas gar transportieri. Baļķu šķirošanas paņē-
miens uz sauszemes ir svarīgs arī tādēļ, ka daudzas kok-

zāģētavas atrodas tālu no dabiskiem ūdens baseiniem,
bet izveidot mākslīgo baseinu baļķu šķirošanai pie kok-

zāģētavas ne vienmēr ir iespējams.
Sverdlovskas mehāniskās rūpnīcas un Vologdas rūp-

nīcas «Severnij Kommunar» ražotie garentransportieri
B-22-y un B-22-3 paredzēti baļķu transportēšanai un šķi-
rošanai kokzāģēšanas rūpnīcu apaļkoku krautuvēs. Tos

aizstās ar jaunajiem transportieriem B-18-1, B-18-2 un

B-18-3, ar kuriem var transportēt baļķus, kuru diametrs

attiecīgi līdz 40, līdz 60 un pāri par 60 cm. Transportieri
pēc savas konstrukcijas atgādina kračus (21. att.). To

vilcējelements ir ķēde ar soli 136 mm, kurai pēc katriem

1632 mm ir piestiprinātas traversas. Konveijera ķēde pār-
vietojas ar ātrumu 0,8—1,2 m/sek; tai uzstādītā jauda ir

17 kW.

Viens no šķirošanas darbiem, kuru ilgu laiku neizde-

vās mehanizēt, bija sortimentu novelšana no šķirošanas
transportieriem vajadzīgā vietā, ko izdarīja strādnieki ar

svirām. Tas prasīja ievērojamu darba spēka patēriņu un

lielu fizisku piepūli. Nemehanizēta sortimentu novelšana

ir arī nedroša un samērā neprecīza. Tāpēc pēdējā laikā
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mūsu zemē un ārvalstīs ir izstrādāti dažādu konstrukciju
sortimentu nosviedēji. Praksē tie tomēr maz ieviesti sa-

karā ar sarežģītajām konstrukcijām, lielo izmaksu un ne-

precīzo darbību.

No dažādiem nosviedēju veidiem šķirošanai labāki ir

baļķu pašnosviedēji, kurus iedarbina paši nosviežamie sor-

timenti. Kazaņas rūpnīca 3113 BKHHHBOJTT ražo seg-
menta nosviedējus ACC-1. Pie katras novelšanas vietas

33. att. Ba|ķu pašnosviedējs LLA-SP-1:

/ — transportieris; 2 — sortiments; 3 — balslsvira; 4 — novēlējsviras; 5 — sa-

vienotājtroses; 6 — atvilcējtroses; 7 — virzienmaiņas bloki; 8 — atsvari; 9 — at-

dura; 10 — paceļamā atdura; // — sektors; 12 — novēlējsviru zobotie gali;
13 — dubultšarnīrs; 14 — sektora ass.

uzstāda 2 segmentus, kuri' pagriežoties noveļ baļķi no

transportiera. Ar šiem nosviedējiem var šķirot baļķus ar

diametru no 7 līdz 80 cm un garumu no 3 līdz 11 m. No-

sviedēju trūkums ir tas, ka segmenti uztver novelšanai

nepieciešamo spēku no sortimenta sānu virsmas; sakarā

ar to ir iespējama sortimenta izslīdēšana pret novēlējiem.
Tāpēc šī tipa pašnosviedēji parasti darbojas neprecīzi un

pēc novelšanas sortimenti jānolīdzina.
Lai palielinātu sortimentu novelšanas precizitāti, LLA

Meža ekspluatācijas un tehnoloģijas katedrā konstruēti

jauna tipa pašnosviedēji, kas novelšanai nepieciešamo

spēku uztver no sortimenta priekšgala (33. att.). Sāds risi-

nājums novērš novēlējsviru izslīdēšanu un tāpēc nodro-

šina precīzu darbību. Nosviedējs iedarbojas tieši tad, kad

noveļamā sortimenta priekšgals sasniedz nosviedēja

priekšpusē esošo balstsviru. Balstsviru 3 griež ap asi 14

katrs garāmejošais sortiments. Tomēr tie netiek novelti,
jo balstsvira nav tieši saistīta ar novēlējsvirām. Kad ne-

pieciešams sortimentu novelt, operators vai automātiska
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palīgierīce, ieslēdzot elektromagnētu, paceļ atduru 10.

Tādā gadījumā balstsvira 3 griež sev līdzi sektoru //,

kas ar savienotājtroses 5 starpniecību velk novēlējsviras.

Novēlējsviru priekšējie zobotie gali 12, saķeroties ar trans-

portējamā sortimenta 2 sānvirsmām, nobīda sortimentu no

transportiera. Sviras atvilkšanai sākuma stāvoklī kalpo
trosēs 5 un 6 iekārtie atsvari.

Mehanizējot sortimentu novelšanu no šķirošanas trans-

portieriem, vienlaicīgi ir jādomā par nosviedēju vadības

sistēmas izvēli. Tikai abu šo jautājumu kopīgs atrisinā-

jums spēj nodrošināt maksimālu darba ražīguma pie-
augumu. Nosviedēju vadīšanai var lietot pusautomātiskās
vadības sistēmas ar elektromehāniskām, elektroimpulsī-
vām, magnētiskām v. c. atmiņu ierīcēm, kuras ir sarež-

ģītas pēc konstrukcijas un dārgas. Ir pazīstamas arī auto-

mātiskas vadības sistēmas, kuras šķiro sortimentus pēc
garumiem un caurmēriem (ar karodziņiem pie novelšanas

vietas, kuriem pievienoti gala slēdži). Praktiskai lietoša-

nai ieteicams izmantot kombinētas vadības sistēmu, kur

pirmos 6 —B nosviedējus, skaitot no transportiera sākuma,

jāvada operatoram vizuāli, bet pārējo nosviedēju vadīša-

nai izmanto pusautomātiskas vai automātiskas sistēmas.

Pastāvot šādai vadības sistēmai, sortimentu krautnes gar

transportieri jāizvieto tā, lai sākumā (vizuālās vadības

zonā) nosviestu sortimentus, kas atšķiras savā starpā pēc

sugas, šķiras vai lietošanas nozares, bet transportiera otrā

galā tie, kas atšķiras tikai pēc izmēriem.

Sērijveidā sāks ražot baļķu šķirošanas transportierus
CT-1, CT-2 un CT-3 ar nosviedējiem uņ nosviedēju cen-

tralizētu vadību no vadības pults, kura atrodas šķirošanas

transportiera sākumā. Sie transportieri paredzēti baļķu
šķirošanai ar diametru attiecīgi līdz 40 cm, līdz 60 cm un

pāri par 60 cm. Konveijera ķēde pārvietojas ar ātrumu

0,3—1,2 m/sek; tai uzstādītā jauda ir 17 kW.

Zāģmateriālu šķirošana

Zāģmateriālu šķirošanas darbu organizācijai un šķiro-
šanas mezglu konstrukcijai jānodrošina kvalitatīva šķi-

rošana un augsts ražīgums, maksimāli atbrīvojot strād-

niekus no smagā roku darba, kas saistīts ar materiālu

pārvietošanu. Zāģmateriālu šķirošanas procesā var izšķirt
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divas operācijas, kuras seko viena otrai. Pirmā operācija
ir sortimentu brāķēšana, kur nosaka katra sortimenta

šķiru un nozīmi. Otrā operācija ir izbrāķēto zāģmateriālu
novietošana atsevišķās krautnēs saskaņā ar to piederību
pie vienas vai otras šķirošanas grupas. Visu šķirošanas
mezglu konstrukcijas arī izveidotas, ņemot vērā šo šķiro-
šanas procesa īpašību.

Zāģmateriālu šķirošanas mezgli var būt nemenanizēti,
mehanizēti, pusautomātiski un automātiski. Pēc materiāla

kustības rakstura šķirotavas var būt ar materiāla taisn:

virziena kustību (garenvirzienā vai šķērsvirzienā) vai ar

rotācijas kustību (karuseļa tipa šķirotavas).
Visvienkāršākās pēc savas konstrukcijas ir šķirotavas

ar materiāla garenvirzienā kustību. Sinī gadījumā šķiro
ar rokām. Strādnieki noņem dēļus no lentas vai veltņu

garentransportiera un novieto tos pakās, kuras izvietotas

gar transportieri. Ja dēļu garums normāls (6—6,5 m),
šāda tipa šķirotavu caurlaide nepārsniedz 4—5 dēļus mi-

nūtē. Strādnieku darba apstākļi pie šķirošanas garentrans-
portieriem ir smagi, bet sakarā ar materiāla lielu kustības

-ātrumu var rasties arī nelaimes gadījumi. Pašreiz šķiro-
šanas garentransportierus lieto tikai mazjaudas kokzāģē-
tavās, kuras apgādātas ar vienu vai maksimāli ar diviem

lēngaitas gateriem.
Arī karuseļa tipa šķirošanas mezglus sakarā ar mazu

ražīgumu un samērā sarežģītu konstrukciju izmanto reti.

Karuseļa tipa šķirotavās zāģmateriālus no garentranspor-
tiera, kas transportē tos no kokzāģēšanas ceha, noveļ uz

rotējošā diska, kura diametrs 18—20 m. Zāģmateriālu pa-

kas ir izvietotas apkārt diskam, un to skaits sasniedz

30—35, kas tomēr nav pietiekošs, un sakarā ar to šī tipa
šķirotavas lieto ierobežoti. Zāģmateriālus no rotējošā diska

noņem un novieto pakās strādnieki ar rokām. Salīdzinot

ar pārējām dēļu šķirotavām, karuseļa tipa šķirota-
vām ir tāda priekšrocība, ka nejauši garām palaists sorti-

ments atgriežas pēc viena diska pagrieziena vajadzīgā
noņemšanas vietā un nerada nekādus sarežģījumus darba

organizācijā. Sakarā ar mazu ražīgumu karuseļa tipa šķi-
rotavas var lietot tikai mazās kokzāģētavās, kuras apgā-
dātas ar diviem vai trim gateriem.

Augstražīgos kokzāģēšanas uzņēmumos parasti izveido

dažādas konstrukcijas šķirotavas ar zāģmateriālu kustību

šķērsvirzienā. Sortimentu pārvietošanai lieto ķēžu šķērs-
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34. att. Šķirošanas škērstransoortieris TCП-3.

transportierus ar vairākām paralēlām ķēdēm. Nemehani-

zētām šķirotavām Vologdas rūpnīca «Severnij Kommunar»
ražo transportierus TCn-3 (34. att.), kuri paredzēti dē|u

pārvietošanai to šķirošanas procesā. Lai atvieglotu smagu

dē|u noņemšanu no ķēdēm, šķērstransportiera abās malās

koka rāmim ir piestiprināti nepiedzīti rullīši PIBOO. Šķiro-
šanas šķērstransportiera TCri-3 tehniskais raksturojums:

ķēžu kustības ātrums
.... 0,2 m/sek;

ķēžu skaits 4 gab.;
atstarpes starp ķēdēm .... 1250 —1250—2050 mm; ļ
ķēžu kopējais garums .... 500 m;

transportiera garums ....

līdz 60 m;

transportiera platums ....6m;
uzstādītā jauda 10 kW;
kopējais svars (bez rullīšiem) 6242 kg.
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Zāģmateriālus no kokzāģēšanas ceha uz šķirotavu pa-
dod ar garentransportieriem un noveļ uz šķērstranspor-
tiera ķēdēm. Pārvietojoties tālāk šķērsvirzienā, dēļi no-

kļūst brāķēšanas zonā, kuras garums ir aptuveni 4 m.

Brāķeris nosaka katra dēļa šķiru un apzīmē to pēc pie-
ņemtiem apzīmējumiem, no kuriem vadoties šķirošanas
transportieri apkalpojošie strādnieki var noteikt to noņem-
šanas vietu. Katrs strādnieks atkarībā no sortimentu iz-

mēriem un to daudzuma spēj apkalpot 4—B dēļu noņem-

šanas vietas. Viņš .noņem dēļus ar attiecīgu apzīmējumu
no transportiera un saliek pakās, kuras atrodas ārpus šķi-
rotavas ēkas. Dēļu pakas izvieto abās šķērstransportiera

malās, lai palielinātu to skaitu. Paku veidošanas zonā

strādā atsevišķi strādnieki, kuru uzdevums ir sakārtot dē-

ļus pakās.
Dažreiz dēļu nemehanizētās šķirotavas ar materiāla

šķērskustību ir izvietotas divos stāvos. Otrā stāvā atrodas

dēļu pieņemšanas un brāķēšanas zonas, bet apzīmētos dē-

ļus pa lūku nosviež uz šķērstransportieri pirmajā stāvā,
kas transportē tos uz noņemšanas vietām.

Kaut gan šāda tipa šķirotavas nodrošina augstu šķi-
rošanas ražīgumu (30—35 dēļi/min), ir saglabājies darb-

ietilpīgs un smags roku darbs. Arī šķirotavu apkalpojošo
strādnieku darba apstākļi ir smagi, it sevišķi ziemā, jo
darbs notiek zem atklātas nojumes, kur strādnieki nav

nosargāti no vēja un aukstuma. Tomēr līdz pēdējam lai-

kam šāda veida šķirotavas ir visplašāk izplatītas, jo eso-

šām mehanizēto, pusautomātisko un automātisko šķiro-
tavu konstrukcijām ir daudz trūkumu, kas kavē tās plaši
ieviest praksē. Izanalizējot visā pasaulē pazīstamo dažādu

šķirošanas mezglu darba principus un konstrukcijas

(zviedru «Ewemaskiner», «Nordstroms», ASV «Produc-

tion Systems», «Wheeland» v. c), mūsu konstruktori

izstrādāja vairākas jaunas zāģmateriālu šķirotavu kon-

strukcijas, kuras ir drošas darbā un nodrošina augstu me-

hanizācijas un automatizācijas pakāpi, atbrīvojot cilvēku

no smaga roku darba (nCEI-l, ncn.36, PCII-l, UCJI36
v. c). Šādas šķirotavas jau strādā mūsu zemes pirmrin-
das uzņēmumos un ar laiku aizstās visas nemehanizētās

un novecojušās šķirošanas ierīces.

Pašreiz Vologdas rūpnīca «Severnij Kommunar» ražo

mehanizētas dēļu šķirošanas ierīces n.Cn.36, kuras pare-

dzētas dēļu šķirošanai kokzāģēšanas plūsmā. Sajā šķiro-
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tava ir 36 šķirošanas vietas. Ir paredzēts sākt ražot ana-

loģiskas mehāniskās šķirotavas ncni2, ncniB, nC1124

un ncri3o attiecīgi ar 12, 18, 24 un 30 šķiroša-
nas vietām. Sakarā ar to, ka šķirošanas ierīces vada no

vadības pults, kur strādā operators, iespējams šķirot zāģ-
materiālus kā pēc izmēriem, tā arī pēc kvalitātes. Auto-

mātiskās šķirotavas pašreiz spēj izšķirot zāģmateriālus
tikai pēc izmēriem, kas ierobežo tās plaši ieviest praksē.

35. att. Mehanizētā šķirošanas iekārta ПСП:

/ — ķēžu šķērstransportieris; 2 — disku pārvietošanas sektors; 3 — pārvieto-
jamie diski; 4 — lūkas virs šķirošanas kabatām; 5 — sviras elektromagnētu

ieslēgšanai; 6 — konveijera ķēdes; 7 — dē|u uzkrāšanās vieta.

Mehanizētā šķirošanas ierīce ncn (35. att.) raksturīga
ar to, ka zāģmateriālu pārvietošanai lieto transportiera
ķēdes apakšējo zaru ar atdurām, bet transportējamie ma-

teriāli pārvietojas pa sliedēm. Zem sliedēm atrodas va-

gonetes, uz kurām izveido izšķirotu zāģmateriālu pakas.
Dēļus no kokzāģētavas padod uz ķēžu šķērstransportieri
/, no kurienes tos ar ierīci nn.Cn pa vienam padod uz

transportiera otro sekciju. Tur dēļus apskata operators un

tālāk tos automātiski virza zem augšējā transportiera. Pēc

katra dēļa novērtēšanas operators dod komandu tā novel-

šanai attiecīgā šķirošanas vietā. Komandas izpildīšanai
lieto vienkāršas konstrukcijas mehānisko atmiņu ierīci,
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kam ir divas ķēdes 6, kuras savienotas savā starpā ar

asīm. Atstarpe starp asīm ir vienlīdzīga ar augšējā kon-

veijera ķēdēm piestiprināto atduru soli. Abi konveijeri
pārvietojas stingri sinhronizēti. Uz konveijera ķēdes 6

savienojošām asīm ir uzstādīti diski 3, kuri var ieņemt
jebkuru stāvokli ass garumā. Kārtējo disku, kurš pārvie-
tojas sinhronizēti ar novērtēto dēli, operators uzstāda va-

jadzīgā stāvoklī ar sektoru 2 un ķēdes pārnesumu. Pie

katras šķirošanas vietas attiecīgā atstatumā no konvei-

jera ass atrodas sviras 5, kuras pēc diska iedarbības uz

tām ieslēdz elektromagnētus. Sviru stāvoklis atmiņu ierī-

ces transportiera platumā ir noregulēts tā, ka katrs disks
3 var atkarībā no sava stāvokļa uz ass gājiena laikā pie-
skarties tikai vienai noteiktai svirai. Pēc elektromagnēta

ieslēgšanas paceļas virs šķirošanas vietas lūka 4 un pār-
vietojamais dēlis iekrīt kabatā un nokļūst dēļu uzkrāša-

nās vietā 7, kur to-satur atdura. Ja vienā kabatā ir sa-

krājušies vairāki dēļi, tad strādnieks nolaiž atduru un dēļi
nokrīt uz ratiņiem, kur tos sakārto ciešā pakā. Lietojot
šādu mehānisku šķirotavu, iespējams palielināt darba ra-

žīgumu 2 reizes. Vislielāko efektu iegūst, ja šķirojamo dēļu
skaits pārsniedz 8000 maiņā. Ja darba apjomi mazāki, uz-

stādīt šādas dārgas ierīces nav lietderīgi sakarā ar liela-

jiem kapitālieguldījumiem. Mehanizēto dēļu šķirotavu
caurlaides spēja un darba kvalitāte ir lielā mērā atkarīga
no operatora prasmes. Prakse rāda, ka labi apmācīts ope-

rators spēj pienācīgi ātri noteikt sortimentu izmērus un

kvalitāti un, dodot komandu, kļūdās reti.

Mehanizētas šķirotavas ncn-36 tehniskais raksturo-

jums:
šķirojamo dēļu garums . . . 2—7 m;

šķirojamo dēļu platums . . līdz 280 mm;

šķirojamo dēju biezums . . ( 10—100 mm;

šķirošanas vietu skaits . . . 36;

maksimālais ražīgums ... 28 dēļi/min;
ķēžu kustības ātrums . . . 0,21—0,42 m/sck;

šķirošanas ierīces garums . 60,4 m;

. apkalpojošā personāla skaits 4—6;

kopējā uzstādītā jauda ...

114 kW;

ierīces kopējais svars . . . 109 600 kg.

No automātiskām šķirošanas ierīcēm jāatzīmē šķiro-
tavas AC1132 ar 32—36 šķirošanas vietām, kuras pare-

dzētas apmalotu zāģmateriālu šķirošanai pēc to izmēriem
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šķērsgriezumā. Sāda tipa šķirotavas principiālā shēma

ir parādīta 36. att. Šķirotava ACIT.32 spēj pieņemt zāģ-
materiālus no divām divu gateru plūsmām. Dē|iem pār-
vietojoties tālāk, tie nokļūst zem ierīces 2, kura nosaka

automātiski to biezumu un platumu un dod komandu par

36. att. Automātiskās šķirotavas ACП132 principiālā shēma:

/ — dēlu pieņemšanas ierīce no divām kokzāģēšanas plūsmām; 2 — dēju

šķērsgriezuma mērītājs; 3 — transportiera ķēdēm piestiprinātie dē|u nesēji;
4 — šķirošanas kabatas; 5 — šķērslransportieris šTršķirotu zāģmateriālu pado-

šanai uz paku veidošanas ierīci.

dēļu novelšanu vienā vai otrā šķirošanas vietā. Pārvieto-

joties tālāk, dēļi nokļūst uz dēļu nesējiem (svirām) 3, ku-

ras transportē tos līdz novelšanas vietai, t. i., līdz attie-

cīga izmēra dēļu šķirošanas kabatai 4. Dēļu novelšanas

svira 3, kura ir piestiprināta konveijera ķēdei šarnīrvei-

dīgi, automātiski pagriežas ap savu asi. Kabatās dēļi

novietojas neorganizētā pakā. No turienes dēļus atkarībā

no to daudzuma kabatā aizvāc ķēžu šķērstransportieris 5

un padod uz paku veidošanas ierīci. Strādājot pēc automā-

tiskā darbības cikla, šķirotavas AC1132 ražīgums ir

80 dēļu/min.
Uz šķirošanas ierīces ACFI32 paredzēta iespēja šķirot

zāģmateriālus arī pēc pusautomātiskā darbības cikla, jo
šķirošana tikai pēc izmēriem nav pietiekoša. Sinī gadī-
jumā pirms vai pēc dēļu izmērīšanas ierīces atrodas vēl

operatora vadības pults, no kurienes dod atmiņu ierīcei pa-

pildu komandu atkarībā no sortimenta kvalitātes. Atmiņu
ierīce abas komandas, no kurām vienu dod automātiskā

šķērsgriezuma mērīšanas ierīce, bet otru operators, sakopo
un nosaka dēja novelšanas vietu. Strādājot pēc šādas kom-

binētas vadības shēmas, šķirotavas AČn.32 ražīgums ir

2 reizes mazāks un sastāda maksimāli 40 dēļu/min, kas

atbilst vienas divgateru kokzāģēšanas plūsmas ražīgu-
mam.
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Perspektīva plāna paredzēts sakt ražot arī automātis-

kās šķirotavas ACZII2, ACR\S un AC/124 dēļu šķiro-
šanai pec garumiem ar 12, 18 un 24 šķirošanas vietām.

Sādu ierīču ražīgums ir līdz 80 dēļu/min. Dēļus parasti
šķiro pēc garumiem, kad tie ir izžāvēti un izbrāķēti pēc

37. att. Paku veidošanas mašīnas ПФM-IO principiālā shēma:

/ — zāģmateriālu paka uz sagāžama lifta platformas; 2 — pieņemšanas šķērs-
transportieris; 3 — ķēžu šķērstransportieris; 4 — galu nolīdzināšanas iekārta;
5 — pakas vienas kārtas veidošanas ierīce; 6 — starpliku nolikšafias mehā-

nisms; 7 — izveidota žāvēšanas paka uz paceļamas platformas.

kvalitātes. Tas nozīmē, ka vienlaicīgi pēc garumiem šķiro
tikai vienas šķiras zāģmateriālus, kas samazina vajadzīgo

šķirošanas vietu skaitu. No dēļiem, kas izšķiroti pēc ga-

rumiem, var labāk izgatavot ciešu transporta paku, kuru

ērtāk ievietot transporta ierīcē. levērojami vienkāršojas arī

zāģmateriālu uzskaite.

Pie zāģmateriālu šķirotavas parasti izveido ciešu iz-

šķiroto zāģmateriālu paku. Nākošā operācija zāģmateriālu
ražošanas tehnoloģiskajā plūsmā ir to mākslīgā vai da-

biskā žāvēšana. Pēc modernās tehnoloģijas zāģmateriālus
žāvē pakās, kuras no ciešās pakas atšķiras ar to, ka tanīs

zāģmateriāli ir novietoti uz starplikām. Tas nozīmē, ka

zāģmateriālu ražošanas tehnoloģiskajā plūsmā vajag
ieviest speciālu žāvēšanas paku veidošanas mezglu. Lai

vienkāršotu zāģmateriālu ražošanas tehnoloģiju, ieteicams

žāvēšanas paku ar starplikām izveidot uzreiz pie šķiroša-
nas mezgliem. Tomēr pie esošām mehanizētām un auto-

mātiskām šķirotavām šāda iespēja nav paredzēta sakarā

ar konstruktīvajiem-sarežģījumiem.
37. att. parādīta paku veidošanas mašīnas IIOM-10

principiālā shēma. Ciešu transporta paku ar veltņiem pa-

dod uz liftu /. Liftu sagāžot, dēļi no pakas noslīd pa kār-

tām uz pieņemšanas šķērstransportieri 2. No turienes

dēļus šķērstransportieris 3 pa vienam padod uz galu nolī-
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dzināšanas iekārtu 4. Šī iekārta sastāv no slīpiem vel-

tņiem, kuri pārbīda dēļus pret gala atduru. Tālāk ķēžu
šķērstransportieris dēļus padod uz žāvēšanas pakas vie-

nas kārtas veidošanas ierīci 5, kura sastāv no transpor-
tiera un sviru sistēmas kārtas pārlikšanai uz pakas. Kad
kārta ar vajadzīgo platumu ir izveidota, sviras paceļ to

uz augšu un pārliek pakā, kura atrodas uz lifta. Pēc kār-

tas nolikšanas sviras atgriežas sākuma stāvoklī un sāk

veidot jaunu dēļu kārtu. Žāvēšanas paku nolaiž ar liftu

par vienas kārtas augstumu, bet mehānisms 6 noliek uz

pakas starplikas (atkarībā no veidojamās pakas garuma
to skaits var sasniegt 9). Vajadzības gadījumā ar doto

iekārtu var veidot arī zāģmateriālu ciešas transporta pa-

kas, izslēdzot starpliku padošanas mehānismu.

Paku veidošanas mašīnas nOM-10 tehniskais rakstu-

rojums:

veidojamo paku garums . . . 3000 —7000 mm;

veidojamo paku platums . . . 1200—1900 mm;

veidojamo paku augstums . . 1500 mm;

apstrādājamo dēļu garums . . 3000 —6700 mm;

apstrādājamo dēļu platums . . 80 —280 mm;

apstrādājamo dēju biezums . . 16—100 mm;

starpliku izmēri šķērsgriezumā 25X40 mm;

ražīgums 30 dēļu/min;
uzstādītā jauda 45 kW;

kopējais svars 37 130 kg.

Žāvēšanas procesā zāģmateriāliem var rasties dažādi

defekti, kā, piemēram, plaisas dēļu galos. Tāpēc pēc žāvē-

šanas sausie dēļi no jauna jābrāķē, jāgarumo atkarībā no

atklātajiem defektiem, jāmarķē un jāšķiro, un tikai pēc
tam tos var sūtīt patērētājiem vai dot tālākai apstrādei.
Šo operāciju kompleksa veikšanai lieto dažādas konstruk-

cijas brāķēšanas-garumošanas ierīces. Sakarā ar to, ka

uz brāķēšanas-garumošanas ierīci padod jau iepriekš sa-

šķirotus zāģmateriālus, šeit šķiro tikai pēc kvalitātes un

šķirošanas vietu skaits nepārsniedz 4—6.

38. att. ir parādīta brāķēšanas-garumošanas ierīces

4CTY-2 principiālā shēma. Sī ierīce paredzēta dēļu galī-

gai šķirošanai un garumošanai pēc to žāvēšanas. Zāģ-
materiālu garumošana notiek valsts standartos paredzē-
tās pakāpēs (pēc katriem 250 mm, bet eksporta zāģētavās
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38. att. Brāķēšanas-garumošanas ierīces 4CTУ-2 principiālā shēma:

/
— paku pieņemšanas transportieris; 2 — lifts; 3 — šķērstransportieris;

4 — galu nolīdzināšanasierīce; 5 — pagriešanas mehānisms; 6 — veltņu trans-

portieris; 7 — gala atduras; 8 — šķērstransportieris; 9 — pagriešanas mehā-

nisms; 10 — estakāde virs šķērstransportiera; // — veltņu transportieris;
12 — veltņu transportieris ar gala atdurām; 13 — dē|u marķēšanas ierīce pēc

garumiem.

pēc 1 pēdas — 305 mm). Komplektā ietilpst ari automā-

tiskā ierīce dē|u marķēšanai. Dē|u marku atbilstoši attie-

cīgiem valsts standartiem iezīmē to gala virsmā. Žāvēša-

nas paku autokrāvējs padod uz paku pieņemšanas trans-

portieri /, no kurienes to tālāk pārvieto uz liftu 2. Paceļot
un sagāžot ar liftu paku, dēļi slīd pa kārtām uz šķērs-

transportieri 3, bet starplikas nokrīt uz lentas transpor-
tieri, kas tās savāc. Dēļus ar šķērstransportieri 3 padod
uz galu nolīdzināšanas ierīci 4, kas sastāv no slīpiem vel-

tnīšiem, bet pēc tam uz brāķēšanas zonu. Tur tos ar pa-

griešanas mehānismu 5 pagriež uz otru" plakni. Tas dod

brāķerim iespēju noteikt dēļu kvalitāti precīzāk. Pēc dēļa
abu plakņu apskatīšanas brāķeris nosaka sortimenta šķiru
un atzāģējamās daļas garumu un šos datus dod komandu

ierīcei, nospiežot attiecīgas pogas uz vadības pults. Tālāk
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dēji nok|ust uz veltņu transportiera 6, kurš pārvieto tos

garenvirzienā pret atdurām 7, kuru atstatums no zāģa

ripas atbilst atzāģējamās da|as garumam. Šķērstranspor-
tieris 8 uzvirza dēli, kura gals atbalstīts pret attiecīgu
atduru, uz zāģa ripu, un no tā viena gala tiek atzāģēts
iepriekš noteikta garuma gabals. Pēc tam dēļi nok|ūst uz

otrā pagriešanas mehānisma 9, kur tos vēlreiz apskata
no abām pusēm otrais brāķeris, kas atrodas virs transpor-
tiera uz estakādes 10. Viņš var grozīt pirmā brāķera lē-

mumu un noteikt sortimentam jaunu šķiru. Otrā brāķera
uzdevumos ietilpst arī sortimenta galīgā garuma noteik-

šana atbilstoši valsts standartiem. No vadības pults viņš
dod attiecīgu komandu garumošanas ierīcei, kura atrodas

virs veltņu transportiera 12 un sastāv no vairākām gala
atdurām un zāģa ripas. Atkarībā no sortimenta vajadzīgā
garuma tā galu ar veltņu transportieri 11 atbalsta pret
attiecīgu atduru, kura atstatums no otrās zāģa ripas ir

vienlīdzīgs ar iepriekš noteikto dēļa garumu. Pēc sagaru-
mošanas dēļus padod uz garuma mērīšanas un marķēša-
nas ierīci 13, bet tālāk uz šķirošanas mezglu, kura kon-

strukcija līdzīga šķirotavai.

Brāķēšanas-garumošanas ierīces 4CTY-2 tehniskais

raksturojums:

apstrādājamo dēļu garums . 3000 —7000 mm;

apstrādājamo dēļu platums . līdz 280 mm;

apstrādājamo dēļu biezums . līdz 100 mm;

ierīces kopējais garums . . 30,4 m;

ražīgums 20 dēļu/min;
uzstādītā jauda 66 kW;

kopējais svars 39 000 kg.

Kokzāģēšanas tehnoloģiskajā procesā rodas ļoti daudz

atlikumu — nomales, lokmala latiņas, atgriezumi, skaidas

un mizas. So atlikumu pārstrādāšanai lieto dažādas iekār-

tas atkarībā no atlikumu veida un to tālākās izmantoša-

nas.

Līdz šim praktiski vēl nav atrisināts mizu izmantoša-

nas jautājums un galvenokārt tās lieto kā kurināmo. No-

vozibkovas mašīnbūves rūpnīca «Volna revoļuciji» ražo

ĀRSTRADASANAI
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mizas spiedi Kīl-6, kura izspiež ar veltņiem no noņemtās
mizas lieko mitrumu (pēc iziešanas starp veltņiem mizas

mitrums ir ap 55%): Spiedi uzstāda vienā komplektā ar

mizas kapātāju KP-6, kurš paredzēts mizas sasmalcinā-

šanai līdz izmēriem 30X40 mm. Abu šo mehānismu ražī-

gums ir līdz 6000 kg/st.
No gabalveida atlikumiem var organizēt dažādas sī-

kas produkcijas ražošanu, kā, piemēram, taras dēlīšu,
plaša patēriņa priekšmetu v. tml. Gabalveida atlikumu

pārstrādāšanas tehnoloģisko plūsmu parasti izveido uz

ripzāģmašīnu bāzes. Tā, piemēram, nomaļu zāģēšanai ga-
renvirzienā lieto dažādas konstrukcijas skaldripzāģus, kā

griezējinstrumentu lietojot konisko zāģa ripu. Latiņu
zāģēšanai lieto ripzāģmašīnas LļA-2 ar kombinētu veltņa-
diska ievirzes mehānismu. legūto neapmalotu dēļu sazā-

ģēšanai platumā var lietot vieglākas konstrukcijas apma-

lošanas zāģus, piemēram, LUI-3, kā arī piegriešanas rip-
zāģmašīnas ar vienu vai vairākām zāģa ripām (UUK-4,
IT/IK!? utt.). Nomaļu un latiņu garumošanai lieto dažādus

šķērszāģus, bet iegūto dēlīšu un brusiņu garumošanai
ieteicams lietot galu nolīdzinātājus U2KI2. So ripzāģ-
mašīnu konstrukcija, tehniskais raksturojums un tehnolo-

ģiskie aprēķini ir doti nodaļā «Ripzāģmašīnas».

Par vienu no izdevīgāko gabalveida atlikumu izman-

tošanas veidu kokzāģēšanas rūpniecībā var uzskatīt to

pārstrādāšanu tehnoloģiskajā skaidā. Gabalveida atli-

kumu sasmalcināšanai Kušvas mehāniskā rūpnīca ražo

kapātājus RP-3, RP-5 un A3-12. Kapātājs ZI.P-3 paredzēts
lielāku kokzāģēšanas atlikumu pārstrādāšanai kurināmā

(iegūtās skaidas garums 20—100 mm). Ar kapātāju HP-3

iegūto skaidu var izmantot arī tehnoloģiskajām vajadzī-

bām, tikai tā jāsasmalcina otrreiz līdz vajadzīgam izmē-

ram. Kapātājs jļP-5 paredzēts speciāli tehnoloģiskās skai-

das ražošanai hidrolīzes rūpniecībai, un tā ražotā skaida

ir ar garumu 10—40 mm. Tehnoloģisko skaidu ar garumu

18 mm, kas piemērota kokskaidu plātņu ražošanai, iegūst
ar kapātāju A3-12. Arī šis kapātājs ir speciāli paredzēts

nomaļu, lokmala latiņu un dēļu atgriezumu pārstrādāša-
nai.

Kokzāģēšanas atlikumu kapātāji ,HP-3 un ZI.P-5

(39. att.) pēc konstrukcijas ir līdzīgi. Kapātāja galvenā

sastāvdaļa ir rotējošā nažu vārpsta (rotors) ar iestipri-
nātiem nažiem, kuri veic koksnes sasmalcināšanu. Mate-
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39. att. Kokzāģēšanas atlikumu kapātājs ДP-3:

/ — korpuss; 2 — pamatu plātne; 3 — balstvirsma; 4 — apvalka kustīgā dala;
5 — nažu vārpsta; 6 — kapātāja naži; 7 — nekustīgi naži skaidas sagriešanai
platumā; 8 — iekraušanas rene; 9 — apstrādājamais materiāls; 10 — rausēj-

transportieris skaidu savākšanai; // — rausējs; 12 — lentas transportieris
materiāla padošanai pie kapātajā; 13 — kapātajā pamati.

riālu uz griezējinstrumentu padod pa slīpo reni tā paš-
svara ietekmē. Skaidas sagriešanai platumā kapātāja kor-

pusam ir piestiprināti nekustīgi naži 7. Rotējošā vārpsta
ir ieslēgta čuguna apvalkā, kurš sastāv no korpusa / un

kustīgas daļas 4. Pēdējo var, ja izslēgts dzinējs, pabīdīt
sānis, kas nepieciešams kapātāja apskatīšanai, tīrīšanai

un nažu maiņai. Sasmalcinātās skaidas savāc ar rausēj-
transportieri 10 un padod uz skaidu noliktavu vai katlu

māju.
Kapātājs A3-12 ir izveidots ar vertikālo disku, kurā

iestiprināti naži, kas sasmalcina kokzāģēšanas atlikumus.

Tā ražīgums ir pietiekošs, lai sasmalcinātu atlikumus, kas
rodas vienā divgateru kokzāģēšanas plūsmā.



Kokzāģēšanas atlikumu kapātāju tehniskais raksturo-

jums ir dotš 20. tabulā.

20. tabula

KAPĀTĀJU TEHNISKAIS RAKSTUROJUMS

Kapātājiem ar cilindrisku nažu vārpstu (rotoru) ražī-

gumu pēc sasmalcinātās koksnes apjoma var noteikt pēc
sakarības

Q=

6°'*'Z ""

10o(
;'''*r '''

[nrVst], (79)

kur b — nažu izvirzījums no nažu vārpstas, vienlīdzīgs
ar iegūtās skaidas garumu, mm;

z — vārpstā iestiprināto nažu skaits, gab.;
n — nažu vārpstas apgriezienu skaits, apgr/min;
F — kapātāja ieejas cauruma laukums, m 2;
k{ — ieejas laukuma aizpildīšanas koeficients, pa-

rasti 0,1;
k

T — ražīguma koeficients, parasti 0,5—0,6;

kļ — darba laika izmantošanas koeficients, parasti
0,85—0,9.

/

iāju lumi moi ii-m

Rādītāji
I AP-5 A3-12

asmalcināmo atlikumu maksimālie iz-

mēri šķērsgriezumā, mm . . . .

lažu vārpstas vai diska diametrs, mm

fāžu vārpstas garums, mm . . . .
lažu skaits uz vārpstas vai diska, gab.
lekustīgo nažu skaits, gab

iriezējinstrumenta apgriezienu skaits,

apgr/min
Izstādītā jauda, kW

.......

kopējais svars, kg
!ažīgums, m

3/st (pēc sasmalcinātās

koksnes apjoma)

80X80

820

320

5

2

300X40

820
320

5

2

450X180

1250

12

600

20

1820

900

20

1840

675

55

4318

20—30 8—12 18—20
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II. KOKZĀĢĒŠANAS TEHNOLOĢIJA

ZĀĢMATERIĀLU RAŽOŠANAS PROCESS

Par zāģmateriālu ražošanas procesu sauc tehnoloģisko
un transporta operāciju kompleksu, kura gaitā zāģbaļķus
pārstrādā komplektētos vai nekomplektētos zāģmateriā-
los — sagatavojumos. Nekomplektētos zāģmateriālus ražo,

ja patērētājs attiecībā uz zāģmateriālu izmēriem nav iz-

virzījis speciālas prasības. Ražojot nekomplektētos zāģ-
materiālus, tos izzāģē visizdevīgākos standarta biezumos

un platumos un standarta noteiktajās garuma pakāpēs.
Patērētājs saņem noteikta šķērsgriezuma nekomplektētus
zāģmateriālus tekošos metros un pārstrādā tos tālāk. Sa-

gatavojumi ir konkrētu koka detaļu biezumiem, platumiem,
garumiem un koksnes kvalitātei atbilstoši zāģmateriāli,
kuriem ir vajadzīgie rūkšanas, atgarumošanas, ēvelēša-

nas v. c. apstrādes virsmēri. Nekomplektētos zāģmateriā-
lus ražo apaļkoku zāģēšanas cehā, bet sagatavojumus —

īpašos piegriešanas cehos, kur dēļus, plankas v. c. veida

zāģmateriālus sagarumo, atbiezumo un dažreiz arī atpla-
tumo, t. i., sazāģē šķērsām un gareniski sagatavojumiem
vajadzīgā garumā, biezumā un platumā. No koksnes eko-

nomiskas izvērtēšanas viedokļa ir vēlams, lai patērētājs
saņemtu vajadzīgos zāģmateriālus tikai sagatavojumu
komplektu veidā. Nododot patērētājam komplektētus, iz-

žāvētus un vajadzības gadījumā arī jau apēvelētus un

propētus zāģmateriālus, ir iespējams:

1) racionālāk izvērtēt zāģbaļķus, pielāgojot zāģkopas
noteiktu dimensiju un kvalitātes zāģmateriālu izzāģēša-
nai;

2) šķērszāģēšanu un garenzāģēšanu veikt ar vismazā-

kiem koksnes zudumiem;

3) atslogot transportu, atbrīvojot to, pirmkārt, no lie-

kas ūdens un zāģēšanas atlikumu pārvadāšanas, un, otr-

kārt, labāk izmantot transporta līdzekļu gabarītus —

transporta līdzekļus blīvāk piekraujot;
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4) atbrīvot patērētāju no daudzām tā tehnoloģijai ne-

atbilstošām operācijām un koksnes zudumiem, kas saistīti

ar šīm operācijām;
5) pilnīgāk izvērtēt zāģēšanas atlikumus un atkritu-

mus.

Lai tautas saimniecība saņemtu tai nepieciešamos
zāģmateriālus ne tikai vajadzīgajā daudzumā, bet arī vis-

augstākajā labumā un vajadzīgajos izmēros, stumbri ir

pareizi jāsagarumo, bet iegūtie zāģbaļķi jāsašķiro atbil-

stoši to sugām, izmēriem un pēc tam jāsazāģē ar pareizi
sastādītām zāģkopām. Koku zāģēšana jāveic tā, lai varētu

iegūt
1) zāģmateriālu maksimālo kvantitatīvo iznākumu;

2) zāģmateriālu maksimālo kvalitatīvo iznākumu;

3) zāģmateriālu maksimālo specifikācijas iznākumu;
4) maksimālu darbaspēka ražīgumu un

5) maksimālu iekārtas un mašīnu ražīgumu.

Kokzāģēšanas uzņēmumu un kokzāģēšanas-

kokapstrādes kombinātu apgāde ar zāģbaļķiem

Latvijas PSR kokzāģēšanas uzņēmumi izejvielas zāģ-
materiālu ražošanai saņem no republikas vai arī Krievi-

jas Federācijas mežrūpniecības saimniecībām zāģbaļķu
veidā, t. i., jau sagatavotā veidā. Zāģbaļķus piegādā lie-

lāko tiesu pa platsliežu dzelzceļiem. Pēc Z. Saliņa pētīju-
miem, Latvijas PSR pastāv astoņi dažādi kokmateriālu

transporta veidi. Sie transporta varianti un to īpatsvars
norādīts 21. tabulā.

21. tabula

DAŽĀDO TRANSPORTA VARIANTU ĪPATSVARS

KOKMATERIĀLU PĀRVADĀŠANA LATVIJAS PSR 1965. GADA

Vari-

anta
kār-

tas
Nr.

Varianta īss raksturojums

Kokmate-

riālu dau-

dzums,
kas pār-
vadāts

pēc at-

tiecīga
varianta,

tūkst,-m3

Varianta

īpatsvars
pārvadā-

šanas

kopap-
jomā, %.

Kokmateriālus stumbros un pusstum-
bros izved uz lejasgala krautuvēm, kur

sagarumo. Iegūtos sortimentus no krau-

tuvēm transportē pa platsliežu dzelzceļiem 1250 33,2
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21. ta b. turpinājums

Pretstatā Padomju Savienībai kopumā mūsu repub-
likā pēckara periodā ir strauji samazinājusies kokmate-

riālu pludināšana. Ja pirms kara Latvijas kokrūpniecības

uzņēmumiem pludinot piegādāja vairāk nekā 50% pār-
strādājamo kokmateriālu, tad šobrīd — ne vairāk par 5%.
Tas izskaidrojams ar to, ka Latvijas PSR mežrūpniecībā
ir notikušas lielas izmaiņas tehnikā un tehnoloģijā. Mež-

rūpniecības saimniecības šobrīd ir bagātīgi apgādātas ar

dažāda veida transporta mehānismiem, bez tam mūsu re-

Vari-

anta

kār-

tas
Nr.

Varianta īss raksturojums

Kokmate-
riālu dau-

dzums,
kas pār-
vadāts

pēc at-

tiecīga
varianta.

tūkst, m
3

Varianta

īpatsvars
pārvadā-

šanas

kopap-
jomā, %

II Kokmateriālus, sagarumotus sortimen-

tos, izved ar autotransportu no meža tieši

patērētājam

1120 29,6

III Kokmateriālus stumbros un pusstum-

bros izved uz Iejasgala krautuvēm un sa-

garumo. Iegūtos sortimentus tālāk trans-

portē ar automašīnām 24,6930

IV Kokmateriālus stumbros un pusstum-
bros izved uz Iejasgala krautuvēm, kur

tos sagarumo. No krautuvēm sortimentus

tālāk transportē pa šaursliežu dzelzceļu,

pēc tam pārkrauj un transportē pa plat-
sliežu dzelzceļu

Kokmateriālus stumbros un pusstum-
bros izved uz Iejasgala krautuvēm, kur

tos sagarumo. Iegūtos sortimentus tālāk

transportē pa ūdensceļu pludinot . . . .

Kokmateriālus izved uz Iejasgala krau-

tuvēm, kas iekārtotas pie autoce|a. Iegū-
tos sortimentus ar automašīnām pārved

uz krautuvi, kas atrodas pie dzelzce|a,

un tālāk transportē pa dzelzce|u . . . .

230

170

6,1

4,5

VI

'30 0,8

VII Kokmateriālus stumbros izved tieši uz

kokapstrādes kombinātiem

Kokmateriālus izved uz Iejasgala krau-

tuvēm. Pēc sagarumošanas iegūtos sor-

timentus pludina, pēc tam izvelk no

ūdens un transportē pa dzelzce|u . . .

25 0,7

20 0,5
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publikā ir izveidots ļoti plašs meža un vispārējās lietoša-

nas ceļu tīkls. Vidēji uz katriem 100 ha meža zemes Pa-

domju Savienībā ir 0,05 km meža ceļu, bet mūsu repub-
likā 12 reizes vairāk, tas ir, 0,61 km.

Kā redzams no 22. tabulas, tad vispārējās lietošanas

autoceļu biežums mūsu republikā ir 6,4 reizes, dzelzceļu —

6,25 reizes, bet pludināšanai piemērotu upju — 6,8 reizes

lielāks nekā vidēji Padomju Savienībā.

22. tabula

VISPĀRĒJAS LIETOŠANAS TRANSPORTA CEĻU TIKLA BIEZUMS

PADOMJU SAVIENĪBA UN LATVIJAS PSR

Kokmateriālu pludināšana Latvijā šobrīd samazinās,

jo sauszemes transports mūsu apstākļos izrādījies lētāks,
turklāt pludināšanai ir sezonas raksturs, daļa kokmate-

riālu pludināšanas gaitā nogrimst un tādējādi zūd, bez

tam kokmateriālu pludināšana nelabvēlīgi ietekmē ziv-

saimniecību un izraisa pludinātāju profesionālas slimības.

Pēc Z. Saliņa pētījumiem, kokmateriālu pārvadāšana
ar autotransportu ir izdevīgāka nekā pārvadāšana pa

dzelzceļu, ja pārvadāšanas attālums nepārsniedz 60
—

70 km. Vidējais kokmateriālu transporta attālums no

mežrūpniecības saimniecību lejasgala krautuvēm uz pār-
strādāšanas uzņēmumiem mūsu republikā ir 120 km. Pa-

domju Savienībā šis attālums šobrīd ir ap 1617 km. Sa-

karā ar meža izstrādes vietu pārvietošanos uz attālākiem

valsts rajoniem kokmateriālu izvešanas attālums PSRS

nemitīgi pieaug. Tā laikā no 1958. līdz 1964. gadam tas

palielinājies no 834 km līdz 1618 km, t. i., gandrīz divkārt.

Mūsu republikā turpretī kokmateriālu izvešanas attālums

laika gaitā neizmainās un šobrīd tas ir aptuveni 14 reizes

mazāks nekā vidēji Padomju Savienībā.

Neskatoties uz to, ka kokmateriālu pludināšana LPSR
tiek likvidēta, baseini un daļēji arī ūdensdārzi pie koku

zāģēšanas uzņēmumiem ir jāsaglabā, jo zāģbaļķu

Ceļa tips

Ceļa tikla biežums,
km uz 100 km2 teritorijas

PSRS LPSRPSRS LPSR

Autoce|i

Platsliežu dzelzceļi
....

Kokmateriālu pludināšanai
upes

piemērotas

6

0,57

0,53

38,4

3,56

3,02
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šķirošanu visvieglāk veikt baseinā, bet uzglabāšanas ap-

stākļi ūdensdārzā siltajā gadalaikā ir daudz labāki nekā

sausuma.

Tautsaimnieciski pareizi ir piegādāt lielajiem komplek-
sajiem kokrūpniecības uzņēmumiem nevis atsevišķus sor-

timentus, bet stumbrus un pusstumbrus.
Izmantojot zāģbaļķu piegādei dzelzceļus vai zemes ce-

ļus un atsakoties no pludināšanas, nav jāiekārto lielas

apaļkoku krautuves un jāuzkrāj tur lielas apaļkoku rezer-

ves. Ja zāģbaļķus piegādā regulāri, tad krautuvē jāuzkrāj
pārejošā zāģbaļķu rezerve ne vairāk kā 2 mēnešu zāģē-
šanai.

Kokmateriālus pārvadā pa dzelzceļu vaļējos vai slēgtos
kravas jeb preču vagonos. Preču vagoni var būt divasu,
četrasu vai sešasu. Vaļējie vagoni var būt platformu un

pusvagonu jeb gondolu veidā. Kokmateriālus pārvadā gal-
venokārt četrasīgos pusvagonos (80% visu kokmateriālu)

un platformās (10% visu kokmateriālu). Ar platformām
pārvadā visus apaļos sortimentus un zāģmateriālus, kas

garāki par 2 m. Segtos vagonos pārvadā īsos apaļos sor-

timentus (klučus), īsos zāģmateriālus, sagatavojumus un

raktuvju nomaļus, kurus var ievietot vagonā pa durvīm.

Galvenie Padomju SavienībāJietojamo kravas vagonu pa-

rametri ir doti 23. tabulā.

23. tabula

GALVENIE PSRS LIETOJAMO DZELZCEĻA KRAVAS

VAGONU PARAMETRI

Vagonu tips

f-

'a

U

Vagona Iekšējie
izmēri, m

—

3 bj-

Vagona
iekšējais
tilpums,

m3jl aE

60 5 D.-2

60 E;

legts, divasu

legts, divasu

>egts, četrasu

iegts, četrasu

18

20
50

62

6,4
6,6

13,0
13,8

2,74
2,75

2,75
2,75

2,22

2,50
2,4—2,5

2,791

17,6
18,5

35,3

38,1

39,0

45,4

89,4
107,3

(120,15;
90,2iegts, četrasu

)ivasu platforma . . .

četrasu platforma . . .

(32
18

20

50

02

13,4

9,2
9,114

12,91

12,87

2,76

2,74
2,75

2,78

2,77

2,402

0,624

0,455
0,455

36,94
24,9

25,1

35,9
35,66

14,51

15,73

15,73

Zetrasu pusvagons (gon-

dola) 62

02

11,988

12,004

2,90

2,96

1,9

I 1,88

34,7

35,53

64,8

66,8
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Bez tabulā minētiem vagoniem ir vagoni ar 6 asīm un

celtspēju 93 T. Uz divasu platformām uzkrauj aptuveni
20—25 m 3 zāģbaļķu, bet uz četrasu platformām un gon-
dolām

— aptuveni 40—50 m 3zāģbaļķu. Kokmateriāli kā

samērā viegla krava nepilnīgi noslogo četrasīgās plat-
formas un pusvagonus. Gabarīta I-B taisnstūrainas daļas
robežās ar kokmateriāliem piekrautu platformu un pus-

vagonu celtspēju izmanto tikai par 65—70%: Lai vagonu

celtspēju izmantotu pilnīgāk, tos piekrauj ar kaudzi jeb

«cepuri». Ar kaudzi drīkst uzkraut tikai apaļkokus, ne īsā-

kus par 4 m. Kaudzes augstums svārstās starp 1,1— 1,15 m.

Kraujot ar kaudzi, četrasu platformās un pusvagonos pa-

pildus var iekraut līdz 15 m 3kokmateriālu. Vagonu celt-

spējas pilnīgākai izmantošanai baļķus tanīs tagad vairs

neiekrauj ar starplikām nodalītās kārtās, bet iespējami
blīvā krāvumā, lietojot minimālo starpliku skaitu.

Zāģbaļķu transporta izmaksa rubļos pa platsliežu
dzelzceļu atkarībā no vešanas attāluma un vagona celt-

spējas dota 24. tabulā.

24. tabula

ZĀĢBAĻĶU TRANSPORTA IZMAKSA PA PLATSLIEŽU DZELZCEĻU

Vedmaksai vēl jāpieskaita ari maksa par vagonu pa-

došanu nosūtītāja un saņēmēja stacijās, rekvizītu izmaksa

un ekspedīcijas izdevumi. Pārrēķinot uz 1000 m3, šie iz-

devumi sastāda baļķiem un klučiem 200 rubļus.
Ja kokrūpniecības uzņēmumam nav sava dzelzceļa at-

zarojuma, tad pa dzelzceļu atvestie zāģbaļķi uzņēmuma

Attālums,
km

Vedmaksa

rubļos p»r

1vagonu,

pārvadājot
vagonos,
kuru celt-

spēja

20 T [50-63 T

Vedmaksa
rubļos,

pārrēķi-
not uz

1000 m
3

Attālums,

km

Vedmaksa
rubļos par

1 vagonu,

pārvadājot
vagonos,
kuru celt-

spēja
i

Vedmaksa

rubļos,
pārrēķi-
not uz

1000 m3

20 T 50—63T

līdz 50 14,9 29,8

51—60 15,1 30,2

61—70 15,7 31,4

71—80 16,3 32,6

81—90 16,8 33,6

91—100 17,4 34,8

01—120 18,4 36,8

21—140 19,5 39,0

660

669

695

722

742

770

814

864

141—160 20,6 41,2

161—180 21,8 43,6

181—200 22,9 45,8

201—220 24,1 48,2

221—240 25,3 50,6
241—260 26,4 52,8

261—280 27,6 55,2

281—300 28,8 57,6

914

965
1010

1068

1120

1169

1220

1275
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jānogādā ar autotransportu. Tā, piemēram, Rīgas kokrūp-
niecības uzņēmumiem vidējais kokmateriālu pievešanas
attālums no dzelzceļa stacijām ir aptuveni 7 km. Nepiecie-
šamība pievest zāģbaļķus no dzelzceļa stacijas sadārdzina

to transportu.
Piegādes transporta izmaksa rubļos par 1000 m 3 at-

karībā no to attāluma dota 25. tabulā.

25. tabula

ZĀĢBAĻĶU PIEVEŠANAS IZMAKSA NO DZELZCEĻA STACIJAS,

LIETOJOT AUTOTRANSPORTU

Zāģbaļķu izkraušana no dzelzceļa vagoniem ar nokrau-

šanu krautnē pie sliežu ceļiem vai arī tieši automašīnā vai

arī iekraušana no krautnes automašīnā izmaksā 300 rubļu
par 1000 m3.

Uzņēmumā ar autotransportu pievesto zāģbaļķu iz-

kraušana izmaksā 197 rubļus par 1000 m3, ja baļķus no

automašīnas iegāž baseinā, un 390 rubļus par 1000 m3,

ja baļķus no automašīnas izkrauj ar autokrāvēju vai

vinču, kas izkraujamos baļķus sakrauj arī krautnē.

Ja uzņēmumam ir savs dzelzceļa atzarojums, tad

1000 m 3baļķu izkraušana no dzelzceļa vagoniem ar me-

hānismiem, kas baļķus sakrauj arī krautnē, izmaksā 463

rubļus.
Baļķu un kluču mehanizētai izkraušanai no dzelzceļa

vagoniem lieto steķa celtņus, tvaika vai elektriskos sliežu

celtņus ar izlicēm, portālceltņus, torņa celtņus vai auto-

krāvējus.
Uzņēmumā ar viena vai otra veida transportu nogādā-

tie zāģbaļķi pirms zāģēšanas jāsašķiro pa sugām, izmē-

riem un pēc kvalitātes. Siltajā gadalaikā baļķus visizdevī-

gāk šķirot baseinā koku zāģēšanas ceha priekšā, bet auk-

stajā gadalaikā uz šķirošanas transportiera. Ar šķirošanas
transportieri sašķiroti baļķi arī aukstajā gadalaikā jāie-
gāž baseinā. Baļķus izceļ no baseina ar ķēžu garentrans-
portieri —

krāci. Krači nogādā baļķus vai nu pie mizoja-
mām mašīnām, vai tieši pie gateriem. Lai baļķus baseinā

varētu šķirot visu gadu, baseinam jābūt apsildāmam. Ba-

'ransportēšanas atta ļums, 30

zmaksa, rbļ./lOOO m
3 . .1 280 ļ360 ļ 560 I740 ļ 900 ļ 1191
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seina ūdens temperatūrai aukstajā gadalaikā jābūt vis-

maz + 5°C. Ūdeni baseinā sasilda ar tvaiku no tvaika

katla, ar tvaika mašīnas attvaiku, kondensātu, vai arī

ielaižot baseinā ūdeni, kas sasildīts speciālos sildītājos.
Ja ledu, kas rodas ūdensdārzā vai baseinā, ir iespējams iz-

kausēt nožogojumā, kur ieplūst kondensāts (sk. 48. att. A),
tad Latvijas PSR klimatiskajos apstākļos ir iespējams
strādāt bez speciāli apsildāma baseina, ja vien gaisa tem-

peratūra turas virs
—

10° C.

Tikai pavisam nelielas, primitīvi iekārtotas kokzāģē-
tavas baļķus gaterim piegādā bez baseina starpniecības —

ar vagonetēm vai, retāk, ar garentransportieri.
Baseinā ne tikvien kausē ledu un atkausē baļķus, bet

arī tos apmazgā. Tehniski labi iekārtotās kokzāģētavās
baļķu apmazgāšanai lieto arī vēl speciālus baļķu mazgā-
tājus, kurus novieto uz krača.

Zāģmateriālu ražošanas tehnoloģijas izvēle

Zāģmateriālu ražošanas tehnoloģijas uzdevums ir no

dažāda izmēra aptuveni apaļa šķērsgriezuma izejmateriā-
liem, kuriem var būt vairāk vai mazāk deformēta nošķelta
neiloīda, paraboloīda, konusa vai cilindra forma, iegūt
vienveidīgus vienāda izmēra, pareizas ģeometriskas for-

mas taisnstūraina vai trapeces veida šķērsgriezuma zāģ-
materiālus ar četrām sānu un divām gala skaldnēm. Lai

labāk izmantotu izejmateriālus, ražo arī zāģmateriālus ar

trapeces veida platām skaldnēm.

Valsts standarti pieļauj tikai pavisam nelielas novir-

zes no iepriekš noteiktiem zāģmateriālu izmēriem. Tā, pie-
mēram, skujkoku zāģmateriālu standarts TOCT 8486-66

pieļauj tikai šādas izmēru svārstības:

a) biezumā līdz 35 mm — +1,0 mm,

b) biezumā un platumā no 40 līdz 100 mm — ±2 mm,

c) biezumā un platumā virs 100 mm — ±3 mm,

d) garumā +50 vai —25 mm.

Vienam zāģmateriāla galam obligāti jābūt nozāģētam
taisnā leņķī attiecībā pret zāģmateriāla garenasi, zāģē-
juma slīpums nedrīkst pārsniegt 5% no biezuma vai pla-
tuma. Zāģu zobu atstāto švīku dziļums labāko šķiru ma-

teriāliem nedrīkst būt dziļāks par 1,25 mm. Līkumainums

un greizums atkarībā no šķiras pieļauts ne lielāks par 2;
4 un 5 mm uz zāģmateriālu garuma metru.
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Lai iegūtu standartos nosacīto izmēru un formas, zāģ-

materiālus, apaļkokus patlaban pakāpeniski apstrādā da-

žāda veida garenzāģēšanas un šķērszāģēšanas mašīnās.

Apaļkoku pārstrādes agregātmašīnas, kuras apaļkokus
vienā paņēmienā pārvērstu vajadzīga izmēra zāģmateriā-
los, šobrīd vēl atrodas projektēšanas stāvoklī. Tā, piemē-
ram, UHHHMO/ļ strādā pie apaļkoku pārstrādāšanas
agregāta APB izveidošanas, kurā apvienotas frēzēšanas,
ēvelēšanas un kokzāģēšanas mašīnas. No agregātā ievir-

zīta baļķa vispirms ar rotējošiem griezējinstrumentiem iz-

frēzē profilētu brusu, kuru pēc tam ar ripzāģiem vai ga-
tera zāģiem sazāģē vajadzīgā biezuma zāģmateriālos.

Sakarā ar to, ka apaļkokus var pārstrādāt zāģmate-
riālos dažādā veidā, pastāv vairāki zāģēšanas tehnolo-

ģiskie procesi.
Kokzāģēšanas praksē apaļkoku gareniskai sazāģēša-

nai divskaldņu un četrskaldņu dēļos, plankās un brusās

visbiežāk lieto vertikālos, dažāda tipa, konstrukcijas un

ražīguma gaterus (stāvgaterus), bet dēļu garumošanai,
galu apzāģēšanai un lokmalu apzāģēšanai — ripzāģma-
šīnas. Retāk baļķu garenzāģēšanai lieto ripzāģmašīnas ar

vienu vai vairākiem zāģiem, baļķu lentas zāģmašīnas vai

horizontālos gaterus.
Ja apaļkokus zāģē pakāpeniski, atzāģējot no tiem vienu

dēli pēc otra, tad šādu zāģēšanas veidu sauc par indivi-

duālo zāģēšanu. Ja turpretī apaļkokus zāģē vienā paņē-
mienā, vienāda vai dažāda platuma un biezuma zāģmate-
riālos, tad šādu zāģēšanas paņēmienu sauc par masveida

jeb grupveida zāģēšanu. Padomju Savienībā dominējošais
ir masveida kokzāģēšanas paņēmiens, un to visbiežāk lieto

baļķu garenzāģēšanai vertikālos gateros, retāk uz daudz-

ripzāģiem. Arī apaļkoku pārstrādes agregātmašīnas pa-

redzētas masveida kokzāģēšanas paņēmienam.

Apaļkoku individuālai zāģēšanai lieto ripzāģmašīnas
ar vienu vai diviem viens virs otra novietotiem zāģa dis-

kiem, kā art baļķu lentas zāģmašīnas un horizontālos ga-

terus.

Individuālais zāģēšanas paņēmiens piemērots retāku

koku sugu, vērtīgāku zāģbaļķu zāģēšanai, bet masveida

paņēmiens — parastas kvalitātes zāģbaļķu zāģēšanai.
Vispilnīgākais zāģmateriālu ražošanas procesa orga-

nizācijas veids šobrīd ir nepārtraukta plūsmas līnija. At-

karībā no tehnoloģisko operāciju secības izšķir dažādus
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tehnoloģisko procesu veidus. Vispazīstamākie ir t. s. Rīgas
un zieme|u kokzāģēšanas tehnoloģiskie procesi. Pamat-

atšķirības šo procesu tehnoloģijā sniegtas 26. tabulā.

26. tabula

TEHNOLOĢISKO OPERĀCIJU SECĪBA PEC RTGAS UN ZIEMEĻU

TEHNOLOĢISKIEM PROCESIEM

Operā-
ciju

secība

Rīgas tehnoloģiskais
process

Ziemeļu tehnoloģiskais

process '

1.

2.

Zaģba|ķu mizošana

Zāģba|ķu gareniskā zā-

ģēšana, lietojot kā dēļo-

šanas, tā brusošanas pa-

ņēmienu

Stipri rauktu un līku-

mainu, kā arī dažādas

kvalitātes koksnes neap-

maloto dēļu un planku
garumošana un smailgala
dēļu un planku galu at-

zāģēšana
Lokmalu apzāģēšana

neapmalotiem dēļiem un

plankām

Zāģba|ķu mizošana

Zāģbaļķu gareniskā zāģē-
šana, lietojot galvenokārt
tikai brusošanas paņēmienu

3. Lokmalu apzāģēšana ne-

apmalotiem dēliem un plan-
kām

4. Apmaloto dēļu un planku
garumošana vienādas kvali-

tātes nogriežņos. Koksnes un

apstrādes defektu izzāģē-
šana. Dēju un planku galu
apzāģēšana

Dēju un planku šķirošana
un uzkraušana galvenokārt

blīvās, retāk — žūšanas pa-

kās

5. Dē]u un planku šķiro-
šana un uzkraušana žū-

šanas pakās

6. Labākās kvalitātes dēļu

un planku antiseptizē-
šana, iegremdējot paku
antiseptiskā šķīdumā

Labākās kvalitātes dēļu un

planku antiseptizēšana, ie-

gremdējot blīvo vai irdeno

(žūšanas) paku antiseptiskā
šķīdumā. Blīvo paku pār-
kraušana žūšanas pakās

Antiseptizēto un neantisep-
tizēto dē|u un planku paku
transports uz kaltēm vai

krautuvi žūšanai āra kraut-

nēs

7. Antiseptizēto un nean-

trseptizēto dēļu un planku
paku transports uz kal-

tēm vai krautuvi žūša-

nai āra krautnēs

8. Izžuvušo dēļu un plan-
ku brāķēšana, garumo-

šana, galu apzāģēšana,
marķēšana un sakraušana

blīvās (transporta) pa-

kās. Paku apstīpošana

Izžuvušo dēļu un planku
brāķēšana, garumošana,galu
apzāģēšana, marķēšana un

sakraušana blīvās (trans-

porta) pakās. Paku apstīpo-
šana
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Abi tehnoloģiskie procesi sīkāk apskatīti turpmākās
nodaļās. Kokzāģēšanas tehnikai un tehnoloģijai pilnvei-,
dojoties, plūsmas līnijas jāpārveido par pusautomātiskām
un automātiskām līnijām.

Lai iegūtu maksimāli augstvērtīgu tautas saimniecībai

nepieciešamo zāģmateriālu iznākumu un sasniegtu mak-

simālu iekārtas, mašīnu un darbaspēka ražīgumu, pareizi
jāsastāda un jārealizē apaļkoku zāģēšanas plānikā arī

pareizi jāsakomplektē zāģēšanai nepieciešamās mašīnas

un iekārta un tā pareizi jāizvieto telpā.
Tā ka apaļkoki un zāģmateriāli ir smagi un pārvietoša-

nai neparocīgi materiāli, tad, lai atvieglotu nemehanizētu
to pārvietošanu, ir lietderīgi koku zāģēšanas mašīnas

un iekārtas novietot dažādā augstumā, tā, lai apaļkoku
zāģēšanu varētu iesākt no kādas visaugstāk novietotas

mašīnas. Tādā gadījumā apaļkoku zāģēšanas rezultātā

40. att. Darba līmeņu dažādība kokzāģēšanas cehā:

/
— apaļkoku piegādes transportiera krača līmenis; 2 — gatera darba līmenis;

3 — dēļu garumošanas un apmalošanas mašīnu darba līmenis; 4 — latu un

nomaļu pārstrādes mašīnu darba līmenis; 5 — zāģēšanas atlikumu transportē-
šanas līmenis; 6 — zāģmateriālu šķirotavas līmenis; 7 — pārejas tilta līmenis.

1 Sk. J. Svarāns. Zāģbaļķu pareiza uzglabāšana un pārstrādāšana
zāģmateriālos. LVI, 1956.
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iegūto daļēji apzāģēto materiālu transportam līdz nāko-

šām zāģēšanas mašīnām, kā arī zāģskaidu v. c. zāģēša-
nas atlikumu transportam var izmantot pārvietojamo
priekšmetu smaguma spēku, līdz ar to strādniekus var vai

nu pilnīgi atbrīvot no fiziskas piepūles, pārvietojot zāģē-
šanas pusfabrikātus un atliekas, vai arī samazināt šo pie-
pūli līdz minimumam.

Lai varētu novietot mašīnas dažādos darba līmeņos,
kokzāģēšanas cehus ceļ kā divu vai pat trīsstāvu ēkas.

Apaļkokus paceļ augšstāvā ar apaļkoku garentranspor-
tieri un piegādā pie augšstāvā novietotām baļķu garen-

zāģēšanas mašīnām līmenī, kas ir 0,75—0,8 m augstāk par

augšstāva grīdas līmeni (40. att.). Dēļu garumošanas un

apmalošanas mašīnas novieto uz grīdas, kas ir par 0,75—

0,8 m zemākā līmenī nekā apaļkoku garenzāģēšanas mašī-

nas. Vismaz divkārt zemākā līmenī novieto latu un nomaļu

pārstrādātājas ripzāģmašīnas.

Kokzāģēšanas ziemeļu tehnoloģiskais process

Ziemeļu tehnoloģiskais process pagaidām ir visizpla-
tītākais zāģmateriālu ražošanas process Padomju Sa-

vienībā. Kā izriet no 26. tabulas, stipri raukto un līku-

maino, kā arī dažādas kvalitātes koksnes neapmaloto zāģ-
materiālu garumošana un smailgala zāģmateriālu galu
atzāģēšana saskaņā ar ziemeļu procesu notiek pēc neap-

maloto zāģmateriālu apzāģēšanas divmalzāģī. Pēdējais

tehnoloģiskā plūsmā novietots tūlīt aiz gatera.
Zāģmateriālu brāķeri strādā zāģmateriālu šķirotavā,

kur nosaka visas apstrādes operācijas izgājušo zāģmate-
riālu šķiras. Brāķeri aktīvi neiejaucas zāģmateriālu ap-

strādes operācijās un nedod norādījumus, kā tās veicamas.

Ziemeļu tehnoloģiskais process dots 41. att., kurā parādīts
kādas Arhangeļskas kokzāģētavas augšstāva plāns.

Zāģētava izvietota trīs stāvos, otrā un pirmā stāva

plāni doti 42. un 44. attēlā.

Zāģētavā uzstādīti 7 gateri, kas veido 4 zāģēšanas

plūsmas. Pirmā, otrā un trešā zāģēšanas plūsma ir viena

otrai pilnīgi līdzīgas brusošanas plūsmas. Katrā šajā

plūsmā ietilpst divi gateri, viens divmalzāģis, brāķēšanas
aizzīmēšanas galds un aizzīmēto dēļu un planku garumo-

šanas agregāts. Pēdējais atrodas otrā stāvā, tieši zem aiz-

zīmēšanas galda (sk. 4. pozīciju, 42. att.). Ceturtā plūsma ir
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dēļošanas plūsma, kurā atšķirībā no /, // un /// plūsmas

ietilpst tikai viens gateris. Ceturtā plūsma paredzēta
tievo baļķu sazāģēšanai neapmalotās plankās un dēļos,
kurus pēc tam apmalo ar divmalzāģi 4, pirms plankas un

dēļi nonāk uz brāķēšanas-aizzīmēšanas galda (5-IV), bet

no tā caur lūku
— otrā stāvā uz garumošanas agregātu

(4-IV), No garumošanas agregāta pjankas un dēļus pār-
vieto uz lentas transportieri, kas tos aiznes uz zāģmate-
riālu šķirotavu.

Izsekojot zāģēšanas un transporta operāciju norisei

/ plūsmā, redzams, ka pa krāci 6 cehā paceltos baļķus pie-
virza pie brusotāja gatera / un pēc tam ar baļķu nosvie-

dēju pārvieto uz gatera ievirzes ratiņiem, kas atrodas uz

sliežu ceļa 7 brusotāja gatera / priekšā. Brusotāja gateri
izzāģēto brusu aptur atdura, kas novietota iešķērsām vel-

tņu transportierim 8 aiz brusotāja gatera, bet neapmalo-
tie dēļi un garie nomaļi, kas rodas, brusu izzāģējot, izejot
atdurai pa apakšu, pa veltņu transportiera otro posmu 9

tiek aizvirzīti līdz ķēžu šķērstransportierim 13, kas pare-

dzēts neapmaloto dēļu piegādei divmalzāģim 4. Uz ķēžu
šķērstransportieri dēļus nomet vītņotie veltņi, kas novie-

toti veltņu transportiera otrā posma 9 galā. Uz šī paša
šķērstransportiera līdzīgā ceļā nonāk arī neapmalotie dēļi
un garie nomaļi, kas rodas abās pusēs brusai pēc tās dē-

ļošanas otrās rindas gaterī 2. Brusu uz ievirzes trans-

portieri otrās rindas gatera priekšā pārceļ divsekciju
brusu pārlicējs //. īsie nomaļi krīt lūkās, kas atrodas cieši

aiz pirmās un otrās rindas gateriem. Pēc tam tie nonāk

uz lentas transportiera, kas īsos nomaļus aiznes uz kapā-
tāju mašīnu. Garie nomaļi kopā ar neapmalotiem dēļiem
nonāk uz divmalzāģu ievirzes galda 14. Šeit divmalzāģu
apkalpe garos nomaļus atdala no dēļiem, iemetot nomaļus
lūkā, kas atrodas zem plauktiem (kronšteiniem), līdz ku-

riem ķēžu šķērstransportieri 13 tos pievirza kopā ar dē-

ļiem. Lūkā iemestie garie nomaļi nonāk otrā stāvā uz pār-
strādāšanas galda 3 (sk. 42. att.). Šeit no tiem izgriež
raktuvju nomaļus. Pēdējos ar lentas transportieri 9 no-

gādā ārpus zāģēšanas ceha novietotā daudzapcirkņu bun-

kurā. Nomaļu atgriezumus citi divi paralēli lentas trans-

portieri aiztransportē līdz savācējam lentas transportie-
rim, kas nomaļu atgriezumus aiznes uz kapājamo mašīnu.

Divmalzāģi apmalotos dēļus garentransportieris 16 (sk.
41. att.) aiznes līdz šķērstransportierim 18, uz kura tos



41. att. Pēc ziemeļu tehnoloģijas strādājošā kokzāģēšanas ceha augšstāva shematisks plāns:

/. It, 111 un IV — pirmā, otrā, trešā un ceturtā plūsmas līnija; / - pirmās rindas (brusotāji) gateri; 2 - otrās rindas (brusu dēlotāji) gateri; 3 - apaļkoku dejotājs gateris tievo zagba|ķu

zāģēšanai, nelietojot brusošanu; 4 - div.nalzāg;; 5-1 -

pirmās plūsmas brāķēšanas-aizzīmēšanas |a|ds; 5-11, 5111 un 5-JV - otrās, trešās un
ceturtāsplūsmas braķfsanas-alzzimešanas gaid

6 - krači; 7 - brusotāju gateru un tievo apaļkoku delotāja gatera sliežu celi; 8 - Pirmie posmi veltou transportieriem aiz 1 rindas (brusotajiem) gateriem; 9 - veltņu transportieru

otrie posmi aiz brusotāju gateriem; 10 — veltņu transportieris neapmaloto dēlu un planku ajzvakšanai no tievo apaļkoku dejotajā gatera; 11 — Drusu pariiceji, v — >*«uu

transportieri aiz brusu dejotājiem gateriem; 13 - ķēžu šķērstransportieri neapmaloto dēlu un planku piegādei divmalzāgiem; 14 - divmaUagu ievirzes galdi; li - cetMm piu»«

min» kopējs lokmallatu aizvākšanas škērstransportieris; 16 - apmatoto dēlu un planku transportieris; 17 - apmalblo dēlu un planku vītņotie nosvlerjeja VeujU. '« - SWrstr«nspor

tieris: ar nepārtrauktām bukām parādiii zāģmateriālu, nomaļu un latu pārvietošanas virzieni , lln 'ni plūsmā, ar pārtrauktām - zāiiņaterialu. nomaļu un parvietoSanas virzieni

II un IV plūsmā. Ar melni baltie*! aplīšiem apz,mēti strādnieki. Aplīša baltā dala nosacīti apzīmē strādnieka priekšpusi, aplīša melna dala - strādnieka mugurpusi.



42. att. Pēc zieme|u tehnoloģijas strādājošā kokzāģēšanas ceha otrā stāva plāns:
/ — pirmās rindas gateru pamati; ? — otrās rindas gateru pamati; 3 — nomaļu pārstrādāšanas galdi; 4-1, 4-11, 4-111, 4-1V — augšstāvā aizzimēto dēlu un planku garumošanas un galu
apzāģēšanas agregāti pirmajai, otrajai, trešajai un ceturtajai zāģēšanas plūsmai; 5 — četri lentas transportieri zāģmateriālu transportam uz zāģmateriālu šķirotavu; 6 — nomaļu un latu

malkas koksnes kapātāju cikloni; 7 —lūkas uz latu un nomaļu kapātāja mašīnām; S— zāģskaidu lentas transportieris; 9 — no nomaļiem atgarumoto raktuvju nomaļu lentas transportieris, kas

aiztransportē raktuvju nomaļus uz bunkuru ārpus zāģēšanas ceha.
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nomet vītņotie veltņi 17, kas atrodas transportiera 16 galā.
Analoģiski tam, kā šķērstransportieris 13 pienes dēļus div-

malzāģim, tā šķērstransportieri 18 pienes apmalotos dēļus
un plankas brāķēšanas-aizzīmēšanas galdam 5-1. Līdzīgā
veidā uz tā paša aizzīmēšanas galda nonāk apmalotie dēļi
un plankas, kas rodas no brusas centrālās daļas, dēļojot
brusu otrās rindas gaterī. Neapmalotos dēļus un garos

nomaļus, kas rodas, brusu dēļojot, atdala no apmatotiem
dēļiem un plankām tūlīt aiz otrās rindas gatera. No bru-

sas centrālās daļas izzāģētie apmalotie dēļi un, plankas
uz brāķēšanas-aizzīmēšanas galdu nonāk pa atsevišķu len-

tas transportieri, apejot divmalzāģi. Lokmallatas, kas ro-

das, dēļus apmalojot divmalzāģī, krīt uz aizvākšanas

šķērstransportieri 15. Pēdējais šķērsp visu cehu un savāc

lokmallatas arī no //, /// un IV zāģēšanas plūsmas. Kopā
savāktās latas šķērstransportieris pārveļ uz lentas garen-

transportieri, kas latas aiznes uz kapājamo mašīnu. Pirms

pārvelšanas uz lentas transportieri latas pārgriež šķērsām
ar slešerzāģi.

Pēdējā laikā tievo baļķu dēļošanas plūsma šai zāģē-
tavā -pārveidota par brusošanas plūsmu. Tas sasniegts,
uzstādot aiz dēļotāja gatera 3 daudzripzāģi. Gateris tievos

baļķus bruso, bet daudzripzāģis gatera izzāģēto brusu

zāģē plankās un dēļos. Tādējādi sasniegta 100% apaļkoku
brusošana.

Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģiskie procesi

Ir pazīstams modernizētais un nemodernizētais Rīgas
kokzāģēšanas tehnoloģiskais process. Modernizētais Rīgas

kokzāģēšanas tehnoloģiskais process izveidots no nemo-

dernizētā, lai paaugstinātu strādnieku, mašīnu un iekār-

tas ražīgumu, kā arī atbrīvotu strādājošos no smagas

fiziskas piepūles, veicot tehnoloģiskas un transporta ope-

rācijas.
Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģiskais process atšķiras

no «ziemeļu» kokzāģēšanas tehnoloģijas ar to, ka neap-
maloto zāģmateriālu garumošana un vajadzības gadījumā
arī to galu apzāģēšana notiek pirms zāģmateriālu apmalo-
šanas divmalzāģī. Garumošanu veic uz īpašiem brāķēša-

nas-garumošanas galdiem, kas atrodas starp gateriem un

divmalu zāģiem. Garumošanai pakļauj līkus, stipri rauktus

un koksnes kvalitātes ziņā neviendabīgus zāģmateriālus.
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Vienlaicīgi apzāģē arī smailos, lokmalainos karogveidīgos

zāģmateriālu galus un izzāģē koksnes vietējos defektus,
kas pazemina zāģmateriālu šķiru.

Zāģmateriālu garumošana pirms to apmalošanas dod
iespēju iegūt lielāku kvantitatīvo, kvalitatīvo un specifi-
kācijas zāģmateriālu iznākumu nekā ziemeļu tehnoloģiskā
procesā. Pēc F. Buļa datiem, modernizētais Rīgas tehno-

loģiskais process dod par 2,7 līdz 3,1% lielāku zāģmate-
riālu kvantitatīvo iznākumu un par 1,6—1,8% lielāku

zāģmateriālu kvalitatīvo iznākumu nekā ziemeļu tehnolo-

ģiskais process. Bez tam Rīgas tehnoloģiskais process

atvieglo un-paātrina ražošanas programmas izpildi. Rīgas
tehnoloģiskā procesa modernizēšanā vislielākie nopelni ir

E. Miķītim, pēc kura projektiem un kura vadībā ir veiktas

vairāku lielu kokzāģētavu jaunbūves un rekonstrukcijas
Rīgā, Jūrmalas pilsētā (Dubultos), Jelgavā, Kuldīgā un

Ventspilī.

Nemodcrnizētais Rīgas tehnoloģiskais process redzams

43. att. Šinī attēlā parādīta tipiska triju divklaņa gateru
zāģētava ar vienu divmalzāģi V. Starp gateriem un div-

malzāģi novietots brāķēšanas-aizzīmēšanas galds / un

garumošanas gaJds K. Pirmais gateris / paredzēts tievo

zāģbaļķu dēļošanai, otrais gateris // — vidēji resno baļķu

dēļošanai, bet trešais gateris /// — resno baļķu brusoša-

nai. Visšaurākais zāģu ietvars ir pirmajam gaterim, vis-

platākais — trešajam. Trešajā gaterī izzāģēto brusu dē-

jošana normāli noris otrā gaterī. Tikai visplatākās brusas,

kurām otrā gatera ietvars ir par šauru, dēļo tas pats tre-

šais gateris, kas brusas izzāģējis. Dēļojamās brusas uzkrāj
baseinā, kurā brusas nogādā ar vagoneti un pēc tam pa
slīdreni D, kas sākas pie zāģētavas ārsienas un izbeidzas
baseinā. (Sk. 48. att.) Pirmajam un otrajam gaterim ir

kopējs kracis, bet trešajam gaterim individuāls kracis.

Krāču priekšā ierīkota ledus kausētavā A, kurā ieplūst
kondensāts no tvaika mašīnas. (Sk. 48. att.) Kausētavai ir

murdveida vārti, pa kuriem tanī iebīda baseinā peldošos
ledus gabalus. Pie gateriem kopā ar baļķiem nokļuvušos
ledus gabalus savāc kastē un ar vagoneti aiztransportē
līdz zāģētavas ārsienai un pa slīdreni C ieslidina kausē-

tavā.

Bez gateriem, zāģmateriālu garumošanas škērsripzāģa
un divmalzāģa zāģētavā vēl novietots nomaļu un latu

šķērsripzāģis VIII lietkoksnes atzāģēšanai no nomaļiem
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un lokmallatām. Lietkoksnes nomaļu pārstrādāšanai uz-

stādīts skaldzāģis VII, bet sīko neapmaloto zāģmateriālu
apmalošanai mazgabarīta divmalzāģis IX. Latu lietkok-

snes daļu pārstrādā ar garenripzāģi, kas novietots apakš-
stāvā un attēlā nav redzams. Malkas latas un nomaļus
pārstrādā malkā, garumojot 1 m garos gabalos ar malkas

šķērsripzāģi VI. Zāģmateriālus šķiro garenšķirotavā iv*.

Attēlā parādīts moments, kad pirmais gateris zāģē
divpusīgi apzāģētas brusas (gulšņus), kuras caur grīdā
izveidotu lūku /, kas atrodas gatera kreisajā pusē, nonāk

u_ gravitācijas veltņu transportiera. Pa šo transportieri
brusas (gulšņi) ieslīd baseinā. Pirmajam gaterim strā-

dājot patstāvīgi, otrais un trešais gateris tanī pašā laikā

strādā apvienoti brusošanas-dēļošanas pārī. Apaļkokus
bruso trešais gateris, bet dēļo otrais. Tā ka brusu dēļo-
šana noris ātrāk par apaļkoku brusošanu, tad, lai pilnā
mērā izmantotu otro gateri, brusas tam padod ne tikai no

trešā gatera, bet arī pa krāci no baseina.

Tieši zāģmateriālu ražošanā šādā zāģētavā vienā

maiņā strādā 62 cilvēki. To sastāvs dots 27. tabulā. Ja ir

laba darba organizācija, visiem trim gateriem efektīvi strā-

dājot, t. i., visiem trim dēļojot apaļkokus, šāda zāģētava

maiņā sazāģē līdz 150 m 3zāģbaļķu, izzāģējot 95 —100 m 3
zāģmateriālu jeb vidēji ap 2,4 m 3 zāģbaļķu resp. 1,6 m3
zāģmateriālu uz vienu ražošanas procesā tieši nodarbi-

nāto cilvēku.

27. tabula

ZĀĢMATERIĀLU RAŽOŠANA NODARBINĀTO STRĀDNIEKU

UN TEHNISKA PERSONĀLA SASTĀVS, LIETOJOT NEMODERNIZETO

RĪGAS KOKZĀĢĒŠANAS TEHNOLOĢISKO PROCESU

Profesijas
(Saskaņā ar 43. un

48. att.)

3
M m

53

B

ž

Profesijas

(Saskaņā ar 43. un

48. att.)

S
«

Stēžu (ūdens ba-

seina) strādnieki (1) .
Odens (apa|koku)

brāķeris
Zāģba|ķu āķētāji uz

krača (2 un 3) . . .
Ba|ķu un brusu no-

vēlēji no krača pie ga-

teriem (2)

3v

1 V

5

6

7

Gateru vadītāji (3)
Gateru vadītāju pa-

līgi (4 un 5) . . . .
Brusu pārvietotāji

no brusotāja uz brusu

dē|otaju gateri (7)

tilta (zāģmateriālu)
brāķeris (9) . , , .

3 v

6 v

1 V 1 S 2.v

8
lv

3v
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27. ta b. turpinājums

* Starp tiem «suņu licējs» un «suņu ķērājs», t. i., ieliekama un Izņemama
zāģmateriālu bīdītajā licejs un ķērājs (izņēmējs pie divmalzāģa ar ķēdes
ievirzi).

Piezīme. Ar v apzīmē strādnieku — vīrieti, ar s — strādnieku — sievieti.

Aprakstītā tehnoloģija dod sevišķi lielus, labus un spe-

cifikācijām atbilstošus zāģmateriālu iznākumus, bet tā ir

saistīta ar lielu nemehanizēta, smaga fiziska darba patē-
riņu. Tādēļ šī tehnoloģija ir piemērota tikai vidēja ražī-

guma gateru izmantošanai.

Izmantojot tos Rīgas tehnoloģiskā procesa principus,
kas nodrošina zāģmateriālu palielinātu iznākumu, un lie-

tojot ražīgākus gaterus, palielinot plūsmā brāķēšanas-ga-
rumošanas galdu un divmalzāģu skaitu, kā arī mehanizē-

jot un automatizējot transporta operācijas, ir iespējams
gateru skaitu plūsmā reducēt no trim līdz diviem, strād-

nieku skaitu samazinot par V3, bet plūsmas maiņas ražī-

gumu palielināt līdz 400 m 3 sazāģēto zāģbaļķu, ja zāģē,

Profesijas
(Saskaņā ar 43. un

48. att.)
z

Profesijas

(Saskaņā ar 43. un

48. att.) z -

9

0

1

2

3

Brāķera galda ap-

kalpe (8) .....
Garumošanas škērs-

ripzāģa vadītājs (11)

Garumošanas škērs-

ripzāģa vadītāja pa-

līgi (10)
Divmalzāģa vadī-

tājs (14) . . . . .
Divmalzāģa vadītajā

palīgi* (12, 13, 15,

16)
Malkas Sķērsripzāģa

vadītājs (17) . . . .
Malkas šķērsripzāģa

vadītāja palīgs (18) .
Nomāju novācēji no

gateriem (6) . . . .
Zāģskaidu novācēji

no gateriem . . . .
Zāģmateriālu galiņu

novācējs no garumo-

šanas zāģa . . . .
Noma|u un lokmal-

latu malkas novācēji .

2 v

1 v

2s

1 v

1 v 4 s

20

21

22

23

Noma|u un latu liet-

koksnes pārstrādāša-
nas mašīnu vadītājs
(19)

Noma|u un latu pār-

strādāšanas mašīnu

vadītāja palīgi (20,
21)

Zāģmateriālu šķiro-
tavas strādnieki . . .

Sazāģēto ba|ķu uz-

skaitītājs (1) . . . .
Mainas meistars

(22)
Mašīnists mehāniķis
Kurinātājs . . . .
Remonta atslēdz-

nieks

Zāģu asinātājs . .
Zāģu asinātāja pa-

līgs

2s

5 v 4 s

1 s

1 v

14 24

15

1 s

25

26

27

1 V

1 V

1 V1 s

6

3s 1 V

1 V17

3s

28

29

.8 1 V

1 v Kopa. . 62 cil-

vēki
1 V 1 s
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lietojot dēļošanas paņēmienu. Smagie baļķu uzvelšanas,
brusu pārcelšanas, kā arī zāģmateriālu un zāģēšanas atli-

kumu transporta darbi šajā gadījumā tiek pilnīgi meha-

nizēti un daļēji automatizēti.

Modernizētais Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģiskais pro-

cess redzams 45. attēlā, kurā parādīts augšstāva plāns
4 gateru kokzāģētavai, kas paredzēta rajoniem, kur daudz

vecu pārstāvējušos audžu ar kokiem, kurus bojājusi res-

gaļa vai stumbra trupe. Garumojot šādās audzēs iegūtos
stumbrus, rodas arī daudz liela diametra zāģbaļķu ar ser-

des trupi. Visbiežāk šāda veida baļķus nākas pārstrādāt
Sibīrijā esošajām zāģētavām. Vidējā baļķa diametrs šeit

sasniedz 32 un vairāk cm. Mūsu republikā vidēja baļķa
diametrs turpretī ir tikai aptuveni 19 cm. Rīgas kokzāģē-
šanas tehnoloģiskā procesa ilustrācijai konkrētais va-

riants, kas izstrādāts Latvijas Zinātniskās pētniecības
Mežsaimniecības problēmu institūtā E. Miķīša vadībā, ir

ņemts tādēļ, lai parādītu tā lielo piemērošanas diapazonu
un vienkāršību, ar kādu tas pārveidojams atbilstoši pār-
strādājamo izejmateriālu īpatnībām.

Mašīnas un transporta ierīces zāģētavā izvietotas tā,
lai zāģbaļķus gateros varētu ievirzīt ar resgali, bet ap-

matojamos dēļus un plankas malu zāģos — ar tievgali.
Ar šķērstransportieri 19 uz malu zāģu galdiem nonākušie

zāģmateriāli izmaina savu sākotnējo kustības virzienu uz

pretējo. Zāģmateriālu šķirotava 38 atrodas zāģētavas vidū

un var uztvert ne tikai apmalotos, bet arī tos neapmalotos
zāģmateriālus, kam apmalošana nav vajadzīga. Sie neap-
malotie zāģmateriāli nonāk šķirotavā tieši no brāķēšanas-
garumošanas galdiem.

Divi gateri P/1,80 (28 un 32) veido konstantu bruso-

šanas plūsmu un paredzēti līdz 70 cm resnu baļķu zāģē-
šanai.

Divi gateri P,f1,50 (3 un 7) paredzēti līdz 40 cm resnu

baļķu zāģēšanai. Sie gateri apgādāti katrs ar savu krāci

un tādēļ var strādāt neatkarīgi viens no otra —
kā divi

efektīvi apaļkoku dēļotāji gateri, gan sajūgti brusošanas

plūsmā —
kā viens gateris. Gateru pārim PJ3.80 ir tikai

viens kracis, kas var piegādāt baļķus tikai brusotājam

gaterim 28.

Dēļi un plankas pēc to izzāģēšanas gateros nonāk uz

brāķēšanas-garumošanas galdiem 12, kuru pavisam ir as-

toņi —
katram gaterim divi galdi. Katru galdu apkalpo
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divi strādnieki, ja liela diametra baļķus sazāģē biezos dē-

ļos vai ja izzāģējamā produkcija paredzēta eksportam, vai

ari viens strādnieks, ja zāģē plānus dēļus vai ari ja eks-

porta zāģmateriālus precīzi garumo pēc žāvēšanas.

Brāķēšanas-garumošanas galdu apkalpe noņem gate-

ros sazāģētos materiālus no plauktiem (kronšteiniem) //.

Uz pēdējiem materiālus pārbīda aiz gateriem novietoto

garentransportieru vītņotie veltņi, līdzko materiālu gali
atduras pret dalītājsliežu 10 galiem, kas aizšķērso zāģ-
materiāliem ceļu pa garentransportieri materiālu garen-
virzienā. Zem plauktiem (kronšteiniem) atrodas lūkas 13,
kas novietotas tieši virs zāģmateriālu šķirotavām 38. Pēc

galu apzāģēšanas un sagarumošanas brāķēšanas-garumo-
šanas galda apkalpe caur šīm lūkām 13 nomet uz šķiro-
tavu ķēdēm apmalotos dēļus un plankas nobrusu centrālās

daļas, garos nomaļus, kā arī tos neapmalotos mate-

riālus, kuru apmalošana nav paredzēta. Atzāģētie dēļu un

planku gali nonāk lūkās 15, bet nomaļi pa slīpo plakni 16

uz lentu transportieriem 25. No šiem transportieriem mal-

kas koksnes nomaļus nomet uz lokmallatu savācēja
transportiera 23, kas ir kopējs visiem divmalzāģiem 21

un 35. Lokmallatu transportieris 23 iesākas pie malu

daudzripzāģa 35, virzās šķērsām pāri visai zāģētavai un

izbeidzas pie malu zāģa, kuram ir lūka 24, caur kuru lok-

mallatas nonāk zāģētavas apakšējā stāvā.

Apzāģējamos neapmalotos dēļus un plankas brāķēša-
nas-garumošanas galdu apkalpe pārbīda uz lentas trans-

portieriem 17, kas pieslēdzas ikvienam brāķēšanas-garu-
mošanas galdam. Lentas transportieri izbeidzas ar zāģ-
materiālu nosviedējplauktiem 18. Sie plaukti atrodas virs

ķēžu šķērstransportieriem 19, kas pienes zāģmateriālus pie
malzāģu ievirzes galdiem 20 un 34. Atbilstoši gateru liela-

jam ražīgumam ir paredzēti četri malzāģi. No tiem trīs

21 ar divām zāģu ripām, bet viens 35 ar četrām. Sī daudz-

ripzāģa uzdevums ir ne tikai apzāģēt neapmalotos zāģ-
materiālus, bet arī gareniski sadalīt platos zāģmateriālus
divos vai trīs šaurākos. Daudzripzāģim no četrām zāģa

ripām pārvietojamas ir trīs zāģa ripas. Daudzripzāģī ap-

zāģētie un izzāģētie zāģmateriāli pēc lokmallatu atdalīša-

nas nonāk uz veltņu transportiera 37 ar vītņotajiem vel-

tņiem. Pēdējie šos zāģmateriālus pārvieto uz kronšteiniem

(plauktiem) brāķēšanas-garumošanas galda priekšā. Uz

garumošanas galda no zāģmateriāliem izzāģē defektus.
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Pēc tam tie caur lūku, kas atrodas zem kronšteiniem, no-

nāk tieši šķirotavā.
Lai zāģētavu piemērotu mazāka diametra zāģbaļķu pār-

strādāšanai, nav jāuzstāda aprakstītais daudzripzāģis, kā

ari aiz tā brāķēšanas-garumošanas galds, bet gateru
PJIBO vietā jāuzstāda gateri ar šaurākiem zāģu ietvariem.

Pēc aprakstītās tehnoloģijas, t. i., ievirzot zāģbaļķus ga-
terī ar resgali, bet zāģmateriālus divmalzāģi ar tievgali
un savācot zāģmateriālus šķirotavā, kas novietota pret zā-

ģētavas vidu, strādā Dubultu kokzāģētava Jūrmalas pil-
sētā. Mežsaimniecības problēmu institūts ir izstrādājis ari

Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģiskā procesa variantus, kur

zāģbaļķus gateros un neapmalotos zāģmateriālus malu

zāģos ievirza ar tievgali, bet zāģmateriālus savāc vien-

kopus šķirotavā, kas novietota gateriem pretējā zāģētavas

galā. Pēc šīs metodes strādā Jelgavas būvdetaļu rūpnīcas

zāģmateriālu ražošanas cehs. Pēc jaunākiem Mežsaimnie-

cības problēmu institūta izstrādātiem projektiem kokzāģē-
šanas cehā paredzēts uzstādīt arī baļķu mizojamās mašī-

nas, kuras līdz šim uzstādīja ārpus šī ceha.

28. tabulā dots ziemeļu un Rīgas kokzāģēšanas tehno-

loģisko procesu galveno īpatnību kopsavilkums.

28. tabula

ZIEMEĻU UN RĪGAS KOKZĀĢĒŠANAS TEHNOLOĢISKO PROCESU

SALĪDZINĀJUMS

līgas mo! īsi le procesi

o.
Ziemeļu tehnoloģiskais

process

modernizētais nemodernizētais

Kā izejmateriālu pārstrādā zāģbaļķus,
kuru garums parasti nepārsniedz 6,5 m.

Stumbrus garumo piegādātājas organi-
zācijas, neuzturot pie tam kontaktu ar

kokzāģēšanas uzņēmumu. Garumo pēc t. s.

konstantās garumošanas metodes, kā re-

zultātā iegūst zāģbaļķus ar mazu ga-

rumu, bet lielu diametru izkliedi. Lai

iegūtu vajadzīgā platuma zāģmateriālus,
zāģbaļķi jāzāģē galvenokārt pēc bruso-

šanas paņēmiena

Kā izejmateriālupār-
strādā stumbrus ar at-

garumotām ' galotnēm
un pusstumbrus. Stum-

bru garums sasniedz

18 un pat 20 m. Stum-

brus un pusstumbrus

garumo kokzāģēšanas
uzņēmumā brāķera
vadībā, lietojot vari-

ablo garumošanas me-

todi. Garumošanas re-

zultātā iegūst zāģbaļ-
ķus ar mazu diametru,

bet samērā lielu ga-



44. att. Pēc ziemeļu tehnoloģijas strādājoša kokzāģēšanas ceha pirmā stāva plāns:
1un 2 — gateru pamati;- 3 — dēļu un planku galu un galiņu pārstrādāšanas (taras) nodaļa; 4 — latu un nomaļu kapātājas mašīnas.



45. att. Zāģmateriālu ražošana, lietojot modernizēto Rīgas tehnoloģiju:

/ — kracis; 2 — ba|ķu nosviedējs; 3 — gateris P.350; 4 — veltņu transportieris aiz pirmās rindas gatera; 5 —
brusu pārlicējs; 6 — dalītājsliede; 7 — gateris

P.11.50; 8 — zāģmateriālu nodalītājs nazis; 9 — veltņu transportieris aiz otras rindas gatera; 10 — dalītājsliede; // — plaukti (kronšteiņi); 12 — brāķēšanas-
garumošanas galds; 13 — lūka uz zāģmateriālu šķirotavu; 14 — šķērsripzāģi; 15 — lūka zāģmateriālu atgriezumiem; 15 — slīpumi noma|u nosvlešanai;

17 — lentas transportieri; 18 — nosviedējplaukti; 19 — ķēžu šķērstransportieris; 20 — veltņu galds — pirms divmalzāģa; 21 — divmalzāģis; 22 —
lokmallatu

atdalītājs; 23 — ķēžu šķērstransportieris lokmallatām; 24 —
lūka lokmallatām; 25 — savācējs lentas transportieris; 26 — kracis; 27 — baļķu nosviedējs;

28 — gateris PA80; 29 — veltņu transportieris aiz pirmās rindas gatera P/180, 30 — brusu pārlicējs; 31 — brusu fiksēšanas veltnis; 32 — gateris Pil.80;
33 — veltņutransportieris aiz otrās rindas gatera P.UBO; 34 — veltņu galds pirms daudzripzāģa; 35 — daudzripzāģis 36 — latu atdalītājs; 37 —

veltņu transportieri; 38 — zāģmateriālu šķirotava.
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28. ta b. turpinājums

līgas .no! ;is ie proces

p.
Ziemeļu tehnoloģiskais

process
modernizētais nemodernizētais

rumu izkliedi. Zāģē-
šanā plaši lieto dēļo-
šanas metodi. Bruso

galvenokārt resnosbaļ-
ķus, kuru dēļošana

dotu pārāk platus zāģ-
materiālus

Zāģbaļķus pirms zāģēšanas mizo, lie-

tojot mizošanas mašīnas

Zāģbaļķus nemizo,

toties nemehanizēti

mizo zāģmateriālu lok-

malas

Plūsmā ietilpst divi šahveidā, t. i., di-

vās rindās novietoti vienklaņa gateri.
Baļķu nosviešana no krača, nomaļu, zāģ-
materiālu, lokmallatu un brusu aizvāk-

šana mehanizēta un daļēji automatizēta.

Plūsmā vienā maiņā var sazāģēt 150 līdz

200 m
3 zāģbaļķu un to apkalpo 9—12

strādnieki

Plūsmā ietilpst trīs

vienā rindā novietoti

divklaņa gateri. Ļoti

reti divi no gateriem

novietoti šahveidā.

Baļķu nosviešana no

krača, nomaļu, zāģ-

materiālu, lokmallatu

un brusu aizvākšana

nemehanizēta. Plūsmā

vienā maiņā var sazā-

ģēt 120 līdz 150 m
3

zāģbaļķu un to ap-

kalpo 30—31 strād-

nieks

Perspektīvā sakarā Divmalzāģa ap-

ar gateru ražīguma kalpes atbrīvošana

palielināšanos pare- no nomaļu atlasīša-

dzēts plūsmā ietilpsto- nas, zāģmateriālu
šos gaterus novietot brāķēšanas u. c.

vienā rindā un divkār- operācijām ļauj
šot divmalzāģu skaitu plūsmā dažkārt pa-

turēt tikai vienu

divmalzāģi, neska-

toties uz gateru pa-

lielināto ražīgumu

Viens divmalzāģiš
apkalpo trīs gaterus

Plūsmā ietilpstošiem Plūsmā ietilpsto-
gateriem ir tikai viens šiem gateriem kat-

kracis, kas piegādā ram var būt savs

baļķus brusotājam ga- kracis, kas ļauj
teri'm. Tas kavē pilnā plūsmu izmantot

mērā izmantot brusu gan kā brusotāju,
dēļotāja gatera ražī- gan dēļotāju plūs-
gumu, kas brusas mu

Katram plūsmā ie-

tilpstošam gaterim ir

savs kracis. Ir iespē-

jams radīt brusu re-

zerves. Tas ]auj pilnā
mērā izmantot kā
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28. tab. turpinājums

Rīgas tehnoloģiskie procesi

Ž

Ziemeļu tehnoloģiskais

process
modernizētais nemodernizētais

dē]ojot, var strādāt ar

lielākām ievirzēm kā

brusotājs gateris

brusotāja, tā brusu

dē|otāju gateru ražī-

gumu

Nav iespējama brust

šana un gateriem k|ūr

arī zāģēšanai nederīļ

transports

Neapmalotos zāģ-
materiālus pēc to iz-

zāģēšanas gaterī kopā
ar garajiem nomaļiem

nodala no apmalotiem
zāģmateriāliem un no-

virza uz divmalzāģi
apmalošanai

īsos nomaļus autoi

zāģmateriāliem tūlīt p

gaterī ,

Garos nomaļus kopā
ar neapmalotiem zāģ-
materiāliem novirza

pie divmalzāģa. Div-

malzāģa apkalpe at-

dala nomaļus no zāģ-
materiāliem un novirza

nomaļus uz nomaļu

garumošanas un tālā-
kas pārstrādāšanas
mašīnām. Visiem ne-

apmalotiem zāģmate-
riāliem jāvirzās caur

divmalzāģi, arī tiem,
kuru apmalošana nav

nepieciešama

t rezervju izveido-

laini piegādāto, kā

go ba|ķu atpaka|

I
Neapmalotos un

lus pēc to izzāģ
kopā ar garajiem
noma|iem uz trim

četriem brāķēšanas-

garumošanas gal-
diem

Ir iespējama brusu

rezerves radīšana un

zāģēšanai nederīgo
baļķu atpakaļ trans-

ports

apmalotos zāģmateriā-
;ēšanas gaterī novirza

uz vienu brāķēšanas-

aizzīmēšanas galdu un

pēc tam uz vienu ga-

rumošanas galdu

I

natiski atdala no

ēc to izzāģēšanas

Garie noma|i
kopā ar apmalo-

tiem un neapmalo-
tiem zāģmateriā-
liem nonāk uz brā-

ķēšanas - garumo-
šanas galdiem. Kā

zāģmateriālus, tā

noma|us garumo.

Pēdējos sadala mal-

kas un iietkoksnes

noma|os. Neapma-

lotos un apmalotos
zāģmateriālus, kā

ari noma|us sav-

starpēji atdala, no-

virzot apmalotos

zāģmateriālus uz

šķirotavu, neapma-

lotos uz divmal-

zāģi, bet noma|us

uz noma|u pārstrā-
dāšanas mašīnām.

Vajadzības gadīju-
mā, apejot divmal-

zāģi, tieši no brā-

ķēšanas galda uz

Garos un īsos no-

maļus atdala no zāģ-
materiāliem tūlīt pēc
to izzāģēšanas gaterī.
Atdalītos nomaļus ne-

mehanizēti nogādā pie

šķērsripzāģiem un ga-

renripzāģiem pārstrā-
dāšanai sīkos zāģma-
teriālos un malkā. Uz

brāķēšanas - aizzīmē-

šanas galda un garu-
mošanas galda nonāk

tikai apmalotie un ne-

apmalotie zāģmateriāli
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28. ta b. turpinājums

SgM* no' :is: ;ie procesi

Z

Ziemeļu tehnoloģiskais
process

modernizētais nemodernizetais

šķirotavu var no-

virzīt arī neapma-

lotos zāģmateriālus

Brusu dē|ošanas re;

malotie zāģmateriāli v

apejot divmalzāģi

:ultātā iegūtie ap-
Irzās uz šķirotavu,

Brusu dē|ošanas re-

zultātā iegūtie apma-
lotie zāģmateriāli vir-

zās uz šķirotavu caur

divmalzāģi kā caur

transporta ierīci vai

arī tam pāri, pa uz-

liekamu veltņu trans-

portieri vai cieši bla-

kus pa stacionāru vel-

tņu transportieri. Pie

tam pārvietošanu veic

divmalzāģa brigāde
Divmalzāģi dažkārt

neracionāli izmanto kā

apmaloto zāģmateriālu
transporta ierīci

Pie divmalzāģa bez

apmalojamiem zāģma-
teriāliem pienāk arī

nomāji un neapmalo-
tie zāģmateriāli, kas

butu virzāmi uz šķi-

rotavu bez apmaloša-
nas. Tas pārslogo div-

malzāģi un izraisa sa-

strēgumus, kas ne|auj
pilnā mērā izmantot

gateru ražīgumu. Tā-

dēļ perspektīvā pare-

dzēts divkāršot plūs-
mas divmalzāģu skaitu

vai arī divās plūsmās
likt 3 divmalzāģus

Divmalzāģa apkalpe
zāģmateriālus apmalo,
nesaņemot brāķera no-

rādījumus, kā šī ope-

rācija būtu vislabāk

veicama. Apzāģējot ie-

priekš nesagarumotus

līkus un stipri rauk-

tus zāģmateriālus, ro-

das biezas latas, kurās

zūd daudz lietkoksnes.

Divmalzāģi apmalotie

Pie divmalzāģa
pienāk tikai apma-

tojamie zāģmate-
riāli, kas novērš tā

pārslodzi un nera-

cionālu izmanto-

šanu

Divmalzāģa apl

riālus atbilstoši bi

materiālu platām
un stipri rauktie

malošanas ir sag;

nas gaitā latās i

snes daudzums,

zāģmateriāli nom

tavā

calpe apmalo zāģmate-
āķera atzīmēm uz zāģ-
skaldnēm. Tā kā līkie

zāģmateriāli pirms ap-

arumoti, tad apmaloša-
liziet minimāls lietkok-

Divmalzāģī apmalotie
ik zāģmateriālu šķiro-
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28-. ta b. turpinājums

Izmēģinājumi, ko 1965. gadā rūpnīcā «Ventspils koks»

veica Latvijas Zinātniskās pētniecības Mežsaimniecības

problēmu institūta darbinieki kopā ar LļHHHMO/I, pār-
stāvjiem, pierādīja, ka, ražojot pēc nemodernizētās Rīgas
kokzāģēšanas tehnoloģijas eksporta zāģmateriālus, to iz-

nākums no neapmalotiem zāģmateriāliem pēc kubatūras

ir par 7,7%, bet naudas izteiksmē par 4,6% lielāks, nekā

:igis ii" ;'is ;ie procesi

o.

Ž

Ziemeļu tehnoloģiskais

process
modernizētais nemodernizētais

garumošanas galdiem
un pēc tam zāģmate-
riālu šķirotavā

Pārstrādājot kā izejmateriālu tikai zāģ-

baļķus, iegūst zāģmateriālus, kuriem vi-

siem ir netīri un saplaisājuši gali, kas jā-

atzāģē

Pārstrādājot kā izej-
materiālus stumbrus

un pusstumbrus, lie-

lāko daļu zāģmate-
riālu iegūst ar tīriem,

veseliem galiem, kas

nav jāatzāģē

Brāķeris strādā šķi- Brāķera darba v

rotavā' un nosaka vi- darba galda aiz g

sas apstrādes operāci- no visām pusēm

jas izgājušo zāģmate- zāģmateriālu vienll

riālu šķiras. Tas nedod materiāls jāgarumc

iepriekš norādījumus Palīgstrādniekam
nedz apmalotājiem,piepalīdzot, brā-

nedz garumotājiempar ķēris pats veic zāģ-

to, kā šīs operācijas materiālu garumo-

javeic šanu. Kopā ar pa-

līgstrādnieku tas

atdala apmalojamos
zāģmateriālus no

neapmalojamiemun

no nomaļiem. Uz

divmalzāģi tas no-

virza tikai apmalo-
jamos zāģmateriā-
lus. Brāķeris neno-

saka iepriekš zāģ-
materiālu šķiru un

sortimentu. Sorti-

mentu un šķiru no-

teic brāķeris šķiro-

tavā

ieta atrodas pie pirmā

;atera. Brāķeris aplūko
katru gaterī izzāģēto

3U un nosaka, vai zāģ-
) un kurā vietā

Brāķeris tikai zāģ-
materiālus aizzīmē,

Skaldņu aplūkošanai
nepieciešamo zāģmate-

riālu apgriešanu veic

divi palīgstrādnieki.Ar

krāsainu krītu uz skal-

dnēm brāķeris atzīmē

garumošanas vietas

un apmalošanas pla-
tumu. Tas iepriekš no-

saka ari neapmaloto
zāģmateriālu sorti-

mentu un šķiru, nere-

dzot ar lokmalam vēl

pilnīgi nosegtās zāģ-
materiālu šaurās skal-

dnes. Zāģmateriālus
pāršķiro pirms uzkrau-

šanas žūšanas kraut-
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tas ir, lietojot ziemeļu kokzāģēšanas tehnoloģiju. Tā kā

neapmalotie zāģmateriāli, kas rodas, baļķus brusojot un

brusas dēļojot, sastāda aptuveni 35—40% visu zāģmate-
riālu, tad kopējais zāģmateriālu iznākuma pieaugums, ra-

žojot tos pēc nemodernizētās Rīgas kokzāģēšanas tehnolo-

ģijas, ir pēc kubatūras par 2,7 līdz 3,1%, bet pēc vērtī-

bas — naudas izteiksmē par 1,6—1,8% lielāks nekā pēc
ziemeļu kokzāģēšanas tehnoloģijas.

Kokapstrādes kombināta «Mīlgrāvis» Voleru cehs, kurš

ražo eksporta zāģmateriālus pēc modernizētās Rīgas kok-

zāģēšanas tehnoloģijas, zāģējot baļķus, kuru vidējais dia-

metrs d= 19,7 cm, 1965. gadā ieguva 61,3% apmaloto
zāģmateriālu. Turpretī Arhangeļskas kokzāģētavas, kas

strādā pēc ziemeļu kokzāģēšanas tehnoloģijas, zāģējot
tāda paša izmēra zāģbaļķus, tajā pašā laikā ieguva tikai

56—57% apmaloto eksporta zāģmateriālu, t. i., par 4—5%

mazāk. Pēc iepriekš minētā var secināt par neapšaubāmām
Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģiskā procesa priekšrocībām
salīdzinājumā ar ziemeļu kokzāģēšanas tehnoloģisko pro-

cesu. Tādēļ Valsts kokrūpniecības uzņēmumu projektēša-
nas institūts TVIUPOJIPEB savos jaunākos kokzāģētavu

projektos ietver Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģijas ele-

mentus.

RAŽOŠANAS PROGRAMMAS ĪSTENOŠANAI NEPIECIEŠAMĀ

MAŠĪNU SKAITA UN MEHĀNISMU APRĒĶINS

Ražošanas programmas tehniskā izpilde ir atkarīga:

a) no izejmateriālu-zāģbaļķu sugas, izmēriem, kvalitā-

tes un daudzuma;

b) no zāģmateriālu specifikācijas un daudzuma;

c) no zāģēšanas starpproduktu un atlikumu veida un '
daudzuma;

d) no zāģēšanas mašīnu un transporta ierīču veida;

c) no izejmateriālu bāzes apjoma un paredzamā bāzes

pastāvēšanas ilguma.
Zinot zāģēšanas operāciju apjomu un atsevišķu zāģē-

šanas mašīnu ražīgumu, vispirms aprēķina nepieciešamo
mašīnu skaitu. Pēc tam nosaka materiālu transporta ierīču

veidus un aprēķina to skaitu un ātrumus". Mašīnu un ierīču

veidam, ražīgumam un skaitam jābūt tādam, lai to noslo-

gojums būtu pietiekami pilnīgs un vienmērīgs.
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Plūsmas pirmā mašīna, kas iesāk zāģēšanu, var būt

gateris, ripzāģmašīna vai lentas zāģmašīna. Sī mašīna no-

saka plūsmas tempus. Visbiežāk plūsmas pirmā mašīna

ir gateris, kas tad arī nosaka koku zāģēšanas ceha darba

tempus un ražīgumu. Pārējām zāģēšanas mašīnām un

transporta ierīcēm jābūt ar tādu ražīgumu vai caurlaides

spēju, kas dod iespēju maksimāli izmantot gatera ražī-

gumu un izveidot vienmērīgi funkcionējošu zāģēšanas

plūsmu.

Ražošanas programmas izpildei nepieciešamā
gateru skaita noteikšana

Lai precīzi aprēķinātu ražošanas programmas izpildei
nepieciešamo gatera maiņu un gateru skaitu, vispirms jā-
sastāda zāģbaļķu sazāģēšanas plāns (zāģkopu plāns).
Plānu sastādot, noskaidro, kā un ar cik zāģiem zāģējama
ikviena zāģbaļķu diametra pakāpe. Pieņemot zāģēšanai
konkrētu gatera tipu un marku, tālāk katrai diametra pa-

kāpei nosaka ievirzes lielumu
—

A (mm) uz gatera vārp-
stas vienu apgriezienu. Pēc ievirzes lieluma noteikšanas

aprēķina gatera ražīgumu, izsakot to maiņā sazāģēto zāģ-
baļķu kubikmetros. Dalot katrā diametra pakāpē ietilp-
stošo zāģbaļķu kubatūru ar atbilstošo gatera maiņas ražī-

gumu, aprēķina gatera maiņu skaitu, kāds nepieciešams,
lai sazāģētu diametru pakāpēs ietilpstošos baļķus. Saskai-

tot kopā pa diametru pakāpēm aprēķinātās gateru maiņas,

aprēķina kopējo maiņu skaitu, kāds nepieciešams visu zāģ-
baļķu specifikācijā ietilpstošo baļķu sazāģēšanai. Zinot,

cik maiņu nepieciešams, lai sazāģētu visus specifikācijā
ietilpstošos zāģbaļķus, un cik maiņu konkrētā laika posmā,

piemēram, gadā, iespējams nostrādāt ar vienu gateri, dalot

aprēķina uzstādāmo gateru skaitu.

Ražošanas programmas veikšanai nepieciešamā gateru
skaita aprēķinu var vienkāršot, ja nesastāda zāģēšanas

plānu visām baļķu diametra pakāpēm, bet tikai vidējam
baļķim *, kas pārstāv visu diametru zāģbaļķu kopu.

Piemērs. Zāģējot 286 dienas gadā, jāsazāģē 250000

kubikmetru skujkoku zāģbaļķu. Noteikt zāģēšanas pro-

*
Kā aprēķināt vidējā baļķa izmērus, skat. J. Svarāns «Zāģbaļķu

un zāģmateriālu brāķēšana» LVI, R., 1958, 113. Ipp.
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grammas veikšanai nepieciešamo gateru P,H,50 un PJX7S

skaitu, ja vidējā baļķa diametrs d=22 cm, garums / =6m,
bet kubatūra (7=0,28 m 3un tas zāģējams ar brusošanas

zāģkopu: 16—19 —150—19 —16, bet brusa dēļojama ar zāģ-
kopu: 13—19—19—50—50—19—19—13. No zāģkopas iz-

riet, ka ikviena baļķa sazāģēšanas" rezultātā rodas 12 dēļi
un plankas, kā arī 4 nomaļi.

Lai noteiktu ražošanas programmas veikšanai nepiecie-
šamo gateru skaitu, ir jāzina gatera maiņas ražīgums. Pē-

dējā noteikšanai ir jānosaka ievirze (mm) uz gatera vārp-
stas vienu apgriezienu. Pieņemot, ka zāģēšana notiek ar

zāģiem, kuru zobi zāģa ceļa izveidošanai nav placināti,
bet locīti, ievirzes noteikšanai ir jālieto 7. tabula. Sīs ta-

bulas 7. ailes un 5. rindas krustpunktā nolasāms, ka 22 cm

resni baļķi, ja no tiem zāģējamas 160 mm biezas brusas,

zāģējami ar 27 mm ievirzēm, bet pirmās rindas un 4. ailes

krustpunktā nolasāms, ka 16 cm resni baļķi, kā arī 16 cm

biezas brusas dēļojamas ar 31 mm lielām ievirzēm. Sīs

ievirzes kā tuvākās ir jāpieņem arī 150 mm biezas brusas

izzāģēšanai un dēļošanai. Tā kā tabulā sniegti ieviržu lie-

lumi gateriem ar 500 mm lielu ietvara gājienu, bet gate-
riem P/150 un P,D,75 ietvara gājiens ir 600 mm, tad

tabulā nolasītās ievirzes ir jāpalielina (600 : 500) = 1,2 rei-

zes. Tā kā zāģēšanas praksē ir pierādījies, ka tabulas ievir-

zes var palielināt vēl par 10% vai 1,1 reizi, tad gateri
maiņas ražīguma noteikšanai baļķu brusošanai ir jāpa-
redz 27 mmX 1,2X1,1 =35,64 mm, vai noapaļojot 36 mm

lielas ievirzes, bet brusu dēļošanai —
31 mmX 1,2x1,1=

=40,92 mm, vai noapaļojot — 41 mm lielas ievirzes.

Pēc ieviržu lieluma noteikšanas gateru maiņas ražī-

gumu var noteikt saskaņā ar gateru ražīguma formulu.

Gaterim P,H,50 tā ir, baļķus brusojot.

„
36 • 360 • 420 • 0,93

oao cr, r v/ • -i
=

-ĪOOOT7-= īoooTē
=843'69 feab./maiņa]

vai noapaļojot 844 gab./maiņā, vai, izsakot kubikmetros:

0,28 m3X844 =236,32 m
3/maiņā, noapaļojot— 236 m3/maiņā.

Gatera PJI7S maiņas ražīgums, baļķus brusojot, ir

i A-n-r-fe 36-320-420-0,93
7.n ne , , , ...

=

"TOObTr
=

ToooTē
=749,95 [gab./maiņa]

vai noapaļojot 750 gab./mainā, vai izsakot ražīgumu ku-

bikmetros
— 0,28 m3 X750=210 m

3/maiņā.
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Ja pieņem, ka brusu dēļotājiem gateriem nav indivi-

duālu krāču, tad šo gateru ievirzes jāpieņem vienlīdzīgas

brusotāju gateru ievirzēm. Zāģējot ar 100% brusošanu,

gateru P/jJo pāris, strādājot kopā ar gateru, P/J,75 pāri
divās maiņās, diennaktī kopā var sazāģēt (236+210) -2=

=892 m3zāģbaļķu. Gadā, t. i., 286 dienās, abi gateru pāri,

strādājot divās maiņās, sazāģēs 892 m
3X286 =255 112 m 3

zāģbaļķu. Tā kā ražošanas programma ir 250 000 m 3zāģ-

baļķu, tad tās izpildīšanai nepieciešami divi gateru pāri.
Cehā jāuzstāda pavisam 4 gateri: divi gateri PJISO-3, viens

PH7S-6 un viens gateris No pirmajiem diviem ga-

teriem, kas veido vienu efektīvo gateri, un pārējām mašī-

nām, kas seko aiz gateriem, jāizveido viena zāģēšanas
plūsma, bet no otriem diviem, kas veido otro efektīvo ga-

teri, — analoģiski —
otrā plūsma.

Nepieciešamā brāķēšanas-garumošanas
un brāķēšanas-aizzīmēšanas mezglu skaita

noteikšana

Brāķēšanas-garumošanas un brāķēšanas-aizzīmēšanas

mezglu skaits ir atkarīgs no mezglu ražīguma, bet pēdē-
jais — no mezgla darba organizācijas, brāķējamo un ga-

rumojamo zāģmateriālu biezuma, platuma, garuma, šķērs-
zāģējumu skaita, garumošanas precizitātes, mezgla ap-

kalpes veiklības un pieredzes.

Brāķēšanas-garumošanas un brāķēšanas-aizzīmēšanas
mezglu ražīgumu sīki pētījis E. Miķītis. Tā izpētītie mezglu
varianti un formulas ražīguma noteikšanai apkopoti 29. ta-

bulā. Formulas dod iespēju aprēķināt vienā minūtē brāķē-

jamo un garumojamo zāģmateriālu skaitu n atkarībā no

to biezuma
— c, platuma b un garuma /.

Izmantojot 29. tabulā sniegtās formulas, var sastādīt

tabulas, kurās redzams, kā konkrēti izmainās minūtē ap-

strādājamo zāģmateriālu skaits atkarībā no zāģmateriālu

dimensiju izmaiņām, kā arī vienas kādas konkrētu izmēru

zāģmateriālu vienības apstrādei nepieciešamo sekunžu

skaits. 30. tabulā doti šie dati par brāķēšanas-garumoša-
nas mezglu nemodernizētajam Rīgas kokzāģēšanas tehno-

loģiskam procesam (1. variants). 31. tabulā doti analogi
dati par brāķēšanas-garumošanas mezglu modernizētajam



Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģiskajam procesam (4. va-

riants), bet 32. tabulā doti dati par brāķēšanas-aizzīmē-
šanas mezglu ziemeļu tehnoloģiskam procesam (6. va-

riants) .

29. tabula

BRĀĶĒŠANAS-GARUMOŠANAS UN BRAĶESANAS-AIZZIMESANAS

MEZGLU VEIDI UN TO RAŽĪGUMA NOTEIKŠANAS FORMULAS

ll
Brāķēšanas-garumošanas un brāķēšanas-
aizzīmēšanas mezgla darba organizācijas

raksturojums

Mezgla ražīguma
noteikšanasfor-

mula, gab/min

1 Nemodernizētā Rīgas kokzāģēšanas teh-

noloģiskā procesa variants. Kā neapmalotos,
tā apmalotos zāģmateriālus vienu pēc otra

divi palīgstrādnieki novieto uz brāķergalda.
Brāķeris, stāvot pret galda vidu, zāģmate-
riālu kustībā apskata. Zāģmateriālam virzo-

ties plūsmas virzienā, brāķeris uz tā vis-

pirms ar krāsainu krītu atzīmē zāģmateriāla
gala atzāģēšanas vietu, pēc tam griezuma

vietu, kurā zāģmateriālu sadala divos gaba-
los, zāģmateriāla šķiru un sortimentu un

beidzot otrā gala atzāģēšanas vietu. Garu-

mošanas galda apkalpe, kas sastāv no šķērs-
zāģa vadītāja un diviem palīgstrādniekiem,
apzāģē zāģmateriāla galus un tos sagarumo

atbilstoši brāķera atzīmēm. Mezgla ražīguma
formula izvesta, pieņemot, ka visiem zāģma-
teriāliem apzāģē abus galus, bet pusi zāģ-
materiālu vēl pārzāģē divās daļās

n=

4_

2
t
Q

_ _

<80)

Zāģmateriāli pa šķērstransportieri nonāk

pie brāķēšanas-garumošanas galda, kas ap-
gādāts ar vienu šķērsripzāģi. Zāģmateriālu
lūkas galdam nav. Galdu apkalpo brāķeris

un Sķērsripzāģa vadītājs. Uz šķērstranspor-

tiera plauktiem (kronšteiniem) nonākušo zāģ-

materiālu brāķeris ar zāģa vadītāju novieto

uz galda. Brāķeris zāģmateriālu iedala ga-
rumošanai un abu galu atgriešanai, bet

škērsripzāģa vadītājs garumo un apzāģē
abus galus. Pēc garumošanas un abu galu
apzāģēšanas zāģmateriālu gareniski pārbīda
uz lentas vai veltņu garentransportieri ar

vienu mehāniski piedzenamu veltni. Mezgla
ražīguma formula izvesta, pieņemot, ka vi-

siem zāģmateriāliem apzāģē abus galus, bet

pusi zāģmateriālu pārzāģē divās da|ās

yc-yb-yi
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29. ta b. turpinājums

Brāķēšanas-garumošanas un brāķēšanas-

aizzīmēšanas mezgla darba organizācijas

raksturojums

Mezgla ražīguma
noteikšanas for- ■

mula. gab/min

3 Zāģmateriāli pa šķērstransportieri nonāk

pie brāķēšanas-garumošanas galda, kas ap-

gādāts ar diviem šķersripzāģiem un lūku

zāģmateriālu iesviešanai. Galda garums ap-

tuveni 7,5 m. Zāģi novietoti galda galos, bet

lūka zem šķērstransportiera plauktiem. Gal-

dam nav ne'lentas, ne veltņu garentranspor-
tiera. Galdu apkalpo brāķeris un tā palīgs,
kuri strādā katrs pie sava Sķērsripzāģa.

No šķērstransportiera plauktiem visiem no-

ņemtiem zāģmateriāliem apzāģē tikai abus

galus, pēc tam zāģmateriālu bez garumoša-

nas iemet lūkā zem plauktiem. Zāģmateriāla
garums mezgla ražīguma noteikšanas for-

mulā nav uzrādīts, jo tas ražīgumu konkrētā

gadījumā neietekmē. Tas tādēļ, ka gari zāģ-

materiāli ir gan mazāk jābīda pa galdu pa

labi un pa kreisi, lai apzāģētu galus, nekā

īsi zāģmateriāli, tomēr garus zāģmateriālus
iesviest lūkā ir grūtāk neka īsos

w (82)

yc -y&

Zāģmateriāli pa šķērstransportieri nonāk

pie brāķēšanas-garumošanas galda, kas ap-

gādāts ar diviem šķersripzāģiem, luku zāģ-

materiālu iesviešanai un lentas vai veltņu

garentransportieri ar vienu mehāniski piedze-
namo veltni zāģmateriālu gareniskai aizvāk-

šanai no brāķēšanas-garumošanas galda.
Galda garums 7,5 m, zāģi novietoti galda

galos, bet lūka zem šķērstransportiera plauk-

tiem. Galdu apkalpo brāķeris un tā palīgs,
kas strādā katrs pie sava škērsripzāģa. Zāģ-
materiāliem apgriež ne tikai abus galus, bet

tos arī garumo. Mezgla ražīguma formula

izvesta, pieņemot, ka pusi zāģmateriālu pār-

griež divās da|ās

yc• yb ■ y/2

Zāģmateriāli pa šķērstransportieri nonāk

pie brāķēšanas-garumošanas galda, kas ap-

gādāts ar vienu šķērsripzāģh lūku zāģmate-
riālu iesviešanai un lentas vai veltņu garen-

transportieri ar vienu mehāniski piedzenamu
veltni zāģmateriālu gareniskai aizvākšanai.

Zāģmateriālu galus neapzāģē, bet pusi zāģ-

materiālu pārzāģē divās da|ās, ka arī ap-

griež zāģmateriālu lokanos karogveida ga-
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29. ta b. turpinājums

Uz brāķergalda vienā minūtē apstrādājamo zāģmate-
riālu vienību skaits tabulās uzrādīts skaitītājā, bet laika

patēriņš vienas vienības apstrādei — saucējā.
Lai noskaidrotu aiz gateriem plūsmā uzstādāmo brā-

ķēšanas-garumošanas galdu skaitu, jānosaka maksimālais

zāģmateriālu vienību skaits, ko minūtē var producēt katrā

zāģēšanas plūsmā, kā arī šo vienību sastāvs.

Pieredze rāda, ka 16 cm resnus baļķus gateros P,H,50

var zāģēt, ja ievirze ir 60 mm liela. Tādā gadījumā šo ga-
teru plūsmā vienā minūtē var sazāģēt

„
tH-n-k 60-360-0,93 ooc v ny4 =

ĪOOOTT
=

1000-6
=335 ba 'kUā-

Ja 16 cm resnus baļķus zāģē ar brusošanas zāģkopu
16—16—100—16—16, bet brusu dēļo ar dēļošanas zāģkopu
16—16—50 —50—16—16, tad no katra baļķa rodas 2 ap-
malotas plankas, 8 neapmaloti dēļi un 4 nomaļi. Bet mi-

nūtē gateru P,H,50 plūsma producēs (2+8+4) • 3,35=47

vienības, no tām 34 dēļus un plankas un 13 nomaļus.
Zāģmateriālu vienību aptuvena specifikācija, kas izriet

no zāģkopām un baļķa diametra, kā arī laika patēriņš zāģ-
materiālu brāķēšanai un garumošanai vai aizzīmēšanai

atkarībā no brāķēšanas varianta doti 33. tabulā.

Uzstādīšanai nepieciešamo brāķergaldu skaita noteik-

šanai sekunžu kopskaits, kas nepieciešams visu gateros
vienas minūtes laikā izzāģēto zāģmateriālu apstrādei, ir jā-
dala ar 60. Tādā gadījumā atbilstoši pirmā, ceturtā un

1%
Brāķēšanas-garumošanas un brāķēšanas-
aizzīmēšanas mezgla darba organizācijas

raksturojums

Mezgla ražīguma
noteikšanas for-

mula, gab/min

Zāģmateriāli pa šķērstransportieri nonāk

pie brāķēšanas-aizzīmēšanas galda. Galds

apgādāts tikai ar lūku aizzīmēto zāģmate-
riālu iesviešanai. Tā garums aptuveni 7,5 m.

Galdu apkalpo brāķeris un tā palīgs, kas

tikai iedala zāģmateriālus garumošanai. Lūka

zāģmateriālu iesviešanai atrodas zem šķērs-
transportiera plauktiem. Lai atvieglotu zāģ-
materiālu iedalīšanu, apkalpei tuvākai galda
malai piestiprināts mērlineāls. Zāģmateriālu
iedalīšanu apkalpe veic ar precizitāti ±50

320

4__ 3_ 5_

fe• y&• yp
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BRĀĶĒŠANAS-GARUMOŠANAS MEZGLA RAŽĪGUMS,

BRAĶESANAS-GARUMOSANAS MEZGLA RA2IGUMS,

16—! 20-30

4 5 6 7 4 5 6 7

100—150
11,7

5,1

10,4

5,8 6,3 7,1

10,8

5,6

9,7

6,2 6,8 7,4

150—200
10,4

5,8
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6,4 7,1

f;9

7,6

9fi

6,2 6,7

1A
7,6

7j3
8,2

200—250
9,2

6,5.

8/2

7,3

7J
8,0 8,7

83

6,8

7$

'7,6

7j2
8,3

6/7 r

9,0

1 1

250—300
8,6

7,0

7'Z
7,8

7,0

8,6 9,2

Ķ3

7,2

7,4

8,1

6J3

8,8 9,7

16—20 20-30

4 5 6 7 4 5 6 7

100—150
10,0

6,0

9/2

6,5

8£
7,0

8/l_
7,4

9/2

6,5

M
7,1

7j9
7,6 8,1

150-200
6,7 7.4

7A
"7,9

7/2

8,3

8/3

7,2

ĪA
7,9

74

8,5

6J5
9,1

200—250
8,3

7,2

7,5

8,0

7A

8,5

6fi

9,1

ĪA
7,9 8,7 9,2

6»1

9,9

250-300
7/7

7,8

7J

8,5

6J3

9,1

6/2

9,7

ĪA
8,5

6j5
9,2
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9,9

5,7

10,5



30. tabula

STRĀDĀJOT UZ TA PEC I. VARIANTA ļn= — ļ

31. tabula

STRĀDĀJOT UZ TA PEC 4. VARIANTA Ai=
— ļ

30—40 40—50 50—60

4

t

5 6 7 4 5 6 7 4 5 6 7

9,8

6,1

83

6,8

83

7,5

ĪA
8,1

93

6,5

83

7,2

73

7,9

ĪA
8,6

83

6,8
ĪA
7,6

ĪA
8,3

6J

9,0

83

6,8

ĪA
7,6

7A
8,3

6/7

9,0

83

7,2

ĪA
8,0

63

8,8

63

9,5

ĪA
7,6

7J

8\~5 9,4

6,0

103

8J

7,4

ĪA
8,3

63

9,1

64

9,8

73

7,9

63

8,8

6/2

9,7

5,8

10,3

7/2

8,3 9.4

5,9

10,1

5,5

10,9

73

7,9

63

8,8

6/2

9,7

5,7
10,5"'

ĪA
8,5 9,4

5,8

10,3

5,4

11,1

63

8,8 9,8

5,5

10,9

5,1

11,7

4 5

30-40

6 7 4 S

40—50

6 7

50-60

4 5 6 7

I I

83

7,1

73

7,7

ĪA-
8,2

63

8,8

83
7,5

73

8,2

63

8,8

6A

9,4

73

7,9

63

8,7

63

9,2

6,1

9,9

I
—

73

7,9

6,9

8,7

63

9,2 9,9

7,1

8,5

63

9,2

64

9,9

5,8

10,3

63

8,8

6/2

9,7

5,8
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5,5

10,9

—

73

8,6

63

9,5

6,0
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5,6

10,8

63

9,1

6,0

10,0

5,6
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5,4
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63

9,5

5,7
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5,3
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5,0
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4,9
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I

I

I
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9,1

6,0

10,0

5,5
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5,3
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9,9

5,6
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5,3

11,3

5,8
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5,3

11,3

5,0

12,0

4,7

12,8
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BRĀĶĒŠANAS-AIZZĪMĒŠANAS MEZGLA RAŽĪGUMS,

33. tabula

LAIKA PATĒRIŅŠ GATERU P/150 VIENA MINOTE

PRODUCĒTO ZĀĢMATERIĀLU APSTRĀDEI UZ DAZADA TIPA

BRAĶERGALDIEM

sestā brāķēšanas variantu īpatnībām ir nepieciešams:
a) pirmajam variantam 225,4:60— 3,75 brāķergaldi; b) ce-

turtajam variantam 250,6 :60 — 4,17 brāķergaldi, bet c) ses-

tajam variantam 140,3:60—2,33 brāķergaldi. Faktiski pēc

nemodernizētās Rīgas kokzāģēšanas tehnoloģijas strādā-

4 5 6 7 4 5 6 7

100—150
17,5

3,4

16,3

3,7

15,2

3,9

14,3

4,2

16,4

3,7

14,9

4,0

14,0

4,3

13,2

4,5

150—200
15,9

3,8

14,5

4,1

13,6

4,4

12,8

4,7

14,7

4,1

13,4

4,5

112,3

4,9

12,5

4,8

11,1

5,1

200—250
14,7

4,1

13,4

4,5

12,5

4,8
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5,1

13,5

4,4

11,5

5,2

10,:

5,'

250—300
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4,4
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5,1

11,0

5,5

12,6

4,8

11,5

5,2

10,8

5,6

10,1

Zāģmatei■ iā 1i Lai :a patē
u

•riņā rāģmateriā
n garumošanai.

u leda

sek
;anai

I

S Ē
2 E

3

3 a

I ģ

pēc pirmā
varianta

pec ceturtā

varianta

pēc sestā

varianta

vienai visām

vie- vie-

nībai nībām

vienai visām

vie- vie-

nībai nībām

vienai visām
vie- vie-

nībai nlbām

50 100-150

16 100—150

6

6

7

27

7,9 55,3

6,3 170,1

8,8 61,6

7,0 189,0

5,0 35,0

3,9 105,3

pā| 34 I 225.4 | — | 250,6 | — | 140,3



159

32. tabula

STRĀDĀJOT UZ TA PEC 6. VARIANTA ļn= —
\

[ p-p- TjĶ)

jošai plūsmai ir tikai viens brāķergalds un pēc ziemeļu
kokzāģēšanas tehnoloģijas strādājošai plūsmai ari tikai

viens brāķergalds. Pirmajā gadījumā brāķergalda un ga-

rumošanas galda brigāde, apkalpodama trīs samērā maz-

ražīgus gaterus, kvalificēta brāķera vadībā intensīvi strā-

dājot, savu uzdevumu var veikt. Otrajā gadījumā brāķer-
galda apkalpe, apkalpodama plūsmu, kurā ir viens vai divi

brusošanas-dēļošanas plūsmā sajūgti augstražīgi gateri,
tiek pārslogota un savu uzdevumu nespēj veikt. Dēļus un

plankas brigāde sasviež lūkā, un brāķēšanas-aizzīmēšanas
galds tad pārvēršas par vienkāršu zāģmateriālu pārkrau-
šanas punktu. Modernizētā Rīgas kokzāģēšanas tehnolo-

ģijā, kas strādā pēc 4. varianta,plūsmā paredzēti četri brā-

ķergaldi, kaut arī pēc aprēķina iznāk 4,17 brāķergaldi. Tā

kā bez dēļiem un plankām uz brāķergalda pēc 4. brāķēša-
nas varianta nonāk vēl 13 nomaļi, kuru apstrādei nepie-
ciešamas vismaz 26 sekundes, tad pēc līdzšinējā plūsmas
izveidojuma, zāģējot tievos baļķus, uz brāķergaldiem var

rasties zāģmateriālu sastrēgumi. Brāķergaldu noslogo-
jums ir mazāks plūsmā, kurā ietilpst gateri PJI7S-6 un

PJI7S-7. Pieredze rāda, ka vislielākais zāģmateriālu vie-

nību skaits šeit rodas, zāģējot 20 cm resnus zāģbaļ-

ķus, ja ievirze ir 50 mm liela uz katru gatera vārpstas

1-60

4 S 6 7 4 5 6 7 4 6 6 7

15,1 13,8

4,3

12,9

4,7

12,1

5.0

14,2

4,2

12,9
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5,0
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5,3

13,5

4,4
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4,9
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5,2
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5,64,0
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. 5,2
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12,7
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11.6
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4,8
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5,7
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5,1
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6,0 6.4
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6,3

83

6.7

1,6 10,6
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10,0

6,0

93

I 6,5
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5.5

10,0

6,0

93

6,5

83

6,8

10,4

5.8

93

6,3

83

6,7 7,15,2
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apgriezienu. Tāda gadījumā šo gateru plūsmā minūtē var

sazāģēt

A
~

1000-/~ 1000-6
~

Z'° Da l*us-

Ja 20 cm resnus baļķus zāģē ar brusošanas zāģkopu

19—25—120—25—19, bet brusu dēļo ar dēļošanas zāģ-
kopu 19—19 —75—75—19—19, tad tāpat kā pirmajā ga-

dījumā no katra baļķa rodas divas apmatotas plankas,
8 neapmaloti dēļi un 4 nomaļi. Taču vienā minūtē produ-

cējamo vienību kopskaits ir mazāks: (2+8+4)• 2,5 =35

vienības, no tām 25 dēļi un plankas.

Zāģmateriālu vienību aptuvena specifikācija, kā arī da-

žādiem brāķēšanas variantiem atbilstoši laika patēriņi doti

34. tabulā.

34. tabula

LAIKA PATĒRIŅŠ GATERU Pf1.75 VIENA MINOTE

PRODUCĒTO ZĀĢMATERIĀLU APSTRĀDEI UZ DAŽĀDA TIPA

BRĀĶERGALDIEM

No kalkulācijas, kas analoga iepriekšējai, redzams, ka ga-

teru PJ\75 plūsmā pēc pirmā varianta nepieciešami 2,83

brāķergaldi; pēc ceturtā varianta
— 3,15, bet pēc 6. va-

rianta
— 1,76 brāķergaldi vai atbilstoši noapaļojot:

3, 3 un 2 gab.

Zāģmateriāli ai a patē
ui

iņš zāģmateriālu leda

i garumošanai, sek

pēc
1. varianta

pēc
4. varianta

pēc
6. varianta

§
a

2 E
3 E

E g

«Es
Q.boĒ

E

ci E

vienai visām
vie- vie-

nībai nībām

vienai visām
vie- vie-

nībai nībām

vienai visam

vie- vie-

nībai nībām

75

25

100—150

100—150

6

6

5

5

8,3

6,8

6,3

41,5

34,0

94,5

9,2

7,6

7,0

46

38

105

5.2 26,0

4.3 21,5

3,9 58,519 100—150 6 15

Kopā 25

gab.
170,0
sek

189,0

sek
106,0
sek
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Ražošanas programmas veikšanai nepieciešamo
divmalzāģu skaita aprēķins

Lai noteiktu divmalzāģu skaitu, kas nepieciešams mai-

ņas laikā izzāģēto neapmaloto zāģmateriālu apmalošanai,
ir jāzina viena divmalzāģa maiņas ražīgums. Divmalzāģa

maiņas ražīgumu var aprēķināt pēc formulas

/i tu v [tekoši metri ļ ,oc.

A =u-T-ki.k2[ majņā ļ, (86)

kur v — divmalzāģa ievirzes ātrums, m/min; T
—

mai-

ņas garums, min; k\ — divmalzāģa maiņas izmantošanas

koeficients jeb darba laika izmantošanas koeficients, kas

rāda, kādu daļu no maiņas laika divmalzāģiš darbojas;
kļ — divmalzāģa mašīnlaika izmantošanaskoeficients, kas

rāda, kāda daļa no mašīnlaika tiek izlietota tieši apmalo-
šanai (pārējais ir tukšgājieni). No formulas redzams, ka

divmalzāģa ražīgumu var viegli palielināt, palielinot tā

ievirzes ātrumu v. Ja ievirzes ātrumu no 60 m/min palie-
lina līdz 120 vai 180 m/min, tad mašīnas ražīgumam va-

jadzētu atbilstoši palielināties 2 vai 3 reizes. Taču īstenībā

tā nav, jo divmalzāģi apkalpojošie strādnieki vienā minūtē

spēj divmalzāģi ievirzīt tikai zināmu, ierobežotu materiālu

skaitu. Tādēļ divmalzāģu ievirzes ātrumu ir lietderīgi kā-

pināt tikai tik ilgi, kamēr tas limitē strādnieku ražīgumu,

bet, līdzko strādnieki palielinātai ievirzei vairs nespēj se-

kot, ievirzes ātrumu vēl tālāk kāpināt nav nekādas no-

zīmes.

R. Kalitijevskis divmalzāģa optimālā ievirzes ātruma

noteikšanai ir rekomendējis šādu formulu:

60•[/+£>+(o,3-=-0,5)] r /
•

i /ot\
u= — Y~f ' [m/min], (87)

kur v ir optimālais divmalzāģa ievirzes ātrums, m/min; l—

apmalojamā zāģmateriāla garums, m; D — divmalzāģa

zāģu ripu diametrs, m; T — zāģmateriālu vienības apma-

lošanai nepieciešamais laiks jeb divmalzāģa darba cikls,
sek; t — pārvietojamā zāģa pārstādīšanas laiks, sek.

Pētot divmalzāģa ražīgumu, UHHHMOJI, darbinieki ar

hronometrāžu ir konstatējuši divmalzāģa apkalpošanas

operāciju laika bilanci (palīglaika kopsummu un tā kom-

ponentes), ja «=lOO m/min un apkalpe daļēji veic arī brā-

ķēšanas darbu (35. tabula).



35. tabula

DIVMALZĀĢA APKALPOŠANAS CIKLA SASTĀVDAĻAS UN TO ILGUMS

Vēl citi novērojumi liecina, ka ikviena zāģmateriāla ap-

zāģēšanai divmalzāģi vajadzīgas 4—5 sekundes laika.

Cikla ilgumu nosaka apkalpes veiklība un darba pieredze,

zāģmateriālu izmēri (pirmām kārtām to garums) un sma-

gums, zāģmateriālu piegādes veids divmalzāģim — pakās
vai pa vienam, kā arī apmalošana, vadoties pēc brāķera
atzīmēm vai bez tām v. c. Pieredze rāda, ka gadījumā, ja
zāģmateriālus divmalzāģim piegādā neorganizētās pakās,
pa šķērstransportieri kopā ar gariem nomaļiem un div-
malzāģa apkalpei pašai ir jāizlemj, kādā platumā pienā-
košie zāģmateriāli jāapmalo, kā arī jāatdala nomaļi no

zāģmateriāliem —
kā tas ir, ražojot zāģmateriālus pēc

ziemeļu tehnoloģijas, nav nekādas nozīmes divmalzāģa
ievirzi kāpināt vairāk par 120 m/min. Saskaņā ar R. Kali-

tijevska pētījumiem optimālais ievirzes ātrums, ja cikla

ilgums sastāda 4,5—5 sek, ir 100—118 m/min. Ja divmal-

zāģa apkalpošanas cikla ilgums ir minētās 4,5—5 sekun-

des, tad tas nozīmē, ka caur divmalzāģi minūtes laikā var

izlaist ne vairāk par (60 : 4,5) = 13,3 vai (60 :5) =12 zāģ-
materiālu vienībām. Veikli strādājoša divmalzāģa apkalpe
minūtes laikā apstrādā līdz 15 zāģmateriālu vienībām, pa-

tērējot uz katru vienību vidēji 4 sekundes laika. Lielākā

daļa no sekundēm sakrīt ar iepriekšējā, zāģos ielaistā zāģ-

La

sekt

iks,

indēs

Operāciju saturs div-
mal-

zāģa
vadī-

tāja

brā-

ķera
Ž

1

.2

3

4

Satvert zāģmateriālu un novietot to uz divmal-
zāģa galda

Apskatīt zāģmateriālu, pagriežot ar ārējo plato
skaldni uz augšu

Ievirzīt zāģmateriālu divmalzāģi
Nostādit divmalzāģa zāģus vienu no otra zāģma-

teriāla platumam atbilstošā atstatumā . . . .

2,00 i

0,75

1,75

2,00

0,75

0,75

1,00

ir
~ „Kopā 4,50 4,50Kopā
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materiāla apmalošanas laiku, taču ar mašīnlaiku nenoseg-

tas uz katru zāģmateriālu vidēji paliek 1,5—2 sekundes.
Šīs sekundes summējoties sastāda divmalzāģa brīvgājienu
kopsummu, kas nosaka mašīnlaika izmantošanas koefi-
cienta &2 lielumu.

Plūsmā uzstādāmo divmalzāģu skaitu var aprēķināt,
izdalot plūsmā vienas minūtes laikā producējamo zāģma-
teriālu vienību skaitu uz divmalzāģa ražīgumu, kas izteikts

ar minūtē apmalojamo zāģmateriālu skaitu. lepriekšējā

nodaļā ir aprēķināts, ka plūsma ar gateriem P,H,50, zāģē-
jot 16 cm resnus zāģbaļķus, minūtes laikā var producēt
29 neapmalotus dēļus un 13 nomaļus (sk. 33. tabulu un

atbilstošo tekstu), bet plūsma ar gateriem P,H75 atbilstoši
20 neapmalotus dēļus un 10 nomaļus (sk. 34. tabulu). Ja

nomaļus līdz divmalzāģiem neaizvirza, tad gateru PJISO

plūsmā jāuzstāda (29: 15) =2 divmalzāģi,bet gateru PJ\75

(20: 15) = 1,3 divmalzāģi. Tā kā ne katra divmalzāģa ap-

kalpe spēj apzāģēt 15 zāģmateriālus minūtē, tad

UHHHMO,n, uzskata, ka vienā gateru PJ3.50 plūsmā uz-

stādāmi divi divmalzāģi, bet divām gateru PJUS plūs-
mām — trīs divmalzāģi.

RAŽOŠANAS PROGRAMMAS ĪSTENOŠANAI NEPIECIEŠAMO

TRANSPORTA IERICU DARBA NOSACĪJUMI

UN TO ĀTRUMA NOTEIKŠANA

Baļķu garentransportiera (krača) ķēdes
kustības ātruma noteikšana un normālas darbības

noteikumi

Lai kracis varētu nodrošināt nepārtrauktu gatera
darbu, tā ķēdes kustības ātrumam jābūt vienādam vai lie-

lākam par baļķu zāģēšanas maksimālo ātrumu gateri sa-

skaņā ar formulām

Vkr^U'max (88)
vai

Vkr =&krLV'max, (89)

kur Vkr — krāca ķēdes pārvietošanās ātrums, m/sek;

U'max — L rindas (brusotāja) gatera baļķu lielākais

zāģēšanas ātrums, m/sek;
&kr

—
krača ķēdes kustības ātruma palielināšanās

jeb krača ķēdes ātruma rezerves koeficients.
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Zinot maksimālo ievirzi —A
max un gatera vārpstas ap-

griezienu skaitu minūtē —n, U'
mAx var aprēķināt pēc

formulas

c/'
m aX

= [m/sek]. (90)

Krača ķēdes kustības ātrums var būt vienlīdzīgs baļķu
zāģēšanas maksimālajam ātrumam tikai tad, ja baļķi no-

vietoti uz krača bez atstarpēm un, nemainot kustības vir-

zienu, no krača caur konveijeru nonāk tieši gaterī.
Ja baļķi pirms ielaišanas gaterī no krača jānoveļ uz

paliktņiem vai tieši uz gatera ratiņiem, tad, lai noveļamā
baļķa gals neberztos gar viņam sekojošā baļķa galu, baļķi
uz krača ķēdes jānovieto zināmā atstatumā viens no otra,
tā kā tas parādīts 46. attēlā.

46. att. Ba|ķu novietojums uz krača:

/ — baļķu garums; x — atstarpe starp ba|ķu galiem; L — baļķa vieta uz

krača — pēdējā ir jo lielāka, jo lielāka ir atstarpe x.

Tādā gadījumā krača ķēdes .kustības ātrumam jābūt
lielākam par baļķu zāģēšanas ātrumu atbilstoši krača ķē-
des kustības ātruma palielināšanās koeficientam &kr- Tā

kā liels ķēdes kustības ātrums saistīts ar palielinātu ener-

ģijas patēriņu un straujāku mehānisma dilšanu, tad krača

ķēdes kustības ātruma palielināšanās koeficienta lielums

jānosaka rūpīgi.
Izteiksmi ķēdes kustības ātruma palielināšanās koefi-

cienta noteikšanai var sastādīt, izejot no nosacījuma, ka

gatera nepārtrauktā darba nodrošināšanai krača darba

ciklam jābūt mazākam par gateru darba ciklu vai vienā-

dam ar to, t. i.,

(91)

Seit Tkt —
krača darba cikls, t. i., sekundēs izteikts kār-

tējā baļķa padošanas laiks;



165

Tgat— gatera darba cikls, t. i., sekundēs izteikts ga-
terī ievirzītā baļķa sazāģēšanas laiks.

Krača un gatera darba ciklu ilgumu var aprēķināt pēc
šādām formulām:

= (92)

T
e*t=-Ļ, (93)

kur /
— baļķa garums, m;

x — atstarpes lielums starp baļķiem, m;

Vkr —
krača ķēdes pārvietošanās ātrums, m/sek;

W
— baļķu zāģēšanas ātrums gaterī, m/sek.

Piemēram, ja /=6 m, #=2 m, Vkr=0,5 m/sek, bet U'=
=0,36 m/sek, tad

7"kr = sek, bet T
gat=7j|ģ-= 16,7 sek.

Krača darba cikla formulā ietilpstošās starpbaļķu at-

starpes x noteikšanai var lietot izteiksmi

S-.āk'Vkr, (94)

kur tāķ —
ir sekundēs izteikts baļķa uzāķēšanas laiks uz

krača ķēdes, t. i., sekunžu skaits, kas paiet, ka-

mēr āķētājs, kas, piebīdījis baļķi kracim, «uzsē-

dina» to uz kārtējās krača traversas tapām;
Vkr —

krača ķēdes pārvietošanās ātrums, m/sek.

Tā, ja aķ
=4 sek un Vkr=0,5 m/sek, tad *=rāk'Vkr=

=4-0,5=2 m. Baļķu uzāķēšanas laiks tāk ir atkarīgs no

vairākiem faktoriem. N. Krutikovs Arhangeļskas kokzāģē-
tavās ir pētījis baļķu uzāķēšanas laika lielumu atkarībā no

uzāķējamo baļķu tievgaļu diametriem un āķētāja apkalpo-

jamo krāču skaita. Balstoties uz N. Krutikova datiem, sa-

stādīta 36. tabula, kura rāda, kā izmainās atkarībā no

minētajiem faktoriem.

levietojot formulā (91) 7kr un T
gat vietā to izteiksmes

no formulām (92 un 93), bet x vietā tā izteiksmi no formu-

las (94), formulas (91) vietā var rakstīt:

l+x l

vai
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3G. tabula

BAĻĶU UZAĶESANAS LAIKS SEKUNDĒS

ATKARĪBA NO UZAĶĒJAMO BAĻĶU TIEVGAĻA DIAMETRA

UN APKALPOJAMO KRĀCU SKAITA

Vadoties no pēdējās izteiksmes, var uzrakstīt izteiksmi

Vkr aprēķināšanai

VkT -l^U'(l+VkT -t^),

Vkl + VkT -t,ķ -U\

VkT -l-VkT -t
ak -U'^hU',

Vkl -(l-tāk -U')^l-U',

(96)

No šai formulā ietilpstošās izteiksmes

redzams, cik reižu krāca ķēdes ātrumam Vkr jābūt lielā-

kam par baļķu zāģēšanas ātrumu U. Tādēļ tā atbilst krača

ātruma palielināšanās jeb ātruma rezerves koeficientam

kkī:

levietojot formulā (96) izteiksmes

/

vietā kkT, iegūstam jau pazīstamo formulu Vkr=*kr,LV/
-

Nosakot krača ķēdes kustības ātrumu, jāvadās no vis-

smagākiem transportēšanas apstākļiem, t. i., no apstāk-

Baļķu tievgaļa diametrs, cm

14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26

Viens 2,9 3,3 3,7 4,2 4,7 5,2 5,6 6,2 6,6 7,1 7,5 8 8,5

Divi 4 4,6 5,1 5,7 6,3 6,8 7,4 7,9 8,5 9 9,6 1Q,2 10,7
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ļiem, kad baļķu zāģēšanas ātrums un baļķu uzāķēšanas
laiks ir vislielākais, bet baļķu garums vismazākais:

Vkr(max) =7 —7 —jj,
U'

'(min) lāķ(max)'u man

Ja

/min =3 m, =4 sek un U'
max

=0,36 m/sek,

tad

Vrkr(max) =
3I^TTj73Q-0,36 = =0,7 m/sek.

Lai konkrētā gadījumānoteiktu krača ātruma palieliriār

šanās koeficientu, jāizdala aprēķinātais krača ātrums ar

zāģēšanas ātrumu:

Krača ātruma palielināšanās koeficienta lielumu var

aprēķināt arī pēc formulas (97)

fe,

/
("lin) ? L-i 09^2

3-4.0,36 1,56
I,y/ Z"

Ja krača ķēdes pārvietošanās ātrums ir 0,7 m/sek, bet

transportējamo baļķu garums ir 6 m, tad pēc kārtējā baļķa
uzāķēšanas āķētāja rīcībā paliek piev=/: Vkr =6: 0,7=8

sekundes laika nākošā baļķa pievilkšanai pie krača.

Kārtējā baļķa sagatavošanas laiks — 4ag ir pievilkša-
nas un uzāķēšanas laika summa:

t
S ag

=tļ>iev + tak [sek]. (98)

47. att. dotā ciklogrammā parādīts, kā mijas baļķa

transporta laiks ii ar kārtējā baļķa sagatavošanas laiku

Kā izriet no ciklogrammas, tad krača apkalpošanas
cikla garumu var noteikt pēc formulas

[sek]. (99)

Krača normāla darbība ir atkarīga ne tikai no pareizi
noteikta krača ķēdes kustības ātruma un savlaicīgas baļķu

piegādes kracim, bet arī no citiem faktoriem.

Krača galam jābūt iegremdētam ūdenī tik dziļi, lai pie
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viszemākā ūdens līmeņa uz krača apakšēja veltņa aug-

stākā punkta esošās traversas tapas atrastos zem ūdens

līmeņa vismaz 1 cm zemāk par viszemākā, visvairāk pie-

mirkušā, visdziļāk peldošā baļķa apakšpusi.

47. att. Krača ciklogramma:
r

kr — krača apkalpošanas cikls; f, — uzāķētā baļķa pārvietošanas koplaiks;

?ļ —uzāķētā ba|ķa pārvietošanas laiks, kad vēl nav iespējama nākošā baļķa

sagatavošana uzāķēšanai; f"j — uzāķētā baļķa pārvietošanas laiks, kad var

pievilkt kārtējo baļķi pie krača; r'
pļev

— kārtējā baļķa pievilkšanas laiks, ko

nosedz uzāķētā baļķa pārvietošanas laiks; i"
piev

— kārtējā baļķa pārvietošanas

laiks, ko nenosedz uzāķētā baļķa pārvietošanas laiks; t-ļ,
— kārtējā baļķa

uzāķēšanas laiks; r
Jag

— pievilkšanas un uzāķēšanas laiku kopsumma (kār-

tējā baļķa sagatavošanas laiks).

Sacītais jāievēro, projektējot un būvējot kračus apstāk-
ļos, kur iespējamas lielas ūdens līmeņa svārstības. Mūsu

republikā šādi apstākļi ir ūdeņos, kuriem tiešs sakars ar

jūru. Seit ūdens līmenis dažkārt tik stipri pazeminās, ka

krača gals parādās virs ūdens. Tas rada grūtības vai pat

padara neiespējamu baļķu padošanu pa krāci. Resnākos

baļķus tad kracis vispār vairs «neceļ», bet tievākos tikai

tad, ja āķētājs baļķa galu uzceļ uz krača. Ir pieredzēts, ka,
ūdens līmenim stipri pazeminoties, baļķa galu uzcelšanai

uz krača jānorīko pat divi strādnieki. Strādnieki, stāvēdami

katrs savā krača pusē un saskaņoti darbodamies, ar ķek-
šiem uzrauj katra padodamā baļķa galu uz kārtējās krača

traversas tapām.
Lai novērstu baļķu sānisku novelšanos no krača, tā

virsējā daļa jāizveido renes veidīga. Baļķu labākai noturē-

šanai uz krača slīpā posma un daļēji arī uz horizontālā

posma renes sienas vēl īpaši jāpaaugstina,izveidojot baļķu
atbalsta sieniņas.

Lai liela diametra baļķi, kuriem ir stipri paplašināti,
t. i., blīzumaini resgaļi, kā arī platas un biezas divskaldņu
brusas, ķīlējoties un sprūstot krača renē, nekavētu gatera
apgādi ar zāģējamiem kokmateriāliem, ir jālieto īpašas
4—5 m garas palīgķēdes (48. att.). Ķēdei vienā galā ir

piestiprināts gredzens, bet otrā kāsis. Izvelkot ķēdi caur

gredzenu, izveidojas cilpa, kas jāapmet liela izmēra baļķa
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vai brusas galam. Pēc tam ķēdes otru galu, kurā ir kāsis,
iekabina krača ķēdē. Tādējādi baļķi vai brusu it kā pie-
sien pie krača ķēdes, un līdz ar to viņu bez aizkavēšanās

var nogādāt pie gatera. Ja palīgķēdi nelieto, tad krača

48. att. Zāģbaļķu baseins ar kračiem:

A
— ledus kausētava; B — kracis; C — ledus slīdrene; D — kāpnes; E — brusu

slldrene; F — kracis; 0 — vārti (portāls) krača gala pacelšanai; H — baļķu
ķērāji;

/
— baseina (stēžas) strādnieks; 2 un 3 — āķētāji pie kračiem, Aķētājs (2)

pie krača (B) aplicis paceļamai brusai palīgķēdi.

ķēdes traversas izslīd zem baļķiem vai brusām, nevirzot

tos uz priekšu, bet izraujot ar savām asajām tapām baļķu
vai brusu apakšpusē garas, dzi|as rievas. Brusu skaldnes

pie tam tiek pilnīgi sabojātas. Palīgķēžu nogādāšanai at-

pakaļ pie āķētāja jāparedz īpaša slīdrene. Ērtai palīgķēdes

aplikšanai āķētājam jāstrādā no plostiņa, kā parādīts
48. attēlā.

Lai aukstā gadalaikā novērstu krača apledošanu, vis-

garām krača ķēdei jāpierīko tvaika apsildīšanas caurule,
bet, lai aizkavētu apledojušu baļķu atpakaļnoslīdēšanu,
kracim jāpierīko sprostierīce (baļķu ķērājs), kas novērš

atpakaļ slīdēšanu (48. att.).
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Krača ķēdei trūkstot, tā nobrūk no slīpā krača posma

un nogrimst ūdenī. Lai ietaupītu laiku un pūles, kas sais-

tītas ar ķēdes izvilkšanu no ūdens un atpakaļ uzvilkšanu

kracī.tam jāpierīko ķēdes ķērāji.
Ērtai un ātrai nokritušās krača ķēdes uzlikšanai uz ķē-

des veltņa ūdenī novietotam krača galam jābūt paceļamam
un nolaižamam. Šinī nolūkā aptuveni 7—9 m atstatumā

no krača gala ierīko viras, bet pacelšanas atvieglošanai
ūdenī pie krača gala uzbūvē portālveida pacelšanas iekārtu

ar gliemežtrici pie šķērssijas vai cita veida pacelšanas
mehānismu (sk. 48. att.). Piestiprinot krača galu celšanas

mehānismam, ar pēdējā starpniecību krača galu var ērti

pacelt vajadzīgā augstumā, lai uzliktu nokritušo ķēdi uz

tās veltņa vai arī izdarīt nepieciešamos remontus.

Baļķu nosviedēja darbības nosacījumi

Nākošā transporta ierīce aiz krača ir baļķu nosviedējs.
Tā darba cikla ilgums ir 2,5—3,28 sekundes, kas pilnā
mērā nodrošina savlaicīgu kārtējā baļķa novelšanu no

krača, neaizkavējot gatera darbu.

Priekšējo ievirzes ratiņu darbības nosacījumi

Lai nodrošinātu gatera ražīgumu, priekšējie ievirzes

ratiņi, kuros iespīlēts baļķa pakaļgals, jāatbrīvo no baļķa

savlaicīgi, lai atbrīvotā baļķa gala zāģēšanas laikā ar ra-

tiņiem paspētu piegādāt gaterim nākošo zāģējamo baļķi.
Baļķis jāpiegādā tā, lai zāģēšanu varētu veikt «gals aiz

gala», t. i., bez atstarpēm starp secīgi zāģējamo baļķu

galiem. Jo ātrāk ratiņus no zāģējamā baļķa atbrīvo, jo
vairāk var iegūt laika nākošā baļķa piegādei. Taču pārāk
ātri atbrīvot ratiņus no baļķa nedrīkst, jo tad materiālu

var izzāģēt gareniski savērptu vai līkumainu. Kā rāda

prakse, tad spīļu ratiņus drīkst no baļķa pakaļgala atbrī-

vot tikai tad, kad nesazāģētais baļķa gals nav vairs ga-

rāks par 1,5—2 metriem.

Lai novērstu gatera tukšgājienus, tā ievirzes ratiņu
kustības ātrumam jābūt tik lielam, lai 1,5—2 m gara baļķa
gala sazāģēšanas laikā tie atpakaļgājienā paspētu atbraukt

līdz kārtējā baļķu uzvelšanas vietai, uzņemt baļķi, to no-



stiprināt, noorientēt un, braucot virzienā uz gateri, pie-
virzlt transportējamā baļķa galu cieši klāt iepriekšējam,
vēl pilnīgi nesazāģētam baļķa galam.

levērojot iepriekš minēto, noteikumu, kas nodrošina

gatera ievirzes ratiņu un paša gatera saskaņotu kopdar-
bību, var uzrakstīt šādā veidā:

t*x>2f, (100)

kur t x — laika patēriņš no spīļu ratiņiem atbrīvotā baļķa

gala t
x zāģēšanai, sek; 2£ — ievirzes ratiņu cikla laiks,

sek.

levirzes ratiņu cikla laiku var noteikt pēc formulas

kur hg
— laika patēriņš ratiņu atpakaļgājienam (brīvgā-

jienam) līdz kārtējā baļķa uzvelšanas vietai, sek;

Ug — laika patēriņš ratiņu gājienam uz priekšu, t. i., darba

gājienam, sek; t
sag

— baļķa uzvelšanas, iespīlēšanas,
šķērspārvietošanas, pagriešanas un spīļu atbrīvošanas

laiku summa:

tsag=t\izv ~h "1" "l"

ko nesedz atpakaļ un uz priekšu braukšanas laiki, sek.

Ratiņu atpakaļ un uz priekšu braukšanas laikus var

aprēķināt, izdalot atpakaļ vai uz priekšu braukšanas ceļu
garumus ar atbilstošiem ratiņu braukšanas ātrumiem. Tā-

dēļ formulu (100) var pārrakstīt šādi:

w>k+k+t
- < 102 >

Var pieņemt, ka ratiņu darba gājiena ātrums ir uz pusi
mazāks par brīvgājiena ātrumu, t. i.,

g=o,s-Kbg=yVV (103)

Uz priekšu braucamā ceļa, t. i., darba gājiena garumu

var aprēķināt, pareizinot summāro laiku r sag,
kas paiet

baļķa uzvelšanai, iespīlēšanai, šķērspārvietošanai, pagrie-
šanai un spīļu atbrīvošanai (kad ratiņi stāv uz vietas)
ar zāģēšanas ātrumu V:

Sāg=tsag' U •
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levietojot šīs Vd
g

un Sdg nozīmes izteiksme (102), to

var pārveidot šādi:

w>tg+2J^ (104)

Izsakot no uzrakstītās izteiksmes V
Dg, iegūstam formulu

ievirzes ratiņu atpakaļkustības (brīvgājiena) ātruma no-

teikšanai

v
*=

{S
t-Z

u

uX
v'

( 105)

vai

V
bg

=k
rafU' (m/sek], (106)

kur &rat —
ievirzes ratiņu ātruma palielināšanas (jeb
ātruma rezerves) koeficients vienlīdzīgs

kr^
8

?^-"'. 1
(107)

No formulas (105) var secināt, ka ievirzes ratiņu at-

pakaļkustības (brīvgājiena) ātrums ir tieši proporcionāls
zāģēšanas ātrumam, baļķa uzvelšanas, iespīlēšanas, šķērs-

pārvietošanas, pagriešanas un spīļu atbrīvošanas laiku

kopsummai r
Sag

un pretēji proporcionāls no spīļu ratiņiem
atbrīvotā baļķa gala garumam /

x.
Tādēļ ievirzes ratiņu atpakaļkustības (brīvgājiena)

optimālā ātruma aprēķināšanai formulā (iO5) jāņem mak-

simālās Sog, 4ag un V vērtības un minimālā /
x vērtība

y 5b«(m.,,+2...t(m „y ;, (108)

Lai samazinātu ievirzes ratiņu atpakaļkustības (brīvgā-

jiena) ātrumu, jāsamazina t
sag

un SDg un jāpalielina /
x.

Piemērs. Noteikt ievirzes ratiņu atpakaļgājiena ātrumu,

ja sb
g
=6 m; l

x
=2 m; rsag

=4 sek un (7'
max

=0,225 m/sek.

V
bg=

6

q^'4
4

,
Q°ģgf• 0,255 = 1,6 m/sek vai 96,0 m/min.
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Kustības ātruma noteikšana aiz brusotājiem

(pirmās rindas) gateriem esošā veltņu

transportiera pirmajam posmam

Aiz brusotājiem gateriem esošā veltņu transportiera
uzdevums ir aizvākt no gatera izzāģēto brusu, dēļus un

varbūtēji arī garos nomaļus, kā arī nošķirt dēļus un noma-

ļus no brusas. Lai dēļi un nomaļi, kas rodas, brusu apzā-

ģējot, varētu no tās nodalīties, tad brusai jāpaliek vad-

plāksnēs tik ilgi, kamēr dēļi aizvirzās brusai garām. Pēc

tam brusa var izbīdīties no vadplāksnēm un virzīties aiz

dēļiem līdz atdurai, kas neaizkavē dēļus, bet aiztur brusu.

Līdz atdurai nonākusi brusa ar šķērskustību jānovāc no

veltņu transportiera, lai atbrīvotos vieta tiem dēļiem, no-

maļiem un pēc tam arī brusai, kas radīsies, sazāģējot nā-

košo baļķi.
Dēļu un varbūtēji arī garo nomaļu atdalīšana no izzā-

ģētās brusas redzama 49. att.

Lai brusa, izejot no vadplāksnēm un apvēršoties uz

vienas no apzāģētām skaldnēm, neuzkristu virsū malē-

jiem dēļiem vai nomaļiem un tos nepiespiestu, tad dēļu un

nomaļu aizvākšanas laikam jābūt mazākam vai vienlīdzī-

gam brusas pārvietošanas laikam vadplāksnēs saskaņā ar

izteiksmi

/dēlu /brusas, (109)

kur tde\u — dēļu un nomaļu aizvākšanas laiks, sek;

/brusas — brusas pārvietošanas laiks vadplāksnēs jeb
laiks, kamēr brusa atrodas vadplāksnēs, sek.

Dēļu un nomaļu aizvākšanas laiku var noteikt pēc for-

mulas

(110)

bet brusas pārvietošanas laiku vadplāksnēs pēc formulas

/brusas =T/7 0 11 )

kur /
— zāģējamā baļķa garums, m;

/
p

— vadplākšņu garums, m;

V' — veltņu transportiera aploces ātrums vai ar

veltņu transportieri pārvietojamo zāģmateriālu
ātrums, m/sek;

U' — baļķa zāģēšanas ātrums 1. rindas gaterī, m/sek.



174

49. att. Dēļu nošķiršana no brusas uz veltņu transportiera aiz brusotāja
gatera:

a — brusas izzāģēšanas beigu moments — brusa, malējie dēļi un no-

māji atstāj gatera pakaļējos ievirzes veltņus; 6 — brusa starp vad-

plāksnēm pārvietojas ar kārtējā ba|ķa sazāģēšanas ātrumu. Malējos
dējus un nomajus aizrauj veltņu trasportieris, lai brusa, izejot no

vadplāksnēm un, apvēršoties uz vienas vai otras skaldnes, neuzkristu

virsū dējiem; c — brusas iznākšanas moments no vadplāksnēm, brusa

iznākusi no vadplāksnēm un apvērsusies uz vienas no apzāģētām skal-

dnēm. Dēji un nomaļi novākti no brusas novietojuma (sprauga starp
zāģējamo baļķi 5 un brusu 3 parādīta nosacīti).

/ — gateris; 2 — gatera vadplāksnēs; 3 — brusa; 4 — malējie dēli un nomaļi;
5 — brusotam baļķim sekojošais baļķis; /p — vadplākšņu garums; / —- zāģē-

jamo baļķu garums.

levietojot formulā (109) t iē\u un krusas nozīmes no for-

mulām (110 un 111), var rakstīt

(H2)

Izsakot no izteiksmes (112) V, var rakstīt

V»>i+k.t/' [m/Sek] (113)
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vai

V'=k'-l)' (m/sek], } (114)

kur k' — veltņu transportiera kustības ātruma rezerves

koeficients;

(115)
'p

Visnelabvēlīgākie transportēšanas apstākļi ir tad, kad

baļķa garums un tā zāģēšanas ātrums ir maksimālie, tad

Vma^
I**}*I

; (116)
'p

V' =
X -c7'

max. (117)

Jo īsākas ir vadplāksnes, garāki zāģējamie baļķi un

lielāks zāģēšanas ātrums, jo lielākam jābūt veltņu trans-

portiera aploces ātrumam, lai tas vēl paspētu aizvākt dēļus
un nomaļus garām brusas apvelšanas vietai aiz vadplāk-
snēm.

Tā kā

1000-60

tad formulu (117) var pārveidot, izsakot zāģēšanas ātrumu

U' (m/sek) ar baļķa ievirzi A (mm) uz gatera vārpstas
vienu apgriezienu:

Tā, piemēram, ja Amax
=50 mm, re =300 apgr/min, /=7,5 m,

bet l
p

— 1,5 m, tad

.„ (/+/P) - A m „x •n
_

(7,5+1,5) -50 - 300
_ ,

/p-60-1000 1,5-60-1000
,laul

'f
Cß

vai 90 m/min.

Veltņu aploces ātrumu var izteikt pēc formulas

y's=

? ,<f">
"»g- , (119)v

1000-60 X '

kur ci
— veltņu diametrs, mm; n

ve|tn. — veltņu apgrie-
zienu skaits, apgr/min.
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Tā kā formulām (118 un 119) kreisās puses ir vienā-

das, tad vienādām jābūt ari labajām pusēm, t. i.,

l+ lp A
m ar.-n

=
ļļj 'd ' "

veltņ.

Ip
'

1000-60 1000-60

vai, tā kā "
-

'

l+h
=k,

l
p

k'-Am g*-n n -d -n
veltņ.

1000-60 1000-60

Pareizinot uzrakstītā vienādojuma abas puses ar

1000-60, to var vienkāršot

k'
•Amax • tl—īl' d• «veltņ. •

No pēdējā vienādojurna var izteikt ka d, ta «veitņ.-

"•"veltņ-

(121)

Formulas (120 un 121) dod iespēju aprēķināt veltņu

transportiera veltņu diametrus un veltņu apgriezienu
skaitu.

Pamatojoties uz izteiksmi (112), var uzrakstīt formulu
maksimālā baļķa garuma noteikšanai, kuru vēl var zāģēt

gaterī, netraucējot veltņu transportiera normālu darbu:

M
v [Ļ-\) [m]. (122)

No formulas (122) var secināt, ka lielāka garuma baļ-
ķus var zāģēt, nedezorganizējot veltņu transportiera pirmā
iecirkņa caurlaides spējas, ja palielina transportiera veltņu

aploces ātrumu vai vadplākšņu garumu vai arī samazina

zāģēšanas ātrumu.

Analoģiski iepriekšējai var izvest formulu tā vadplāk-

šņu garuma noteikšanai, kas vēl nodrošina veltņu trans-

portiera iecirkņu normālu darbību

(123)



177

ka ari formulu maksimālā zāģēšanas ātruma noteikšanai,
pie kura vēl iespējams zāģmateriālus aizvākt:

[m/sek]. (124)

No pēdējās formulas izriet, ka, palielinot ievirzi virs

maksimālās, lai saglabātu veltņu transportiera caurlaides

spēju, jāpalielina veltņu aploces ātrums V vai vadplākšņu

garums vai ari zāģēšanai jāņem īsāki baļķi.
Izsekojot 50. attēlam, varam noskaidrot, kādam jābūt

transportiera veltņu aploces ātrumam V", lai brusa pa-

spētu aizvirzīties līdz atdurai un noiet sāņus no transpor-
tiera, atbrīvojot ceļu nākošai brusai.

Pieņemsim šādus apzīmējumus:

tvx
— laiks sekundēs, kas paiet, kamēr zāģējamais

koks, pārvietojoties ar zāģēšanas ātrumu, izvirzās no vad-

plāksnēm par atstatumu x\ (pa šo laiku brusai jāsasniedz
atdura);

50. att. Brusas pārvietošanās pa veltņu transportieri aiz pirmās rindas

gatera:

a — kārtējais zāģējamais baļķis izstūmis brusu no vadplāksnēm, un

tā sāk pārvietoties pa veltņu transportieri ar ātrumu V" (m/sek) vir-

zienā uz atduru; b — brusa sasniegusi atduru, bet zāģējamais baļķis
pa to laiku pavirzījies uz priekšu ar zāģēšanas ātrumu V par attā-

lumu X\\ c — brusas pārlicēja mehānisms ar ātrumu Vbp pavirzījis
brusu sāņus par atstatumu 5, bet zāģējamais baļķis pa to laiku pavir-

zījies uz priekšu par atstatumu x2.
1 — gateris; 2 — vadplāksnes; 3 un 4 — izzāģētā brusa; 5

—
brusu atdura;

6 — izzāģējamā brusa. L — veltņu transportiera pirmās sekcijas garums.
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/„ — laiks sekundes, kas paiet, kamēr zāģējamais

koks, pārvietodamies ar ātrumu V (m/sek), izvirzās no

vadplāksnēm par atstatumu x 2 (pa šo laiku -brusai jānoiet
no brusu ceļa sāņus par atstatumu 5);

/v
x

— laiks sekundēs, kas paiet, lai brusa, pārvietoda-
mās ar transportiera ātrumu, noietu atstatumu x;

t\
s

—
laiks sekundēs, kas nepieciešams, lai brusa pār-

vietotos šķērsvirzienā par atstatumu S (metros).
Tad var rakstīt, ka normālam transportiera darbam,

pirmkārt, nepieciešams, lai

t
u>>tv

x
(125)

t. i., lai laiks, kas paiet, kamēr zāģējamais koks izvirzās

no vadplāksnēm par atstatumu X\, būtu lielāks par laiku

fvx, kamēr brusa aizvirzīsies līdz atdurai.

Otrkārt, normālai transportiera darbībai nepieciešams,
lai pastāvētu sakarība

(126)

t. i., lai laiks, kas paiet, kamēr zāģējamais koks izvirzās

no vadplāksnēm par atstatumu x2, būtu lielāks par laiku,
kas paiet, kamēr brusa novirzās sāņus par atstatumu S.

Saskaitīsim izteiksmēm (125 un 126) kreisās un labās

puses:

'u,><Vx

/(Jx
2

===

i'ux
i

+ 'u
Xļ

tVx + **V
s »

vai, ievērojot, ka

tu
Xļ

+ tu
Xļ
=tvx>

tad var rakstīt, ka

*u
x
>'vx + 'vs
- (127)

Tā kā

, x . x , S

tvt—īF' r
vx

= un fv,= vv .

tad izteiksmi (127) var pārrakstīt tā:

v>w+h' (128)
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No uzrakstītā izriet, ka veltņu transportiera normālam
darbam nepieciešams, lai laiks, kas paiet, kamēr baļķī sa-

zāģē par atstatumu x, kas ir diference starp veltņu trans-

portiera pirmās sekcijas garumu L un baļķa 4 garumu /,
būtu lielāks par laika kopsummu, kas nepieciešama, lai

brusu šai atstatumā pārvietotu pa veltņa transportieri
līdz atdurai un pēc tam ar brusas pārlicēju brusu novir-

zītu sāņus no veltņu transportiera.

Izmantojot formulu (128), var uzrakstīt izteiksmi vel-

tņu transportiera ātruma V" noteikšanai

levērojot to, ka x=L—l, formulu var pārrakstīt šādi:

v (130)

Vissliktākie transportēšanas apstākļi ir tad, kad Z, V un

S ir maksimālie, tādēļ, nosakot veltņu transportiera āt-

rumu, ir jākalkulē ar maksimāliem /, U' un 5 lielumiem.

Piemērs. Dots: L=lolso mm;

'max=7500 mm; L7'
max

=0,225 m/sek; S
max

=600 mm;

Vbp=0,5 m/sek.

Noteikt veltņu transportiera ātrumu, kas nepieciešams,
lai veltņu transportieris, novācot izzāģēto brusu, laikus

atbrīvotu ceļu nākošajai brusai.

y„
(L /mai) * £/'max *Vbp

(L — /max) • Vbp — Šmax • t/'max

(10 150-7500)-0,225-0,5 n oc m/. pk
(10 150- 7500) • 0,5 - 600 • 0,225 ' /b

No iztirzātā izriet, ka, nosakot aiz pirmās rindas ga-
tera esošam veltņu transportierim ātrumu, no vienas pu-

ses, ir jānoskaidro, kādam jābūt šī transportiera ātrumam

V, kas nepieciešams, lai transportieris paspētu aizvākt

dēļus un nomaļus pirms brusa, no kuras dēļi un nomaļi
atzāģēti, iznākusi no vadplāksnēm, bet, no otras puses, ir

jānoskaidro arī, cik lielam jābūt transportiera ātrumam

V", lai tas paspētu novākt brusu, pirms gateri ir izzā-

ģēta nākošā brusa. No aprēķinātiem ātrumiem V un V"
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jaizvelas lielākais. Ja Z
P=l,s m, tad

V'J+h.. c7'
max
. 0,225=1,35 m/sek

/p 1,5

un veltņu transportiera ātrums aiz pirmās rindas gatera

pie konkrētiem nosacījumiem jāpieņem ne mazāks par

1,35 m/sek.

Brusu pārlicēja darbības nosacījumi

Brusu pārlicējam, kas atrodas starp pirmās un otrās

rindas gateriem, ir jāveic šādi trīs uzdevumi:

a) savlaicīgi jānovāc aiz brusotāja gatera pie atduras

uz garentransportiera apturētas brusas, lai tās neaizšķēr-
šļotu ceļu un apstāšanās vietu no gatera nākošām brusām

un līdz ar to nekavētu brusu izzāģēšanu brusotājā (pir-
mās rindas) gaterī;

b) novāktās brusas savlaicīgi jāpārceļ uz garentrans-
portiera otrās rindas gatera priekšā, nodrošinot šī gatera
nepārtrauktu darbu pie maksimāli iespējamā zāģēšanas
ātruma;

c) jāpasargā dēļos vai šķautņos zāģējamās brusas no

sāniskā trieciena ar pārceļamo brusu.

Apstākļi, kādos jādarbojas brusu pārlicējam, lai veiktu

pirmo uzdevumu, parādīti 51. attēlā.

Laikā, kamēr brusotāja gaterī izzāģētā, no vadplāk-
snēm iznākusī brusa 5 pārvietojas līdz"atdurai a un sā-

51. att. No vadplāksnēm iznākušas brusas savlaicīga novākšana no

veltņu transportiera aiz brusotāja gatera:

/ — brusotājs gateris; 2 — brusas saturētājas vadplāksnēs; 3 — zāģējamais

baļķis; 4 — izzāģējamā brusa; 5 — pārvietojamā brusa;
a — atdura. kas palaiž garām dēļus, bet aiztur brusu; l — baļķa vai brusas

garums; x — veltņa transportiera pirmās sekcijas posms, kurā ievirzās zāģē-

jamā baļķa gals. kamēr l metru gara jau izzāģēta brusa 5 nonāk līdz atdurai

a un brusas pāriicējs novāc šo brusu no veltņu transportiera par atstatumu S'p
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niski no tās par atstatumu S'
p, lai atbrīvotu veltņu trans-

portieri gateri zāģējamai brusai 4, gaterī zāģējamais baļ-
ķis 3, pārvietodamies ar zāģēšanas ātrumu W, pārvietojas
atduras virzienā par atstatumu x.

Lai brusas pārlicējs varētu novākt no veltņu transpor-
tiera brusu pie atduras, pirms šeit no gatera pienāk kār-

tējā izzāģētā brusa, tad laikam tn, kas nepieciešams baļķa
garuma x sazāģēšanai, jābūt lielākam vai vienlīdzīgam
ar koplaiku /v x+/vS"

as nepieciešams novācamās brusas

pārvietošanai no vadplāksnēm līdz atdurai un sāniski —

no atduras uz brusu pārlicēja pirmo sekciju,

tu^tvx+tv
sl. (131)

Aizstājot laikus ar brusas pārvietošanas attālumiem

un pārvietošanas ātrumiem, izteiksmi (131) var pārrak-
stīt šādi:

(132)

Jaunuzrakstītajā izteiksmē ietilpst V'bp, kas dod

iespēju uzrakstīt formulu tā noteikšanai:

(133)

kur V'bp —
brusu pārlicēja ķēžu kustības ātrums, kas no-

drošina brusu savlaicīgu novākšanu no garentransportiera
aiz brusotāja gatera, m/sek; V

x — aiz brusotāja gatera
esošā garentransportiera veltņu aploces ātrums, m/sek;

S'p —
brusas sāniskās pārvietošanas atstatums pa brusu

pārlicēja pirmo sekciju, m; V — baļķu zāģēšanas ātrums,

m/sek; x — atstatums, par kādu pārvietojas zāģējamais

baļķis, kamēr no vadplāksnēm iznākusī brusa nonāk līdz

atdurai un pēc tam pa brusu pārcēlāju attālumā S'
v, m.

Tā kā

x=(L-l), (134)

tad izteiksmi (133) var pārrakstīt šādi:

(135)

No formulām (133 un 135) izriet, ka brusu pārlicēja

ķēžu kustības ātrums ir tieši proporcionāls brusas pār-

celšanas attāluma S'
p

lielumam un baļķu zāģēšanas
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ātrumam U', bet pretēji proporcionāls veltņu transportiera
ātrumam V

x
un attālumam x. Tādē|, nosakot brusu pār-

licēja ķēžu kustības ātrumu, kas garantē savlaicīgu pie
atduras apturēto brusu novākšanu, ir jālieto maksimālās

S'p, V un / nozīmes un minimālā x nozīme, t. i., aprēķini
jāveic pēc šādām formulām:

■*mln 'i
—

V max

I/ S'p(mai)-U'mai.- Vz
/IQ7\

bp (i-'max)-(Vx-t/'m .x)' tWJ

Pieņemsim, ka S'p(max)=0,6 m; L7'
max

=0,225 m/sek;
V

x=l,s m/sek; L=10,5 m un 1=7,5 m,
tad

rr/
■S /

p(mai) ' * Vx
X bp_

(Z.-/max)• (Vx-U'm««)
"

0,6-0,225-1,5
=

(10,5-7,5)-(1,5- 0,225)
=0-053 m/sek V3l 3'lß m/mm"

Apstākļi, kādos jādarbojas brusu pārlicējam, veicot

otro uzdevumu, parādīti 52. attēlā.

Veikt savu otro uzdevumu, t. i., nodrošināt nepār-
trauktu brusu dēļotāja-šķautņotāja gatera (otrās rin-

das gatera) darbu, brusu pārlicējs spēj tad, ja laiks t
y,

kas nepieciešams no piespiedējveltņa (fiksēšanas veltņa)
atbrīvotā brusas gala y sazāģēšanai brusu dēļotājā-

šķautņotājā gaterī, ir lielāks vai vienlīdzīgs koplaikam,
kas nepieciešams brusas pārcelšanai uz veltņu transpor-
tieri brusu dēļotāja-šķautņotāja gatera priekšā tp, tās no-

centrēšanai, fiksēšanai un vēlāk arī atbrīvošanai — t cta,
kā arī pievirzīšanai brusu dēļotājam-šķautņotājam gaterim
/plev:

+ /cfa+ /piev, (138)

ievērojot to, ka

kur y — no piespiedējveltņa iedarbības brīvais brusas

gals, m; V" — brusas zāģēšanas ātrums otrās rindas ga-

terī m/sek; V"bP
— brusu pārcēlāja ķēžu kustības ātrums,

kas nodrošina brusu dēļotāja-šķautņotāja gatera nepār-



52. att. Brusu pārcelšanas norise zāģēšanai dēļotājā-šķautņotājā
gaterī:

/ — dēlošanas-šķautņošanas gatera priekšējās ievirzes veltnis; 2 — brusas

piespiedējs (fiksēšanas) veltnis; 3 — brusu ievirzes transportiera veltnis; 5 —

veltnis uz transportiera aiz brusotāja gatera; 6 — pārceļamā brusa; 7 — dēlo-

jamā brusa;
U — no piespiedējveltņa iedarbības brīvais brusas gals; Z — pārceļamas brusas

sāniska trieciena apdraudētais dē|ojamās brusas gals; B — brusas platums;
Sa — attālums starp pārvietojamās un zāģējamās brusas asīm; Sb — atstarpe

starp zāģējamās un pārvietojamās brusas sāniem; Satd —
attālums starp brusu

atduru un brusu dēļotāja-šķautņotāja gatera priekšējā ievirzes veltņa asi.

trauktu darbu, ja zāģēšanas ātrums maksimālais; S
a

—

attālums starp pārvietojamās un zāģējamās brusas asīm,

m; S
atd

—
brusu atduras attālums no brusu dēļotāja-

šķautņotāja gatera priekšējā ievirzes veltņa ass, m;

Vpiev — brusas pievirzīšanas ātrums, m/sek, izteiksmi

(138) var pārrakstīt šādi:

+ (139)
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Uzrakstīta izteiksme ietilpst V"b
P, kas dod iespēju uz-

rakstīt formulu tā noteikšanai

V\v=

v
[m/sek]. (140)

Lai brusu pārlicējs nodrošinātu brusu dēļošanas-šķaut-
ņošanas gateri ar zāģējamām brusām, t. i., lai brusas tanī

varētu ievirzīt vienu aiz otras, bez atstarpēm starp brusu

galiem, tad, nosakot brusu pārlicēja ātrumu pie konkrētām

Satd, yun Kpiev nozīmēm, ir jāņem maksimālās S
a, U"

un /Cfa vērtības, t. i., aprēķins jāveic pēc šādas formulas:

y y max Vplev

Tā, piemēram, ja sa(max)=l,25
a(max)=l,2 m; y=2,3 m; L/

"

max
=

=0,225 m/sek; 5
atd

=2,15 m; l/
piev=0,5 m/sek un t cta

=

=3 sek, tad

V"bv=

-ir-o—?ttč =0,415 m/sek vai 24,9 m/min.
» A3 2,15

0,225 0,5
'

Brusas pārlicēja otro sekciju var iedarbināt automā-

tiski, paceļot virs dēļojamās vai šķautņojamās brusas vel-

tni, kas brusu gatera priekšā piespiež pie transportiera.
Tā kā brusas atdura atrodas starp piespiedējveltņa un ot-

rās rindas gatera priekšējā ievirzes veltņa asīm, tad zā-

ģējamās un pārvietojamās brusas gali novietojas pamīšus
un brusas pārlicējs, sāniski pārvietodams brusu, var tās

priekšgalu uzgrūst gaterī zāģējamās brusas pakaļgalam
(53. att.). Agresīvā un apdraudētā gala garums Z ir vien-

līdzīgs brusas atduras attālumam no piespiedējveltņa ass.

Z ir jo lielāks, jo tuvāk atdura atrodas gatera priekšējā
ievirzes veltņa asij. Lai zāģējamās un pārvietojamās bru-

sas gali sāniski nesadurtos, ir nepieciešams, lai laiks, kas

vajadzīgs trieciena apdraudētā brusas gala sazāģēšanai,
būtu mazāks par laiku, kas nepieciešams piespiedējveltņa

pacelšanai un brusas šķērsai pārvietošanai, līdz tā nonāk

uz transportiera otrās rindas gatera priekšā. Ir nepiecie-
šams, lai starp šiem laikiem pastāvētu šāda sakarība:

+ Zp, (142)
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53. att. Brusu atduras novietojuma shēma:

/
— atdura uz transportiera aiz pirmās rindas gatera; 2 — brusas fiksēšanas

veltnis uz otrās rindas gatera ievirzes transportiera; 3 —
ievirzes transportiera

vieta, pretī kurai jāatrodas brusu atdurai; 4 — otrās rindas gateris;
Z — atduras attālums no fiksēšanas veltņa; Satd — atdures attālums no gatera
ievirzes veltņa ass; y — attālums starp gatera ievirzes veltņa un brusu fiksē-

šanas veltņa asīm.

kur t
z

— trieciena apdraudētā brusas gala Z sazāģēša-
nas laiks, sek; rpac

— piespiedējveltņa pacelšanas laiks,
sek, un tp —

brusas šķērspārvietošanas laiks no brusu pār-
cēlāja otrās sekcijas līdz saskarei ar zāģējamo brusu.

Lai iegūtu izteiksmi brusu pārlicēja ķēžu kustības āt-

ruma noteikšanai, izteiksmē (142) laiki jāaizstāj ar atbil-
stošām lineāro attālumu un ātrumu attiecībām:

U=Ļ (143)

un

(H4)

kur Z — sāniska trieciena apdraudētā brusas gala ga-

rums, m; U"
—

brusas zāģēšanas ātrums, m/sek; 5b —

atstarpe starp zāģējamās un pārvietojamās brusas sā-

niem, m (sk. 52. att.) V"'bp —
brusas ķēžu kustības āt-

rums, m/sek.

levietojot izteiksmē (142) t
z

un tp vietā ekvivalentus
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saskaņa ar izteiksmēm (143 un 144), iegūstam šādu iz-

teiksmi:

(145)

Pēdējā izteiksme dod iespēju uzrakstīt formulu V'"b
P

aprēķināšanai

v"'**=z-t»T.v» [m/sek]- < 146 >

Tā kā Sb=S
a—B, kur S

a — attālums starp pārvieto-
jamās un zāģējamās brusas asīm, bet B — brusas pla-
tums, tad formulu vēl var pārrakstīt šādā veidā:

V'"*p=z-7*!.'u» [m/sek]- < 147>

Nosakot, kādam jābūt brusu pārlicēja ķēžu kustības

ātrumam, kas novērš zāģējamās un pārceļamās brusas sa-

dursmi, formulā (147) jāievieto minimālās Sb, U" un /
pac

vērtības

y,„ _

5>,m,.,-t/*m„
[m/sek] ( ,4g)

Z — fpac(mln) • f min
v

Tā, piemēram, ja t/"=0,l —0,225 m/sek; Z =0,15 m;
S

a=l,2 m; B=600 mm un Zpac
=0,5 sek, tad

U„t (Sa-fl) ■Vmn
_

(1,2-0,6)-0,1

bp 2-/pac(min)- C"min 0,15-0,5 • 0,1
**

= =0,6 m/sek vai 36 m/min.

Tādējādi, ievērojot brusu pārlicējam veicamos uzdevu-

mus, ir noteikti šādi trīs tā kustības ātrumi: X'b
P
=

=0,35 m/sek(3,lß m/min); K"
bp=0,415 m/5ek(24,9 m/min)

un V""bP
=0,6 m/sek (36 m/min). Brusu pārlicējam jāizvē-

las ātrums, kas ir lielāks par V'bp vai V"b
P un kas ir ma-

zāks par V'"
bp, t. i., 0,415 m/seksS Vb m/sek.

Vītņoto veltņu-brusu pārlicēju darbības nosacījumi

Brusu šķērsās pārvietošanas ātrumu pa vītņotiem vel-

tņiem var noteikt pēc formulas

Vskrūv "=«veltņu 't •k llsl, (149)



kur Vskrūv — brusas šķērsās pārvietošanas ātrums, m/min;
t — veltņu vītnes solis, m;

n — veltņu apgriezienu skaits minūtē;
&izsi — pa vītņotiem veltņiem šķērsvirzienā pārvie-

tojamo brusu izslīdēšanas koeficients.

Veltņu apgriezienu skaitu minūtē var noteikt pēc šādas

formulas:

«veltņu =ļrj [apgr/min], (150)

kur Vāpi— veltņu transportiera veltņu aploces ātrums,
m/min;

jt — 3,14 un

d — veltņu diametrs, m.

V*z>\

Aizstājot formula (149) nVeitņu ar to pārveido-

jam šādi:

Vskrūv =

r""

n.
f

/"" [m/min]. (151)

Izmantojot formulu (151), var uzrakstīt izteiksmi

veltņu transportiera aploces ātruma noteikšanai, ja ir dots

brusu sāniskās pārvietošanās ātrums, t, d un &izsi:

v*#=£čt' v
*k™' {152)

Vītņu veltņu apgriezienu skaitu nosaka šāda formula:

nvei,ņu=!fJs [apgr/min]. (153)

Brusu atduras atrašanās vietas noteikšana

Brusu atdurai aiz pirmās rindas gatera jāatrodas pretī
tam otrās rindas gatera ievirzes transportiera punktam,
līdz kuram no brusu fiksējamā veltņa pie minimālā zāģē-
šanas ātruma V" aizvirzās dēļojamās brusas pakaļējais
gals tanī laikā, kas aizrit, kamēr pārceļamā brusa šķērs-
virzienā tiek pārvietota no brusu pārlicēja otrās sekcijas
uz ievirzes transportieri otrās rindas gatera priekšā un

tur nofiksēta ar piespiedēju veltni (sk. 53. att.).
Atduras attālumu Z no fiksēšanas veltņa var aprēķināt

pēc formulas

Z=(/a+ fp+.<f)-£/"mln, (154)
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kur f
a

— fiksēšanas veltņa pacelšanas laiks, sek; t
p

—

šķērsām pārceļamās brusas pārvietošanas laiks, sek; tt —

pārceltās brusas fiksēšanas laiks, sek; cV"
min — minimā-

lais brusas sazāģēšanas ātrums otrās rindas gateri, m/sek.

Tā, piemēram, ja L7"
min=0,l m/sek, /

a
=0,2 sek, t

p
=

=2,2 se*k un Z f=0,5 sek, tad

Z= (0,2+2,2+0,5)-0,1=0,29 m.

Atduras attālumu no otrās rindas gatera var noteikt

pēc sakarības

5atd
=y-Z (155)

vai ievietojot Z vietā tā izteiksmi no formulas (154)

S
M=y-(k +tp+ t{ )-U" [m], (156)

kur y — attālums starp brusu fiksēšanas veltņa un ga-

tera ievirzes veltņa asīm, kas aptuveni vien-

līdzīgs V3nozāģējamo brusu garuma.

Otrās rindas gateru brusu padevēja konveijera-
veltņu transportiera darbības nosacījumi

Cikla laiks transporta ierīcei, ko lieto brusu ievirzīša-

nai otrās rindas gateros, sastādās no šādiem elementiem:

7,br.pad =/p+/c + /i+ /plev+ /pac [sek],
"

(157)

kur tp — brusas šķērspārvietošanas laiks no brusu pār-
licēja otrās sekcijas uz veltņu transportieri
otrās rindas gatera priekšā, sek;

t
e

— pārceltās brusas centrēšanas laiks, sek;

tt — pārceltās brusas fiksēšanas laiks, sek;

/picv — brusas gareniskās pievirzīšanas laiks līdz

otrās rindas gaterī zāģējamās brusas galam,

sek;
tpac — piespiedējveltņa pacelšanas laiks, sek.

Pēc N. Krutikova datiem, kas iegūti, hronometrējot
brusu padevēja konveijera-veltņu transportiera īIP/1,-24

darbu, šie laiki, zāģējot ar 9 zāģiem 150 mm resnas bru-

sas, ir bijuši tādi, kādi uzrādīti 37. tabulā — ciklogrammā.

Tādēļ konkrētā gadījumā brusu padevēja cikls 7br.pad=

=2,2+1,9 +0,5+2,9+0,2 =7,7 sek. Otrās rindas gatera
nepārtraukts darbs tiks nodrošināts tikai tādā gadījuma,
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37. tabula

VELTŅU TRANSPORTIERA nPA-24 CIKLA ELEMENTI
UN TO LIELUMI (ŠEK.)

ja laiks ty, kas nepieciešams no fiksēšanas veltņa atbrī-

votā brusas gala sazāģēšanai, būs lielāks vai vienlīdzīgs
brusas padevēja transportiera cikla laikam, t. i., ja starp
šiem laikiem pastāvēs šāda sakarība:

(158)
vai

/ySS/p+/c +/f +Čpiev + ( pac. (159)
Ta ka

t
y
—

u„-
un rptev _p—

tad izteiksmi var pārrakstīt šādi:

+t
p
+t e+tt+ /pac,

vai, apzīmējot palīglaiku t
p
+tc+ tt+/

pac kopsummu ar

/pallglļ)

+ /pangl . (160)

Izsakot no izteiksmes (160) V
P
[cv, dabūjam

Vv*>
a
if*

V"

Ļ [m/sek]. (161)

Nosakot brusu padevēja transportiera optimālo ātrumu,

kas garantē nepārtrauktu brusu ievirzi 2. rindas gaterī

peracijas

Brusas šķērspārvieto-
šana — t

p . . .
2,2

Centrēšana — t
c

Fiksēšana — tt .
:0,5

I 2,9
'ievirzīšana — r

p
iev .

.tbnvošana no piespiedēj-
veltņa — fpac . . . .

:0,2
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(bez atstarpēm starp brusu galiem), formula (161) jā-
ievieto maksimālās U" un Z

paiīgi vērtības:

v^-
Q -t

S

Z]
u

"Tl'' [m/sek]- < 162)
il 'palīgi mai

Piemērs. Ja y=l7oo mm; S
a
td=looo mm; c7"

max
=

=0,225 m/sek; /
paiigi =5 sek, tad

,/
■S

atd-^/,,max 1,0-0,225
n,n m , ,

Vpiev=—i tjt,
— =

tteī—c nooc
=0,39 m/sek.

(/-fpalīgl(max)-t/ mai 1,7-5-0,225

Attālumu y starp brusu fiksēšanas veltņa (piespiedēj-
veltņa) un gatera ievirzes veltņa asīm, kas nosaka no pie-
spiedējveltņa iedarbības brīvu brusas gala garumu,parasti
pieņem aptuveni vienlīdzīgu 0,33 no zāģējamās brusas ga-

ruma. Izteiksme (160) dod iespēju uzrakstīt formulu y
aprēķināšanai:

+ (163)

Normālas darbības nosacījumi veltņu transportieriem
aiz otrās rindas (dēļošanas-šķautņošanas) gateriem

Apstāk|i, kādos jādarbojas veltņu transportieriem aiz

otrās rindas gatera, parādīti 54. attēlā. Transportiera nor-

mālam darbam nepieciešams, lai brusas gala x zāģēšanas
laiks būtu lielāks vai vienāds ar koplaiku, kas vajadzīgs,
lai gareniski pārvietotu dēļu un nomāju paku par šo attā-

lumu x un lai paku «noskrūvētu» sāņus. Sī transportiera
normālas darbības vienādojums ir šāds:

*xSsfv +*skr, (164)

kur t
x

— x metru gara brusas priekšgala sazāģēšanas
laiks, sek;

/ v — dēļu un nomaļu pakas gareniskās transportē-
šanas laiks, sek;

4kr — dēļu un nomaļu pakas šķērsās transportēšanas
laiks par atstatumu S, sek.

Lai noteiktu transportiera veltņu aploces ātrumu iz-

teiksmē (164), laiki jāaizstāj ar atbilstošām lineāro attā-

lumu un ātrumu attiecībām:
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( 165>

(166)

Tālāk ir zināms, ka

Vskr =«veltņu &lzsl, (168)

54. att. Malējo dēļu un nomāļu novākšana un nošķiršana no brusas

centrālās daļas dēļiem un plankām:

/ — pārvietojamo zāģmateriālu un nomaļu pakas garums;
— u.iērence starp transportiera un dēļu — nomaļu pakas garumu;

a — neapmaloto dēļu un nomaļu pakas stāvoklis brusas sazāģēšanas
beigu momentā, kad neapmalotie dēļi kopā ar gariem nomaļiem abās

pusēs brusai izvirzās no gatera un tos sāk nest prom veltņu transpor-
tieris; b — moments, kad neapmaloto dēļu un nomaļu paka aizvirzī-

jusies līdz vadsliežu atdurai; c — moments, kad neapmaloto dēļu un

nomaļu pakas ar transportiera veltņu vītņotiem galiem tiek «noskrū-

vētas» no garentransportiera.
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kur n veitņu
— vītņoto veltņu apgriezienu skaits minūte, kas

nosakāms ar formulu

*Wfi (169)

kur V — veltņu aploces ātrums un d
— veltņu dia-

metrs;
t

— vītņoto veltņu vītnes gājiena solis, mm;

&izsi — dē|u un nomaļu pakas izslīdēšanas koeficients,
pārvietojot to šķērsām.

levietojot izteiksmē (164) atbilstošās t
x, t

v, t skT un Vskr
vērtības, dabūjam

U" V • \ liy)>

Izsakot no izteiksmes (170) V, iegūstama šāda formula

tā aprēķināšanai:

v=[ l+kS.tt-iA- u
''

l[m/sek] (17I)

vai

V=k-U",
kur

fe=l + Ji'.ML-/) < 172>

ir veltņu transportiera ātruma palielināšanas jeb ātruma

rezerves koeficients. Sis koeficients ir tieši proporcionāls

transportiera veltņu diametram d, zāģmateriālu pakas
šķērspārvietošanas ceļa S

Skr lielumam un pretēji propor-
cionāls zāģmateriālu izslīdēšanas koeficientam kļZS\, veltņu
vītnes gājiena solim t un attālumam x —

t. i., diferencei

(L—l) — starp transportiera un zāģmateriālu pakas ga-

rumu. Tādēļ, aprēķinot V, formulā jāievieto maksimālās

Sskr un l vērtības, bet izslīdēšanas koeficienta minimālā

vērtība.

Piemērs. Dots: S
Skr =400 mm, </ =220 mm, Z=80 mm,

£izsi
=0,75, L=llooo mm, /=6500 mm, Č7"=13,5 m/min.

Noteikt k un V.

Atrisinājums:

. . n-d.Sm
,

3,14-220-400
= 2 f)9-

-(L-l) T 0,75-80-(11000- 6500) ' '

V=k- lV"=2,02- 13,5=27,6 m/min vai 0,46 m/sek.
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Izmantojot izteiksmi (170), kā arī (168 un 169), var ap-

rēķināt ne tikai V, bet arī Lun V
Skr, ja ir zināmi pārējie

vienādojuma elementi,

L=i+ —

X ' d
[m}; (173)

V*=(-ļ5+
k

[m/sek]. (174)

Seit

(■Sskr ,
feizsl •t \ .L-l

+
n-d )~ R

ir transportiera ātruma rezerves koeficients, ja zāģmate-
riālus pārvieto šķērsām.

Piemērs. Ja /=7500 mm, =0,36 m/sek, V=l,o m/sek,
5

Skr =300 mm, d=220 mm, /=80 mm, £lzsi =0,8, tad

L=7500 +
31422°: 300 =9320 mm

ū'B - Bū(oX6- 1 )
vai noapaļojot 10 000 mm.

Ja pieņem L=lo 000 mm, tad zāģmateriālu pakas
šķērsās pārvietošanas ātrumam V

Skr jābūt

+ -0-36=0,076 m/sek.

Aiz brusotāja gatera esošā veltņu transportiera
otrā posma normālās darbības nosacījumi

Apstākļi, kādos jādarbojas veltņu transportierim aiz

brusotāja (pirmās rindas) gatera, parādīti 55. attēlā.

Lai veltņu transportieris normāli darbotos, ir nepiecie-
šams, lai neorganizētās neapmaloto dēļu un garo nomaļu
pakas gareniskās un sāniskās pārvietošanas koplaiks būtu

mazāks vai vienlīdzīgs koplaikam, ko sastāda secīgi bruso-

jamā baļķa zāģēšanas laiks gaterī un laiks, kas vajadzīgs
no šo baļķa iegūto neapmaloto dēļu un garo nomaļu pār-
vietošanai līdz saskarei ar iepriekš izzāģētās neapmalotās
dēļu un garo nomaļu pakas galu, t. i., nepieciešams, lai

starp uzskaitītiem laikiem pastāvētu šāda sakarība:

+ +/(L-20. (175)
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55. att. Aiz brusotāja gatera esošā zāģmateriālu garentransportiera
shēma:

/ — brusotājs gateris; 2 — veltņu transportiera pirmais posms; 3 — brusu

atdura; 4 — veltņu transportiera otrais posms; 5 — dē|u atdura; 6 — šķērs-

transportieris; 7 — brāķēšanas-garumošanas galds.

kur

t
(L-Q

— neapmaloto dēļu un garo nomaļu neorganizētas

pakas pārvietošanas laiks no gatera līdz saska-

rei ar dēļu atduru, sek;
— neapmaloto dēļu un garo nomaļu pakas šķērsās

pārvietošanas laiks pa vītņu veltņiem;
t
u> — brusojamā baļķa sazāģēšanas laiks, sek;

(L _2/)
— laiks neapmaloto dēļu un garo nomaļu pakas

pārvietošanai no gatera līdz saskarei ar iepriekš
izzāģētas neapmaloto dēļu un garo nomaļu pa-

kas galu, sek.

Visnelabvēlīgākie transportēšanas apstākļi ir gadī-

jumā, kad gaterī aiz maksimālā garuma baļķa ar maksi-

mālu zāģēšanas ātrumu zāģē minimāla garuma baļķi.
Tādā gadījumā

/(L-o= (176)

**r— (177)

(178)

f(L-20=
L ~(/m"+'

m'n)
, ,

(179)

kur L
— transportiera abu sekciju kopgarums, m;

/
mai — lielākais gaterī zāģējamo baļķu un trans-

portējamo dēļu garums, m;
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/mm — mazākais gateri zāģējamo baļķu garums;

U'mnx — lielākais brusu zāģēšanas ātrums, m/sek;
V — transportiera veltņu aploces ātrums, m/sek;

Vskr — neapmaloto dēļu un garo nomaļu sāniskās

pārvietošanas ātrums pa vītņu veltņiem,
m/sek;

S
— neapmaloto dēļu un garo nomaļu sāniskās

pārvietošanas attālums pa vītņu veltņiem, m.

Atbilstoši 56. attēlam

S= (179a)

kur B
— transportiera vītņu veltņu garums, m;

b — šķērsām veltnim pārvietojamo dēļu minimālais

platums, m.

levietojot izteiksmē (175) laiku vietā tiem atbilstošās
attālumu un ātrumu attiecības, dabūjam izteiksmi

L-U*x ■ S >> /mm L-(/■,«+/-!»)

V T V.*t
+

V

56. att. Zāģmateriālu šķērsās pār-

vietošanas shēma pa vītņu veltni:

/ — vītņu veltnis; 2 — pārvietojamie
zāģmateriāli; 3 — zāģmateriālu pārvie-

tošanās virziens pa veltni;

b
— dēļa platums; B — veltņa ga-

rums; S — zāģmateriālu maksimā-

lais sāniskās pārvietošanas attā-

lums pa vītņu veltni.

vai, vienkāršojot to, —

777
=

-TF 1"—rr.
U mar V

Izteiksmi var pārveidot tālāk, ievērojot to, ka

[m/sek], (181)
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kur kļ
ZS\

— dēju un garo nomāju izslīdēšanas koeficients,
ja tos šķērsām pārvieto pa vītņu veltņiem;

t — veltņu vītnes gājiena solis, m;

V — vītņu veltņu aploces ātrums, m/min;
d — vītņu veltņu diametrs, m.

levietojot izteiksmē (180) V
Skr vietā tā nozīmi, kas iz-

teikta izteiksmē (181), dabū:

/mm
_

S-Jl-d /mm
/100\

legūtā izteiksme dod iespēju izteikt V:

vai

V =k-U'
max,

kur

k=.
n'

d
'

S

,
+ 1 (184)

ir vītņoto veltņu ātruma rezerves koeficients.

Vītņoto veltņu apgriezienu skaitu minūtē var noteikt

pēc šādas formulas:

n= + fe„.i-?-i
m
J '

U'™* tapgr/min]. (185)

Seit t, d, Sun /mln izteikti metros, bet U'
max

— m/min.

Zāģmateriālu šķērsās pārvietošanas ātrumu var noteikt

pēc formulas

Vskr=(/ +~
ā
l [m/min]. (186)

Seit /, d, S, /mm izteikti mm, bet U'max — m/min.
Piemērs. /

mm=3000 mm, S=800 mm, d=220 mm, t=

=80 mm, LV/max=l3,s m/min, &i
zsi

=0,75. Aprēķināt V, n

un VW

„ 73,14 • 0,22 -0,8 ~\ ,Q r cc , ■v =( hoMw+ l )• 13,5=55 m/min;

" = =

374Tā22
=80 aPSr/mm;

V£kr =n• 7 •&lzsl =80 • 0,08 •0,75=4,78 m/min.
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Zāģmateriālu pārvietotāju-vītņoto veltņu
transportieru darbības nosacījumi

Vītņoto veltņu transportieri atrodas aiz otrās rindas

gateriem, aiz divmalu zāģiem, pirms brāķēšanas-aizzīmē-
šanas galdiem un pirms zāģmateriālu šķirotavām. Ar vīt-

ņotajiem veltņiem no pirmās rindas gatera uz otrās rin-

das gateri var pārcelt arī brusas.

Šo transportieru ātrumus nosaka, vadoties no nosa-

cījuma, ka zāģmateriālu pakas izzāģēšanas laikam vai

atsevišķu zāģmateriālu apzāģēšanas laikam jābūt vien-

līdzīgam zāģmateriālu pakas vai atsevišķu zāģmateriālu

garentransportēšanas un šķērstransportēšanas laiku kop-
summai, t. i., šo transportieru normālās darbības nosacī-

jumus izsaka šāda izteiksme:

tu=ti+ ts, (187)

kur tv—
laika patēriņš brusas sazāģēšanai dēļos vai at-

sevišķo zāģmateriālu apzāģēšanai, sek;
/i — laiks, kas nepieciešams zāģmateriālu pakas vai

atsevišķu zāģmateriālu vienību pienākšanai pēc
transportiera atbrīvošanas no iepriekšējās zāģ-
materiālu pakas vai atsevišķas zāģmateriālu vie-

nības, sek;

ts — laiks, kas nepieciešams zāģmateriālu pakas vai

atsevišķu zāģmateriālu šķērsai pārvietošanai, sek.

levērojot to, ka

<IBB>

bet

ļ _

S
2

S•n ■ d
,

j gg.
8 fikrūv Vapl •t• feizsl Vapl •t ■ &lzsl

Jl -d

kur / — zāģmateriālu pakas vai atsevišķu zāģmate-
riālu garums, m;

— transportiera veltņu aploces ātrums, m/min;

Vskruv — atsevišķu zāģmateriālu vai to pakas šķērsas
pārvietošanas ātrums, m/min;

5
— zāģmateriālu pakas šķērsās pārvietošanas

maksimālais attālums, bet atsevišķiem zāģ-
materiāliem — lielākais apmalotā zāģmate-
riāla platums, m;

/ — veltņu vītnes solis, mm;
d

— veltņu diametrs, mm,
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transportiera normālas darbības izteiksmi (187) var pār-

rakstīt šādi:

+
v

A
TT īM'+ TT

I) < 19ū >
l'apl Vapl-f-Kilsl \ t • «izsl /

Ja vītņoto veltņu transportieris apkalpo 2. rindas gateri,
tad pie nosacījuma, ka brusas gaterī zāģē bez atstarpēm
starp brusu galiem,

tu =rJ— [min], (191)
mai

kur £/"
max

ir maksimālais brusu zāģēšanas ātrums otrās

rindās gaterī, izteikts m/min. Tādā gadījumā veltņu trans-

portiera normālās darbības izteiksmi var pārrakstīt šādi:

Vadoties no izteiksmes (192), var atvasināt izteiksmi
V

api
noteikšanai

npi=(l+ (193)

kā arī izteiksmes V skTUV un veltņu apgriezienu skaita

noteikšanai [skat. arī izteiksmes (185) un (186)].
Ja vītņoto veltņu transportieris apkalpo divmalzāģi

vai brāķēšanas-aizzīmēšanas galdu, tad tā ātruma noteik-

šanu izdevīgāk veikt, vadoties no maksimālā zāģmateriālu
vienību skaita, ko minūtē izlaiž divmalzāģiš vai brāķēša-
nas-aizzīmēšanas galds.

Tādā gadījumā

mm-?' (194)

kur A
— vienā minūtē izlaižamo zāģmateriālu skaits,

gab.;
/

— zāģmateriālu garums, m.

levērojot, ka /u=tl-, veltņu transportiera normālās

darbības izteiksmi (190) var pārrakstīt šādi:

itM?*?Š: (,95)
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Tada gadījuma

V
api =(l+

S

r [m/min] (196)

vai

V*pl=
k-A-l [m/min]. (197)

Šeit k ir vītņoto veltņu transportiera ātruma rezerves koe-

ficients

k = < 198 >

Ja ir zināmi t, d, S, l (m), kā arī A (gab./min), tad vīt-

ņoto veltņu apgriezienu skaitu minūtē var aprēķināt, lieto-

jot formulu

(199)

bet zāģmateriālu šķērsās pārvietošanās ātrumu, lietojot
formulu

Vskr =(s+ ■ A [m/min]. (200)

Uzdevums. Noteikt aiz divmalzāģa vītņoto veltņu trans-

portiera ātrumu, ja divmalzāģiš apmalo 10 dēļus minūtē,
t. i., ja ,4 = 10 gab./min, /=7,0 m, c?=22o mm, r= 80 mm,

izslīd =0,8, 5=0,3 m.

Atrisinājums:

= 103,3m/min.

Zāģmateriālu šķerstransportieru normālās

darbības nosacījumi

Lai zāģmateriālu novācējs šķērstransportieris normāli

darbotos, nepieciešams, lai atsevišķu zāģmateriālu vie-

nību novākšanas laiks ar šķērstransportieri būtu mazāks

par zāģmateriālu vienību piegādes laiku ar garentranspor-

tieri, t. i., starp zāģmateriālu vienību piegādes un aizvāk-

šanas laikiem ir jāpastāv šādai sakarībai:

fgtr>*!«,, (201)
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kur fgtr — vienas zāģmateriālu vienības piegādes laiks
ar garentransportieri, sek;

hķtr— vienas zāģmateriālu vienības aizvākšanas
laiks ar šķērstransportieri, sek.

Tā kā

'
Btr=C =

ITI
=

XLsek]- (202)

60

bet

kur 5' un S"
— ceļa garums, m;

Vgtr un V
šķtr — garentransportiera un šķērstranspor-

tiera ātrums, m/sek;
/

— atsevišķas zāģmateriālu vienības

(dēļa vai plankas) garums, m;

b — atsevišķas zāģmateriālu vienības pla-
tums, m;

a — attālums starp atsevišķām zāģmate-
riālu vienībām, kad tās pārvietotas
uz šķērstransportiera, m;

A — ar garentransportieri piegādājamo
zāģmateriālu vienību skaits,

gab./min,

tad, pamatojoties uz sakarību (201), var rakstīt

(204)

Izsakot no sakarībām Kšķt r. dabūjam šādu formulu:

tr (205)

vai vispārējā veidā

Vmt
=k-A [m/sek], (206)

kur

k=

b
(207)
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Zāģmateriālu lentas transportieru normālās

darbības nosacījumi

Lentas transportiera normālās darbības nosacījums ir

šāds: zāģmateriālu vienības piegādes laikam līdz lentas

transportierim jābūt lielākam par koplaiku, kas nepiecie-
šams šīs vienības aizvākšanai ar lentas transportieri un

tās novākšanai no lentas transportiera,

+*nov. (208)

Seit fpieg — atsevišķu zāģmateriālu vienību piegādes
laiks līdz lentas transportieriem, sek;

ftransp— atsevišķu zāģmateriālu vienību aiztranspor-
tēšanas laiks ar lentas transportieri, sek;

tnov — atsevišķu zāģmateriālu vienību novākšanas
laiks no lentas transportiera, sek.

Ja minūtes laikā lentas transportierim piegādā A gab. zāģ-
materiālu, tad vienas vienības piegādes laiks ir

/
Pieg=-x [sek], (209)

bet, ja šie materiāli ir l m gari, tad vienas vienības aiz-

transportēšanas laiks ar lentas transportieri, kura ātrums

ir V m/sek, ir

/transp=T7-ļ--: [sek]. (210)

Aizstājot izteiksmē (208) laikus ar to ekvivalentiem no

izteiksmēm (209 un 210), lentas transportiera normālās

darbības nosacījumu var pārrakstīt šādi:

ī>vL+t™- (211)

Uzrakstītā sakarība dod iespēju uzrakstīt arī formulu len-

tas transportiera ātruma Vieat aprēķināšanai:

y.cnt=
60J;

fnoy
fm/sekJ- < 212)

Ja mrnO v =0, tad formula kļūst vienkāršāka

V/ient=-

60

/
- [m/sek]. (213)
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Piemērs. Dots: 71 =12 gab. dēļu/minūtē, I=7 mun r nOT
=

=2 sek. Jāaprēķina lentas transportiera ātrums Vi
ent-

Atrisinājums:

Vient=

60_

A

A
!
tnoy

=

eo-12

7

-2 =2,3 m/sek-

Ja lentas transportierim jānovāc zāģmateriāli no ga-

rumošanas agregāta, kā tas parādīts 57. att., kur lentas

transportieris apzīmēts ar ciparu 6, tad minūtē novācamo

zāģmateriālu skaitu izsaka sakarība

60 • Vsk

A = [gabTmin], (214)

kur V
SH

— garumošanas agregāta ķēžu transportiera kus-

tības ātrums, m/sek;
a — attālums starp zāģmateriālu bīdītājiem, kas

piestiprināti šķērstransportiera ķēdēm un bīda

zāģmateriālus uz šķērsripzāģiem, m.

levietojot šo A nozīmi formulā (212), iegūstam for-

mulu ātruma noteikšanai lentas transportierim, kas novāc

zāģmateriālus no garumošanas agregāta,

VlCni=

a
_y^l

oY

[m/sek]. (215)

Piemērs. Dots: V
iķ =0,12 m/sek; a=0,6 m; I=7 m; t

no v
=

=2 sek. Noteikt zāģmateriālu aizvācēja lentās transpor-
tiera ātrumu.

Atrisinājums:
i/

Vs*' 1 0,12-7
00

, .
=

fl_ v,5ķ./nov
=

06_012.2
=2,3 m/sek.

Iešķersi novietoto veltņu transportiera
normālās darbības nosacījumi

lešķērsi novietotais veltņu transportieris ir zāģmate-
riālu garumošanas un galu apzāģēšanas agregāta sastāv-

daļa (sk. 42. att.). Sī transportiera veltņi nav novietoti

paralēli šķērstransportiera ķēdēm, bet nelielā leņķī a pret
tām tādēļ, lai ar veltņiem šķērsām ķēdēm pārvietojamie
zāģmateriāli, pārejot uz veltņiem, atrautos no ķēžu bīdī-

tājiem un kustībā uz atduru neberztos gar bīdītājiem. Sa-
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karā ar veltņu šķērso novietojumu veltņu transportieris
pārvieto zāģmateriālus ne tikai gareniski, bet ari šķērsām.

Lai iešķērsi novietotais veltņu transportieris savu uz-

devumu varētu veikt, jānosaka tā veltņu novietojuma
leņķa pareizais lielums, kā arī pareizais veltņu aploces
ātrums.

57. att. Zāģmateriālu garumošanas un galu apzāģēšanas agregāts:
/ — šķērstransportiera ķēdes; 2 un 3 — šķērsripzāģi; 4 — zāģmateriālu atdura;
5 — iešķērsi pret ķēžu transportieri novietotie veltņi; * —

lentas transportieris

sagarumoto un apzāģēto zāģmateriālu transportam uz šķirotavu; B — ķēžu

transportiera platums starp ripzāģiem; (min
—

īsākā zāģmateriāla garums, m;

o — leņķis, ko veido ieslīpi novietoto veltņu asis ar ķēžu transportiera asi.

Ar veltņu transportieri pārvietojamie zāģmateriāli at-

rausies no ķēžu bīdītājiem, ja pastāvēs šādi nosacījumi:

/gar (216)
un

Vmrs^Vmu, (217)

kur t
s

— laiks, kas nepieciešams, lai ķēžu transpor-
tiera bīdītāji pārvietotu zāģmateriālus veltņu

garuma virzienā, sek;

fga|. — laiks, kas nepieciešams zāģmateriālu pārvie-
tošanai pa veltņu transportieri līdz atdurai,

kas novietota transportiera galā, sek;

V'šķērs — zāģmateriālu šķērsās pārvietošanas ātrums

ar veltņu transportieri, m/sek;
— ķēžu transportiera ātrums, m/sek.
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Ta ka

t
s
=J- (218)

v ķezu

un

t
eai

= (219)
"gar

kur S
— ceļa garums, ko iešķersi novietoto veltņu ga-

renvirzienā noiet ķēžu transportiera bīdītāju

pārvietojamie zāģmateriāli, m;

B — ķēžu transportiera platums starp ripzāģiem,
m;

/mm —
īsākā zāģmateriāla garums, m;

Vgar ■— zāģmateriālu gareniskās pārvietošanas ātrums

ar veltņu transportieri,
tad izteiksmi (216) var pārrakstīt šādi:

*
(220)

"ķēžu "gar

No 57. attēla redzams, ka

=tga. (221)

levietojot šai izteiksmē V
šķsrs un K

gar
vietā to nozīmes no

izteiksmēm (217 un 220), var rakstīt

, • S
S /ooo\

un

.
s

a =arctg
B_lmin ■

lešķērsi novietoto veltņu aploces ātrumu var noteikt

pēc formulas

K
api=

V
'"

b
[m/sek], (223)

F
cos a• kusi

kur &izsi —uz iešķērsi novietotiem veltņiem gareniski pār-
vietojamo zāģmateriālu izslīdēšanas koefi-

cients.

So formulu var vienkāršot, izsakot no izteiksmes (220)
Vgar un ievietojot tā izteiksmi formulā, tad

V
kēžu (B-/m in)
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38.

tabula

K.OKZAC.ESANAS
CEHA

TRANSPORTIERU
ĀTRUMA

APRĒĶINA

FORMULU

KOPSAVILKUMS

Ž

Transportamehānisms

Ātruma

aprēķina
formula

Transportiera
ātruma

rezerves

koeficients

Formulas levietojumalapas

puse

Baļķu

garentransportieris
«kra-

cis»

160

Gatera

priekšējie

ievirzes

ratiņi

Vbg=£rat•
V

«rat=#

■

,

,,,

172

Pirmā

sekcija

veltņu

transportie-

rim

aiz

pirmās

rindas

(brusotāja)

gateraa)

ātrums,

kas

garantē

savlai-

cīgu

neapmaloto

zāģmateriālu
un

garo

nomaļu

aizvākšanu

V'=k'-U'

175

b)

ātrums,

kas

garantē

savlai-

cīgu

brusas

aizvākšanu

V"=k"-U'

(Z-ļ-0•
Vbp

179

"

(L-l)■Vb
p-S-U'

Brusas

pārlicēja

a)

ātrums,

kas

garantē

savlai-

cīgu

brusu

aizvākšanu
no

veltņu

transportiera
aiz

pirmās

rindas
ga-

tera

ftbp^(L-/)-(Vx-i/')

V't,p
—k'bp•

V

ĪSI
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t

a

b.

turpinājums

Transportamehānisms

Ātruma

aprēķina
formula

Transportiera
ātruma

rezerves

koeficients

Formulas ievietojumalapas

puse

Q

b)

ātrums,
kas

garantē
otrās

rin-

das

gatera

nepārtrauktu
apgādi

ar

brusām

V"np
=

ft"bp•
U"

pb

š,

c)

ātrums,
kas

pasargā

zāģējamo

brusu

no

sāniskā

trieciena
ar

pār-

ceļamo

brusu

V""bp
=

£"'bp•
V"

h">

---

Sb

k

b^Z-t
PAC

.U"

186

Otrās

rindas

gatera

brusu

pade-

vējs

transportieris

Vpiev
=

&piev■
U"

i/

-«palīgi-
u

189

Veltņu

transportieris
aiz

brusu

dē|otāja-šķautņotāja
(otrās

rindas)

gatera

V=k■
U"

*t«i-

t-iL-l)

192

Vītņoto

veltņu

brusu

pārlicējs

Vapl
=

£bp•
Vskr

187

8

Otra

sekcija

veltņu

transportie-

rim

aiz

pirmās

rindas

gatera

V=k-W

«Usl-
t-l

196
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t

a

b.

turpinājums

Transportamehānisms

Ātruma

aprēķina
formula

Transportiera
ātruma

rezerves

koeficients

Formulas ievietojumalapas

puse

Vītņoto

veltņu

transportieris
aiz

otrās

rindas

gatera

V=k

■U"

"~

•
t

■
l

198

10

Vītņoto

veltņu

transportieris
aiz

divmalzāģa
vai

zāģmateriālu
aizzī-

mēšanas-garumošanas
galda

V=k-A-l

.

,

n-d-S
t

TT

fyzsl'
t'l

199

11

Ķēžu

transportieris

zāģmateriālu

šķērsai

pārvietošanai

V
iķtT
=

k-A

b

~->

b

+
a

200

12

Lentas

transportieris
aiz

divmal-

zāģa

vai

aizzīmēšanas-garumošanas
galda

Vlent=6lent
'A-l

*>ent>
60_/41

.^
ov

201

13

Lentas

transportieris
aiz

garumo-

šanas

agregāta

■

V
S

k

*

lent

a-V

-t

202

14

Iešķērsi

novietoto

veltņu

trans-

portieris

'

k

>

1

~

sin
a

k

izs
i

208



5
Izsakot attiecību

„—7
— ar tg a un izdarot vajadzīgos

" 'min

saīsinājumus, iegūstam šādu formulu iešķērsi novietoto

veltņu aploces ātruma aprēķināšanai:

y«pl=
■„

m
v [m/sek]. (225)

*
sin a• k izs\

v '

Sīs formulas sastāvdaļa

1

sin <z• fensi

izteic iešķērsi novietoto veltņu ātruma rezerves koefi-

cientu k, tādēļ formulu var pārrakstīt šādi:

V
apl

=£ • Vķūžu-

Piemērs. Dots: S =0,85 m, 5 =7,5 m, /mln
=2,5 m,

Vk§2u —0.3 m/sek, /ēizsi==o,7s. Aprēķināt aun V
api-

Atrisinājums:

a=arctg
75°^5

=9°4o';

1=
0,168

3

0,75
=2

4 m/sek-
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III. ZĀĢĒTAVU EKONOMIKA

JAUNĀ EKONOMISKĀ SISTĒMA UN RŪPNIECĪBAS

UZŅĒMUMU UZDEVUMI

_

Ar Padomju Savienības Komunistiskās partijas Cen-

trālās Komitejas 1965. gada septembra plēnumā pieņemto
lēmumu «Par rūpnieciskās vadīšanas uzlabošanu, plāno-
šanas pilnveidošanu un rūpnieciskās ražošanas ekonomis-

kās stimulēšanas pastiprināšanu» noteikta jauna ekono-

miska sistēma rūpnieciskajā ražošanā.

Jaunās ekonomiskās sistēmas nepieciešamību noteica

pašreizējās padomju ekonomikas, zinātnes, tehnikas un

kultūras attīstības stāvoklis, kas ir pamats ražošanas

straujai tālākai attīstībai un produkcijas izlaides palieli-
nāšanai.

Jaunā ražošanas plānošanas un ekonomiskās stimulē-
šanas sistēma dod iespēju vēl efektīvāk izmantot ražo-

šanas pamatfondus, izejvielas un materiālus, ieviest jaunu
tehniku un tehnoloģiju, uzlabot darba organizāciju un no-

stiprināt saimniecisko aprēķinu.

Pārejot uz jauno sistēmu, palielināsies rūpniecības uz-

ņēmumu, strādājošo un valsts ienākumi.

Lai sasniegtu iepriekš minētos mērķus, PSKP CX un

PSRS Ministru Padome ar 1965. gada 4. oktobra lēmumu

Nr. 729 noteikusi svarīgas izmaiņas rūpniecības uzņēmumu

vadīšanā un plānošanā, proti:

pilnveidot plānošanu, saistot centralizēto plānošanu ar

uzņēmuma saimnieciskās patstāvības un ekonomiskās sti-

mulēšanas pastiprināšanu;

paplašināt uzņēmuma tiesības strādāt uz pilnīga saim-

nieciskā aprēķina pamata; atkarībā no uzņēmuma ražo-

šanas efektivitātes pieauguma tiek palielināts atskaitījums
no pejņas uzņēmuma ražošanas paplašināšanai un uzņē-
mumā strādājošo materiālai ieinteresētfbai;

uzņēmuma darbības rezultātus novērtēt pēc produkcijas
realizācijas, iegūtās peļņas, ražošanas rentabilitātes un
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pec svarīgāko produkcijas veidu piegādes uzdevuma iz-

pildes;
noteikt uzņēmumu darbinieku atalgojumu ne tikai no

katra individuālā darba rezultāta, bet ari no uzņēmuma
kopējiem sasniegumiem; uzņēmuma rentabilitāte aprēķi-
nāma kā pe|ņas attiecība pret ražošanas pamatfondu vēr-

tību un apgrozāmo līdzekļu summu; palielināt saimnie-

cisko līgumu nozīmi starp uzņēmumiem, attīstīt saites

starp» uzņēmumiem — ražotājiem un patērētājiem un pa-

stiprināt materiālo atbildību starp tiem.

Jaunā plānošanas un ekonomiskās stimulēšanas sis-

tēma rada apstākļus, lai uzņēmuma kolektīvs būtu iein-

teresēts izstrādāt iespējami lielākus ražošanas plānus,
pilnīgāk izmantojot ražošanas fondus, darbaspēku, mate-

riālus un finansu resursus, pilnveidot ražošanas tehniku

un uzlabot produkcijas kvalitāti.

Saistot centralizēto plānošanu ar uzņēmuma saimnie-

ciskās patstāvības un materiālās ieinteresētības paplaši-
nāšanu, tas nodrošinās produkcijas izlaides palielināšanu,
darba ražīguma un produkcijas kvalitātes paaugstināšanu,
izdevumu samazināšanu uz produkcijas vienību resp. paš-
izmaksas samazināšanu, peļņas un rentabilitātes palieli-
nāšanu.

Sai nolūkā jaunā sistēma samazina plāna rādītāju
skaitu, ko agrāk uzņēmumam apstiprināja augstākstāvo-
šās iestādes (ministrijas un organizācijas), dodot tam lie-

lāku rīcības brīvību manevrēt ar ražošanas resursiem.

Uzņēmumiem, kas pārgājuši uz jauno ekonomisko sis-

tēmu, augstākstāvošās iestādes apstiprina tikai šādus

plāna rādītājus: par ražošanu — realizējamās produkcijas
kopējo apjomu pastāvošās vairumtirdzniecības cenās; sva-

rīgākos produkcijas veidus arī naturālā izteiksmē (uzrā-
dot tanī skaitā produkciju eksportam) un pēc kvalitātes

rādītājiem;

par darbu
— uzņēmuma kopējo darba algas fondu;

par finansēm — kopējo peļņas summu un rentabilitāti

(peļņas attiecību pret ražošanas pamatfondu un apgro-

zāmo līdzekļu-summu);
maksājumus budžetā un asignējumus no budžeta;

par kapitālo celtniecību — centralizēto kapitālieguldī-

jumu kopējo apjomu, tanī skaitā celtniecības-montāžas

darbus;
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uzdevumu par pamatfondu un ražošanas jaudu nodo-

šanu ražošanā, kas radusies uz centralizēto kapitāliegul-
dījumu rēķina;

par jaunās tehnikas ieviešanu
— uzdevums par jauna

veida produkcijas apgūšanu, jaunu tehnoloģisko procesu

ieviešanu, komplekso mehanizāciju un ražošanas automa-

tizāciju, kam sevišķi svarīga nozīme nozares attīstībā;

par materiāli tehnisko apgādi — izejvielu, materiālu

un ražošanas iekārtas piegādes daudzumu, ko uzņēmu-
miem sadala augstākstāvošās organizācijas.

Visi pārējie uzņēmuma plāna rādītāji nav pakļauti
augstākstāvošās iestādes apstiprināšanai. Tos izstrādā

paši uzņēmumi.
Uzņēmums patstāvīgi risina ražošanas un saimniecis-

kās darbības jautājumus, proti:
plāno ražošanas apjomu, detalizētu produkcijas nomen-

klatūru un sortimentus, pamatojoties uz augstākstāvošās

organizācijas doto plāna uzdevumu par realizāciju, kā arī

pēc pasūtījumiem, kurus uzņēmums pieņēmis tieši no pa-

tērētājiem vai no realizācijas un tirdzniecības organizā-
cijām;

plāno un apgūst uz centralizēto kapitālieguldījumu rē-

ķina pasākumus ražošanas pilnveidošanai, daļēji apmainot
novecojušu un mazražīgu ražošanas iekārtu, ieviešot jau-
nus tehnoloģiskos procesus, likvidējot ražošanas «šaurās

vietas» un citus pasākumus, kas nodrošina ražošanas efek-

tivitātes palielināšanu;
tur, kur saimnieciski izdevīgi, nodibina un paplašina

ilgstošus sakarus ar produkcijas patērētājiem, izejvielu,
materiālu, iekārtas un citu priekšmetu piegādātājiem uz

materiāli tehniskās apgādes plāna bāzes;

plāno darba ražīgumu, strādājošo skaitu un vidēja
darba algu, nosaka uzņēmuma pārvaldes aparāta racionā-

lāko struktūru;
izlieto daļu peļņas un citus līdzekļus, ko atstāj uzņē-

muma rīcībā strādājošo prēmēšanai, sociāli-kulturāliem

pasākumiem un dzīvokļu celtniecībai, kā arī ražošanas at-

tīstības un tehnikas pilnveidošanai;
izstrādā strādājošo visracionālākās materiālās ieintere-

sētības formas, noteikumus un prēmēšanas apmērus, pa-

matojoties uz nozares tipveida nolikumu.

Plānus izstrādājot un ražošanas procesā tos izpildot,

uzņēmumam jānodrošina sistemātisks darba ražīguma
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pieaugums, pastāvīgi jāpalielina produkcijas izlaide, kas

nepieciešama tautsaimniecībai un eksportam; nepārtraukti
jāceļ ražošanas tehniskais līmenis, jāuzlabo produkcijas
kvalitāte, jāsamazina ražošanas izmaksas un jāpalielina
peļņa un rentabilitātes līmenis.

Sevišķa uzmanība jāveltī nepārtrauktai darba ražīguma
kāpināšanai kā izšķīrējam —

noteicošam faktoram ražo-

šanas tempu paātrināšanā un tautas dzīves līmeņa pa-

augstināšanā.

Izstrādājot plānus, to rādītāji jāpamato uz rūpīgiem
tehniski ekonomiskiem aprēķiniem, uz progresīviem nor-

matīviem un bilancēm par ražošanas jaudām, darba režī-

miem, ražošanas iekārtu un mehānismu ražīgumu, kā arī

par izejvielu, materiālu, kurināmā un elektriskās enerģi-
jas, darba un naudas izlietojumu.

Uzņēmuma plānus var izmainīt augstākstāvošā iestāde

tikai sevišķi svarīgos gadījumos, apspriežot un saskaņojot

izmaiņas ar uzņēmuma vadību, reizē izdarot nepieciešamos
labojumus attiecīgos augstākstāvošās iestādes dotajos
plāna rādītājos un saistībās ar valsts budžetu.

Jaunā ekonomiskā sistēma nosaka, ka starp uzņēmu-
miem un apgādes organizācijām par produkcijas un ma-

teriālu piegādes nodrošināšanas dokumentu jākļūst saim-

nieciskam līgumam. Tiek noteikta uzņēmumiem paaugsti-
nāta materiālā atbildība par produkcijas vai materiālu

piegādes līgumu neizpildi tādējādi, ka līguma neizpildī-
tājam jāatlīdzina zaudējumi produkcijas saņēmējam, kas

radušies tā vainas dēļ.
Jaunā ekonomiskā sistēma, paplašinot uzņēmumu saim-

niecisko patstāvību, atbrīvo tos no nevajadzīgas aizbildnie-

cības un dod tiem iespēju izvēlēties visekonomiskākos ra-

žošanas atrisinājumus atkarībā no konkrētajiem apstāk-
ļiem. Tas dod lielāku pamatojumu saimnieciskā aprēķina
pilnveidošanai un nostiprināšanai.

Vienlaicīgi nostiprinot saimniecisko patstāvību, no uz-

ņēmumiem prasa lielāku atbildību, kā plānus sastādot,
tā tos izpildot. No plānu rūpīgas sastādīšanas un precīzas
izpildes atkarīgs uzņēmumu un strādājošo materiālās sti-

mulācijas fondu summas lielums. Plāni jāizstrādā atbil-

stoši zinātnes un tehnikas progresa perspektīvām, sevišķi
tas jāievēro, izstrādājot perspektīvos plānus — 5 gadiem
vai ilgākam laikam uz priekšu. Savukārt, izstrādājot gada
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plānu, pēc kura notiek ražošana konkrētajā gadā, visi rā-

dītāji savstarpēji jāsaskaņo, jāpamato ar progresīviem nor-

matīviem un rūpīgiem tehniskiem un ekonomiskiem aprē-
ķiniem.

Ņemot vērā, ka jaunā plānošana prasa rūpīgu organi-
zatorisku sagatavošanos, lielākā daļa kokrūpniecības uzņē-

mumu uz to pāries 1968. gadā.
Plānu izstrādāšanā jāpiedalās visam uzņēmuma kolek-

tīvam, taču sevišķi aktīvi jāpiedalās ražošanas organiza-
toriem

— inženiertehniskiem darbiniekiem, ekonomistiem

v. c. Dziļi jāizprot plānu tehniski ekonomisko rādītāju bū-

tība un nozīme, jāzina to plānošanas-aprēķināšanas me-

todika.

Jaunā ekonomiskā sistēma prasa no uzņēmumiem, lai

augstākstāvošās iestādes apstiprināto valsts realizācijas
uzdevumu ražošanā izpildītu ar mazāku materiālu, darba

un naudas izlietojumu un efektīvi izmantotu mašīnas, me-

hānismus, darbagaldus un ražošanas platības resp. visus

ražošanas līdzekļus.
Vadoties no šāda uzdevuma, uzņēmumiem rūpīgi jāiz-

strādā tehniski ekonomiskie rādītāji par visām plāna da-

ļām, proti, par

1) produkcijas ražošanas plānu (ražošanas pro-

grammu),

2) darba un darba algas fonda plānu,

3) produkcijas pašizmaksas plānu,

4) finansu plānu,

5) kā arī par tiem ražošanas plāniem, kas apkalpo un

nodrošina ražošanu, — jaunās tehnikas (tehniskā pro-

gresa) un organizatoriski tehnisko pasākumu plānu, ma-

teriāli un tehniski apkalpojošo plānu (palīgcehu un die-

nestu), materiāli tehniskās apgādes plānu.

Uzņēmumiem, izstrādājot gada plānu, izcila vērība jā-
piegriež tādu organizatoriski tehnisko pasākumu plāno-
šanai, kas pilnveido un nostiprina saimniecisko aprēķinu,
kas ar mazāku materiālo vērtību, darba un naudas izlie-

tojumu dod lielāku saimniecisko efektu —
dod lielāku

peļņu un paaugstina uzņēmumu rentabilitāti.

Jaunās ekonomiskās sistēmas būtisko nozīmi uzņēmumu
un tautsaimniecības ekonomikā parāda šīs sistēmas no-

teiktais peļņas sadalījums un rentabilitātes aprēķināšanas
veids. Peļņas sadalījums redzams shēmā — 39. tabulā.
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39. tabula

PEĻŅAS SADALĪJUMS

RAŽOŠANAS PROGRAMMAS RĀDĪTĀJI UN TO PLĀNOŠANA

Ražošanas programmas rādītāji
un to plānošanas kārtība

Galvenais zāģētavas uzņēmuma uzdevums ir ražot un

nodot patērētājiem zāģētavas produkciju — zāģmateriālus
v. c. kokapstrādes produkciju, piemēram, taru.

i a nc es p e ņ a

Maksa par pa- n „
„„„

matfondiem
P
Tnka

S

P

mem līdzekļiem

Fiksētie (ren-

tes) maksā-

jumi valsts

budžetā

Atlikums

sadalīšanai

Fondi

Materiālās
stimulēšanas

Sociāli kultu-

rālo pasākumu
un dzīvok|u
celtniecības

Ražošanas

paplašinā-
šanas

-Ati

sada

ikums

līšana

Plānoto apgrozāmo līdzekļu palielināšanai, kapi-
tālieguldījumukredīta dzēšanai, dzīvokļu-

komunālās saimniecības zaudējumu segšanai

Atskaitījumi augstākstāvošai organizācijai

Atskaitījumi sociālistiskās sacensības
prēmēšanai

Atskaitījumi citos fondos saskaņā ar PSRS
valdības lēmumiem

Atskaitījumi rezervē, finansiālai palīdzībai
uzņēmumiem

Brīvo līdzekļu atskaitījums valsts budžetā I
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Tāpēc zāģētavas ražošanas plāna galvenā un svarīgākā
daļa ir produkcijas ražošanas programma. Sinī daļā no-

saka produkcijas izlaides daudzumu naturālā un naudas

izteiksmē — tās nomenklatūru, kopējo ražošanas apjomu
(bruto produkciju) un realizējamo produkciju.

Galvenais rādītājs ražošanas programmas plānā ir

realizējamā produkcija resp. preču produkcija, ko uzņē-

mums realizē uz ārieni.

Realizējamās produkcijas programmu uzņēmumam no-

saka augstākstāvošās iestādes apstiprinātais valsts uzde-

vums, kas noteikts saskaņā ar tautsaimniecības prasībām.
Realizējamo produkciju aprēķina cenu izteiksmē pēc pa-
stāvošā cenrāža vairumtirdzniecības cenās. Realizējamās

produkcijas izlaide naturālā izteiksmē (sortimenti pēc šķi-

rām) ir galvenais rādītājs plāna izpildē.

Realizējamā produkcija ne vienmēr nosaka patieso ra-

žošanas apjomu. Tāpēc ražošanas apjoma raksturošanai

ražošanas programmā nosaka otru rādītāju —
bruto pro-

dukciju.
Bruto produkcijā ieskaita visu plānojamā periodā sa-

ražojamo produkciju neatkarīgi no tās realizācijas.

Pārejot 1968. gadā uz jauno plānošanas un ekono-

miskās stimulēšanas sistēmu (jauno ekonomisko sistēmu),

kokapstrādes uzņēmumi bruto produkciju aprēķina
1967. gada 1. jūlija cenās.

Uzņēmumos, kur ražošanas struktūra vairākus gadus

paliek nemainīga, kā tas bieži ir zāģētavu uzņēmumos,
bruto produkcijas rādītājs pilnā mērā raksturo ražošanas

apjomu un tā dinamiku.

Lai pilnīgāk raksturotu uzņēmuma ražošanas program-

mas naturālos rādītājus, produkcijas sortimenti jāuzrāda
kvalitātes rādītāju sadalījumā, t. i., diferencējot pa šķirām,
izmēriem un pēc izlietošanas veida, piemēram: zāģmate-
riāli eksportam, lauksaimniecības mašīnu būvniecībai, va-

gonbūvniecībai utt.

Ražošanas programma kopējā uzņēmuma plānā (gada
tehniski rūpnieciskā finansu plānā) ir galvenā daļa. Tas

ir pamats pārējo plānu izstrādāšanai un noteic to tehniski

ekonomiskos rādītājus. Ražošanas programma lielā mērā

noteic organizatoriski tehnisko pasākumu virzienus, darba

un darba algas fonda plānu, pašizmaksas un citas gada

plāna daļas.
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Izstrādājot ražošanas programmu, reizē aprēķina ražo-
šanas iekārtas ražīgumu un uzņēmuma ražotspēju, nosaka

baļķu brusošanas procentu, gateru efektivitātes koefi-

cientu, uzņēmuma darba režīmu un laika izmantošanas

bilanci, zāģmateriālu iznākuma procentu, šķiru vidējo koe-

ficientu v. c. tehniski ekonomiskos rādītājus. Tie rāda, cik

efektīvi plānots izmantot ražošanas resursus un kādas

iekšējās rezerves vēl paliek neizmantotas, kuras izman-

tojot plāna izpildes gaitā iespējams uzdevumu pārsniegt.
Galvenais kas nosaka ražošanas programmas

izpildi un raksturo pamatfondu izmantošanas līmeni, ir

produkcijas izlaides daudzums no vadošās iekārtas vienī-

bas noteiktā laikā. Zāģētavas ražošanā tas ir gatera mai-

ņas ražīgums ciešmetros, un tāpēc visi ražošanas kvanti-

tatīvie un kvalitatīvie rādītāji tiek noteikti attiecībā pret

gateri — gatermaiņu.
Ražošanas programmas izstrādāšanas gaitā jāizdara

šādi galvenie aprēķini:
1) jāaprēķina gateru un citas ražošanas iekārtas ra-

žīgums, kā arī pārējie tehniski ekonomiskie rādītāji;

2) jāaprēķina zāģētavas ražotspēja un jāsalīdzina ar

noteikto ražošanas programmu;

3) jāuzstāda gatera laika izmantošanas bilance;

4) jānosaka lietderīgais zāģmateriālu iznākums, sazā-

ģēto zāģbaļķu (izejvielas) kopējais daudzums un uz vienu

mā zāģmateriālu, baļķu brusošanas procents, zāģmateriālu
šķiru vidējais koeficients, kā arī zāģēšanā radušos koksnes

atlikumu un zudumu daudzumi, to struktūra un jāieplāno
to izmantošana.

Ražošanas programmas galvenie rādītāji doti 42. ta-

bulā.

Zāģētavas jauda un tās aprēķināšana

Izlaižamās produkcijas iespējamo daudzumu un līdz

ar to maksimālās ražošanas programmas lielumu nosaka

uzņēmuma ražotspēja.
Ar uzņēmuma (ceha) ražotspēju saprot maksimālo

spēju izlaist produkciju noteiktā laika periodā. Par laika

periodu ražotspējas aprēķināšanai pieņem gadu, gada ce-

turksni, mēnesi, diennakti, maiņu, stundu.
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Aprēķinot ražotspēju, jāievēro pirmrindas tehnoloģija,

progresīvās izejvielu un materiālu izlietojuma normas, ra-

cionāla darba un ražošanas organizācija, iespējami pil-
nīgāka ražošanas iekārtas un kadru izmantošana.

Zāģētavas uzņēmumam (ceham) ražotspēju aprēķina

pēc uzstādīto gateru kopējās jaudas par zāģmateriālu iz-

laidi. (Tajās zāģētavās, kur gateru vietā lieto lentas zāģ-
mašīnas vai ripzāģmašīnas baļķu zāģēšanai, ražotspēju
aprēķina pēc šīm iekārtām.) Zāģētavas ražotspēju nosaka

uzstādīto gateru skaits, to ražīgums, efektīvais laika fonds

plānojamā periodā un šī laika izmantošana resp. laika

izmantošanas koeficients. To aprēķina gadam (gada ce-

turksnim, diennaktij, maiņai) pēc šādas formulas:

Qi=Qst-Tet -K,

kur Qj — gada ražošanas jauda, m 3 (ciešmetros);
Qst — visu uzstādīto gateru ražīgums, m

3/st;
T

et —
efektīvais laika fonds, stundās;

X —
laika izmantošanas koeficients, parasti 0,9.

Gateru stundas ražīgumu iepriekšminētajam aprēķinam
saskaņā ar PSRS Valsts Plāna Mežu komitejas instruk-

ciju par zāģētavu ražotspēju aprēķināšanu nosaka pēc šā-

dām formulām:

kur A — baļķu ievirze, mm; no tabulām, ko apstiprinājis
Centrālais koka mehāniskās apstrādes zināt-

niskās pētniecības institūts (LļHHHMO/I,)
1962. g.;

n — gatera galvenās vārpstas apgriezienu skaits,
minūtē;

T — gaterstundas ilgums — 60 minūtes;

X — gatera izmantošanas koeficients, ko mehanizē-

tām zāģētavām pieņem 0,864, bet daļēji meha-

nizētām — 0,765;
/

— baļķu vidējais garums, mm;

q — baļķu vidējā kubatūra, m 3;
Pb —

brusošanas procents;
5

— izejvielas patēriņš 1 m 3 zāģmateriālu ražoša-

nai;

Pi — zāģmateriālu lietderīgais iznākuma procents.
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Aprēķinot ražotspēju, baļķu vidējo garumu, vidējo ku-

batūru un brusošanas procentu pieņem, pamatojoties uz

iepriekšējā perioda pārskatiem. Baļķu (izejvielas) izlieto-

jumu uz 1 m 3zāģmateriālu un zāģmateriālu lietderīgo iz-

nākuma procentu nosaka tekošā gada plāns.
Lai palielinātu zāģētavas ražotspēju, nepalielinot ga-

teru skaitu, jāpaaugstina gateru ražīgums, kā arī jāpa-
lielina efektīvo dienu skaits un laika izmantošanas koefi-

cients plānojamā periodā. Tas sasniedzams, ja gaterus uz-

tur vienmēr labā tehniskā stāvoklī un darbs priekšzīmīgi

organizēts, ievērojot pirmrindas darba metodes. Efektīvo

dienu skaitu gadāvar palielināt, ja samazina remontdienu

skaitu, remontdarbus labi organizējot un ieviešot ātrās

remonta metodes.

Izmantojot zāģētavas ražotspēju, bez gateru ražīgu-
miem zināma nozīme ir arī pārējai ražošanas iekārtai —

divmalzāģiem un garumotāju zāģiem, šķirošanas agregā-
tiem un galdiem utt. Tāpēc ražotspēju iespējami pilnīgāk
var izmantot tikai tad, ja arī šīs iekārtas būs pieskaņotas

gateru jaudai. Automātiskām un pusautomātiskām zāģē-
tavām ražotspēju nosaka pēc automātisko vai pusautomā-
tisko līniju parametriem.

Ražošanas programmas izstrādāšana

Zāģētavas ražošanas programmas gada plāna pamat-
rādītājs ir ražojamo zāģmateriālu daudzums kubikmetros

(ciešmasā) un to novērtējums uzņēmuma atlaides cenās.

Gada ražošanas programmu sastāda, sadalot to pa

gada ceturkšņiem. Pirms katra ceturkšņa sākuma operatīvā
kārtībā ceturkšņa plānu precizē un sadala pa mēnešiem.

Lai plānotu ražošanas programmu, vispirms jānosaka
vairākus ražošanas un tehniski ekonomiskus rādītājus,

pamatojoties uz ko, aprēķina izlaižamās produkcijas dau-

dzumu.

Pirmām kārtām nosaka tos rādītājus, kas nodrošina

zāģmateriālu izlaižamo daudzumu un specifikāciju. Tie ir:

1) lietderīgās produkcijas iznākums procentos, 2) zāģē-

jamo ba]ķu daudzums, 3) zāģbaļķu brusošanas procents un

4) caurlaistais zāģbaļķu (izejvielas) daudzums. Papildu
rādītāji ir zāģmateriālu šķiru vidējais koeficients, gateru
efektivitātes koeficients v. c. rādītāji.
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Zāģmateriālu ražošanā visus galvenos kvantitatīvos
un kvalitatīvos rādītājus aprēķina vai attiecina uz gatera
stundu (gaterstundu) vai maiņu (gatermaiņu). Gater-

stundas vai gatermaiņas ražīgums un gateru skaits no-

teic uzņēmuma ražotspējas un programmas lielumu uz-

ņēmuma dotam darba režīmam. Tāpēc jāzina uzstādītais

gateru skaits un uzņēmuma (ceha) darba režīms. Zinot

šos datus, aprēķina uzņēmuma gatermaiņu un gaterstundu
skaitu uzstādītiem un efektīviem gateriem. To izdara, vis-

pirms sastādot gatera laika izmantošanas bilanci (40. ta-

bula).

40. tabula

GATERA LAIKA IZMANTOŠANAS BILANCE

5 DIENU DARBA NEDĒĻA

Par efektivitātes koeficientu sauc efektīvo gatermaiņu
skaita attiecību pret visām uzstādīto gateru maiņām. Ja

visus baļķus zāģē tieši bez brusošanas, tad šis koeficients

Rādītāju nosaukums

Pēc at-

skaites

iepriek-
šējā
gadā

Plāns

196
..

.

gadam

Kalendārās dienas

Dienas, kad nestrādā:

a) svētdienas (52) un sestdienas (45), kad

nestrādā

b) svētku dienas

365 365

07

8

97

8

Kopa dienas, kad nestrādā . 105 105

Nominālās darba dienas

Kapitālā remonta dienas

200

12

200

10

Menu skaits darbam (efektīvais laika fonds,

dienās).
)arba maiņas
Efektīvais laika fonds, maiņās
laiņas ilgums, stundās

Efektīvais laika fonds, stundās
iateru skaits
Efektīvais laika f.onds visiem gateriem:

a) gatermaiņas
b) gaterstundas

Ekstensīvais noslogojuma koeficients attiecībā:

a) pret kalendāro laiku

b) pret darba režīma laiku, strādājot divās

maiņās

248

2

496

r8

3968

3

250

2

500

8

4000

3

1488

11 904

1500

12 000

0,45 0,4i

0,95 0,9:
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ir 1,0, jo tad visi gateri ir efektīvie. Turpretī, ja visus baļ-

ķus pirms zāģēšanas bruso, tad koeficients ir 0,5, jo efek-

tīvo gateru tad parasti ir puse no visu gateru skaita.

Sastādot gateru laika izmantošanas bilanci, noskaidro,

kādu laiku dažādu iemeslu dēļ gaterus nevar izmantot ra-

žošanā un kāds ir laika fonds, ko var izlietot zāģēšanai.
So pēdējo laiku sauc par efektīvo laika fondu. Laika bi-

lanci vispirms sastāda vienam gaterim un pēc tam pār-
rēķina uz visiem gateriem.

Kalendārā laika noslogojuma koeficients Kk aprēķi-
nāms pēc šādas formulas (ekstensīvais noslogojuma koe-

ficients) :
„ T,

_

12000
_CiAaAk

/ Tk .rd -«g
~

365 ■ 24 • 3
~U,4°'

kur T
e —

efektīvā laika fonds, gaterstundās;
Tv. — gada kalendārās dienas;

Ta — diennakts stundas;
ng

— gateru skaits.

Sis koeficients rāda, kādu daļu no visa gada kalen-

dārā laika plānots izmantot ražošanā.

Ekstensīvais darba režīma laika noslogojuma koefi-
cients ĶT aprēķināms pēc šādas formulas:

jf
T

°
12000

-0 96
Ar~T„.rm .m.n

g 260-8-2-3 ' '

kur T
n

— darba dienu skaits — nominālais laiks;
T

m
— maiņas ilgums, stundās;

m — maiņu skaits.

Pēc uzrādītajiem koeficientiem redzams, kā plānots iz-

mantot kalendāro un darba režīma laiku, kā arī kādas ir

vēl neizmantotās laika rezerves. Tas liek domāt par orga-
nizatoriski tehnisko pasākumu plānošanu rezervju izman-

tošanai.

Viens no svarīgākiem tehniski ekonomiskajiem rādītā-

jiem ir lietderīgais zāģmateriālu iznākums procentos, kas

raksturo zāģbaļķu (izejvielas) izmantošanas līmeni, tanī

ieskaitot pamatprodukciju un papildprodukciju.
Pamatprodukcijā ieskaita tos zāģmateriālus, kas pēc

apstrādes un koksnes kvalitātes atbilst pastāvošiem valsts

standartiem vai speciāliem tehniskiem noteikumiem, bet

papildprodukcijā sīko produkciju, ko iegūst atlikumu pār-
strādāšanas rezultātā.
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Lietderīgās produkcijas iznākuma procents atkarīgs
no baļķu dimensijām (sevišķi no baļķu diametra) un kva-

litātes, zāģkopas tipa un zāģu biezuma, baļķu brusošanas

procenta, zāģmateriālu specifikācijas, gatera vadītāja un

strādnieku kvalifikācijas un citiem faktoriem.

Visu koksni, kas paliek neapstrādāta (nomaļi, lokmal-

latas, galu atgriezumi, zāģu skaidas), neieskaita lietderīgā

produkcijas iznākumā un to uzskata par atlikumiem. Zāģē-
tavās no sazāģētajiem zāģbaļķiem tie sastāda 30—35%. To

izmantošanai jāveltī sevišķa vērība, jāsastāda to izman-

tošanas plāns.
Noteikt tehniski pamatotu lietderīgo zāģmateriālu iz-

nākumu ir ļoti sarežģīti, jo tas ir atkarīgs no vairākiem

dažādiem faktoriem (zāģbaļķu un zāģmateriālu specifi-
kācijas, zāģēšanas veida v. c), un tāpēc katrā konkrētā

gadījumā jāizdara speciāls aprēķins. Sakarā ar to, izstrā-

dājot uzņēmuma ražošanas plānu, ja nav iespējams iz-

darīt speciālu aprēķinu, ieteicams pieņemt zāģmateriālu iz-

nākuma procentu pēc uzņēmuma darba analīzes datiem

par vienu vai diviem iepriekšējiem gadiem, koriģējot to,

ievērojot paredzamās izmaiņas zāģbaļķu un zāģmateriālu
specifikācijās un projektētos organizatoriski tehniskos pa-

sākumus ražošanas uzlabošanai.

Sazāģēto zāģbaļķu daudzuma rādītāju Q s aprēķina,
iegūstamo zāģmateriālu daudzumu Q attiecinot pret liet-

derīgā iznākuma procentu P\, pēc šādas formulas:

(?„=--£-. 100, kur P,==|-- 100.

Baļķu izlietojumu q uz vienu produkcijas vienību

(baļķu patēriņa normu) parasti uz vienu ciešmetru zāģ-
materiālu aprēķina pēc šādām formulām:

<?«, 100

Baļķu patēriņa norma ir pretēji proporcionāla zāģma-
teriālu iznākumam.

Brusošanas procents atkarīgs no pieņemtā tehnolo-

ģiskā procesa, zāģmateriālu un baļķu specifikācijas. Paš-

reiz, kad samērā daudz zāģmateriālu ražo noteiktām va-

jadzībām, zāģē ar iepriekšēju brusošanu aizvien plašāk
un, projektējot jaunus uzņēmumus, to plāno 80—100%.
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Brusošanas procentu P
a aprēķina pēc šādas formulas:

p»=Q%Qb-m=Q
Qr m'

kur Qb — baļķu daudzums, ko sazāģē brusojot, m3;
Qt — baļķu daudzums, ko sazāģē tieši (bez bruso-

šanas), t. i., dēļojot, m 3.

Brusošana palielina lietderīgās produkcijas izlaidi, pa-

augstina efektīvo gateru ražīgumu un atvieglo uzdevumu

izpildi, kur zāģmateriālu specifikācijā liels īpatsvars ir

vienāda platuma dēļiem un plankām. Tai pašā reizē bru-

sošana nedaudz samazina uzņēmuma kopējo darba ražī-

gumu un palielina pašizmaksu.
Caurlaisto baļķu daudzumu Q c aprēķina, pamatojoties

uz kopējo sazāģēto baļķu daudzumu un brusošanas pro-

centu Pb, pēc šādas formulas:

Qc=
ļ
si-(100+Pb).

Caurlaisto baļķu daudzumā ieskaita dēļotos — sazāģē-
tos baļķus bez brusošanas un brusotos divas reizes, jo pē-
dējos vispirms bruso un pēc tam zāģē zāģmateriālos.
Brusošanas procentu var aprēķināt arī kā caurlaisto baļķu
attiecību pret sazāģēto baļķu daudzumu pēc šādas for-

mulas:

Pb=(£--l).100.
Ja sākumā aprēķina caurlaisto baļķu daudzumu un

pēc baļķu specifikācijas nosaka brusošanas procentu, tad

zāģējamos baļķus var aprēķināt pēc šādas formulas:

Zāģmateriālu iznākumu pa šķirām praksē parasti no-

saka, vadoties no atskaišu datu analīzes par zāģmateriālu
iznākumu iepriekšējos I—2 gados. Ja tādu datu nav, tad

zāģmateriālu iznākumu pa šķirām nosaka pēc attiecīgās

rokasgrāmatās dotiem rādītājiem.
Zāģmateriālu iznākumu pa šķirām vispirms nosaka

procentos no visa zāģmateriālu daudzuma, bet pēc tam

kubikmetros (ciešmasā).
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Papildus nosaka zāģmateriālu visu šķiru vidējo koefi-
cientu. To aprēķina pēc šādas formulas:

i, _q\-k{+q2- k2+.. .+qn
•k

n _2q ■ k
Av_

qi+q2+...+qn ~2?
'

kur /Cv — šķiru vidējais koeficients;

Ru <72, •■ •, <7n — zāģmateriālu daudzums par katru

šķiru, m 3;

k\, k
2,... ,kn

— katras šķiras zāģmateriāliem noteik-

tais koeficients.

Pašreiz skuju koku zāģmateriāliem noteikti šādi šķiru
koeficienti:

41. tabula

SKUJU KOKU ZĀĢMATERIĀLU ŠĶIRU KOEFICIENTI VIETĒJAM TIRGUM

Tālāk aprēķina vidējo ražīgumu gatermaiņai vai ga-
terstundai par sazāģētiem un caurlaistiem zāģba|ķiem, kā

arī par izstrādātiem zāģmateriāliem. Šos rādītājus aprē-
ķina, dalot sazāģēto, caurlaisto baļķu un zāģmateriālu
daudzumu ar aprēķināto kopējo gatermaiņu vai gater-
stundu skaitu.

Gateru efektivitātes koeficientu atrod, dalot efektīvo

gatermaiņu skaitu ar visu gatermaiņu kopējo skaitu.

Lai nodrošinātu operatīvo kontroli un regulētu ražo-

šanu, tehniski ekonomiskie rādītāji, kas uzņēmumam ap-

rēķināti un plānā uzrādīti vidējie par gadu, jādiferencē pa

gada ceturkšņiem, bet vajadzības gadījumā arī pa mē-

nešiem.

Zāģētavas ražošanas programmas un citus tehniski

ekonomiskos rādītājus sakopo kopsavilkuma tabulā

(42. tabula).

aru LOC icicn i pa iram
4,

Zāģmateriālu veidi
izlases _]_ ± ii T iii T IV

šķirotie

.pzaģētie

Ieapzāģētie

2,0

1,6

1,6

1,3

1,3 1,0

1,1 0,8

0,7

0,6

1,5

1,2
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42. tabula
ZĀĢĒTAVAS RAŽOŠANAS PROGRAMMAS TEHNISKI EKONOMISKO

RADTTAJU PLANS

D.

Ž
Rādītāju nosaukums

Mēra

vienība

Pēc at-

skaites

iepriek-
šējā gadā

Plāno-

jamā

gadā

1.
Uzstādīto gateru skaits gab.

2.
Uzņēmuma (ceha) darba dienu

skaits dienas
3.

Darba maiņas maiņas
4.

Nostrādājamās gatermaiņas, pavi-
sam gater-

maiņas
tanī skaitā efektīvo gateru maiņas

5.
Gateru efektivitātes koeficients . . koef.

6. Sazāģēto ba|ķu daudzums . . . .
tanī skaitā

a) tieši sazāģēti (dēļojot) . .
bj ar brusošanu

m
3

7.

8.

10.

Caurlaista izejviela (zāģbaļķi un

brusas)
Brusošanas procents

Baļķu vidējais diametrs

Lietderīgais zāģmateriālu iznākuma
procents

Lietderīgais zāģmateriālu iznākums,
pavisam

cm

%

1.

m
3

2. Zāģmateriālu iekšējā apgrozība . .
.3. Zāģmateriālu šķiru vidējais koefi-

cients koef.

14. Kopprodukcija nemainīgas cenas . tūkst.
rbl.

m3

tūkst.

rbl.

15.

16.
Preču produkcijas realizācija . .
Preču produkcija uzņēmumu vai-

rumtirdzniecības cenās . . . .

7. Gateru maiņas ražīgums:
a) par koksnes caurlaidi . . .
b) par baļķu sazāģēšanu . . .
c) par zāģmateriālu izlaidi . .

m3

18. Gateru izmantošanas koeficients . koef.

19. Baļķu vidējā ievirze gaterī . . . mm

20. Baļķu izlietojums uz 1 m
3 zāģma-

' teriālu m
3
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DARBASPĒKA UN DARBA ALGAS FONDA RĀDĪTĀJI

UN TO PLĀNOŠANA

Darbaspēka plāna uzdevums un saturs

Lai pilnīgi un plānveidīgi jzmantotu darbaspēku un

celtu darba ražīgumu, uzņēmumā izstrādā darbaspēka

plānu.
Darbaspēka plāna rādītāji raksturo, cik sekmīgi uzņē-

mums izmanto strādājošo sastāvu, kādā līmenī ir darba

organizācija un pirmrindas darba metožu ieviešana ra-

žošanā.

Darbaspēka plānā galvenie rādītāji ir šādi:

darba ražīguma līmeņa rādītāji, t. i., produkcijas iz-

strādes daudzums uz vienu strādājošo un uz vienu strād-

nieku par gadu, dienu, stundu, vai arī darba izlietojums
(darba ietilpīgums) uz vienu produkcijas vienību;

strādājošo skaits sadalījumā pa kategorijām, kopējais

algas fonds un vidējā darba alga par gadu, dienu, stundu;
darba laika izmantošanas struktūra un līmenis (dienu

un stundu skaits, ko viens strādnieks vidēji nostrādā gadā
un visi strādnieki kopā uzņēmumā).

Darbaspēka plānā ietver arī kadru piesaistīšanas un

kadru kvalifikācijas celšanas plānu.
Kā iepriekš minēts, augstākstāvošā iestāde (ministrija,

organizācija) apstiprina tikai vienu rādītāju — kopējo
darba algas fondu. Visus pārējos darbaspēka plāna rādī-

tājus, kas nodrošina valsts plāna uzdevumu par produk-

cijas realizāciju, nosaka uzņēmums atbilstoši apstiprinā-
tam darba algas fondam un izlaižamās produkcijas dau-

dzumam un sortimentiem.

Izdalot apstiprināto darba algas fonda kopējo summu

ar vidējo darba algu vienam strādājošam par iepriekšējo
atskaites periodu, var atrast kontroles rādītāju par strādā-

jošo skaitu, kas vajadzīgs uzņēmumam plānojama pe-

riodā.

Ja uzņēmums var vai ir nepieciešamība palielināt gada

vidējo algu, strādājošo skaita kontroles skaitlis aprēķi-

nāms, ievērojot šo algas palielinājumu pēc šādas for-

mulas:

7
S. -100

kur Z — strādājošo skaita kontroles rādītājs;
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5
a

— apstiprinātā kopējā darba algas fonda summa;

5
at

—
viena strādājošā vidējā darba alga par at-

skaites gadu;
P — paredzamais darba algas pieauguma procents.

Tālāk aprēķina darba ražīguma kontroles līmeni (iz-
strādi) vienam strādājošam gadā, kas nodrošina plāna iz-

pildi par produkcijas izlaidi pēc daudzuma saskaņā ar

apstiprināto darba algas fondu. To aprēķina pēc formulas

Vg-
z •

kur Qg
— viena strādnieka darba ražīgums gadā (iz-

strāde gadā);
Q — gada bruto produkcija, aprēķināta 1967. g.

1. jūlija cenās vai zāģmateriālos, m 3;
Z

— strādājošo vidējais skaits gadā.
Sī plānojamā gadā kontroles skaitļa par darba ražī-

guma līmeni (izstrādes) attiecība pret vidējo darba ra-

žīguma līmeni iepriekšējā gadā nosaka darba ražīguma
paaugstināšanas uzdevumu. To aprēķina pēc šādas for-

mulas:

p
_

Q
e• 100

Fl Ķ~'

kur P
r

— darba ražīguma paaugstināšanas uzdevums,
procentos;

Qi — viena strādājošā darba ražīguma līmenis (iz-
strāde) iepriekšējā gadā.

Pēc aprēķināto kontrolskaitļu noteikšanas var uzsākt

darbaspēka plāna pārējo tehniski ekonomisko rādītāju ap-

rēķināšanu un pamatojumu, pirmām kārtām nosakot

darba ražīguma paaugstināšanas pamatojumu resp. pa-
sākumus.

Darba organizācija

Darba ražīguma pieaugums sociālistiskā rūpniecības
uzņēmumā lielā mērā atkarīgs no labi pārdomāta un uz

tehniski ekonomiskiem aprēķiniem izstrādāta ražošanas

tehnoloģiskā procesa, no kadriem un no darba organizā-

cijas.
Katrā ražo.šanā bez darba priekšmetiem un darba

līdzekļiem nepieciešams darbaspēks — dažādas kvalifikā-
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cijās strādnieki. Tāpēc kadru sastāvam, izvēlei un izvieto-

šanai vienmēr jāveltī izcila vērība.

Zāģētavās, tāpat kā visur, strādājošos iedala divās gru-

pās: rūpnieciski ražojošos darbiniekos un neražojošā
personālā. Rūpnieciski ražojošos ieskaita: strādniekus,
inženiertehniskos darbiniekus (ITD), kalpotājus, jaunāko

apkalpojošo personālu (JAP) un mācekļus. Neražojošā per-
sonālā ieskaita klubu, bērnu iestāžu, medpunktu v. c. dar-

biniekus.

Kadru sastāvs atkarīgs no uzņēmuma ražošanas pro-

cesa struktūras, ražošanas programmas lieluma, darba

mehanizācijas un kadru kvalifikācijas līmeņa. No visiem

strādājošiem kokapstrādes uzņēmumos strādnieku skaits

sastāda 77—87%, inženiertehnisko darbinieku 5—7%, kal-

potāju 4—5% un pārējo 0,5—1%. Strādnieku un inženier-

tehnisko darbinieku procentam tendence palielināties, bet

kalpotāju un pārējo — samazināties. Vairāk nekā 50% no

visiem strādniekiem ir 3. un 4. kategorijas kvalifikācija,
apm. 20% ar 5. un 6. kategoriju, bet ar 1. un 2. kategoriju
apm. 30%.

Darba ražīguma līmenis lielā mērā atkarīgs no strād-

nieku stāža vienā un tai pašā uzņēmumā. Jo ilgāks ir

darba stāžs vienā un tai pašā uzņēmumā, jo strādnieka

darba iemaņas ir labākas. Tas uzlabo darba kvalitāti un

paaugstina darba ražīgumu. Kokapstrādes uzņēmumos
lielākā daļa strādnieku ir ar darba stāžu līdz 10 gadiem —

apmēram 65 —70%. Pēc vecuma šīs nozares uzņēmumos
strādnieki sadalās apmēram: līdz 25 gadiem — 30%, no

25—45 gadiem — 40% un vecāki par 45 gadiem — 30%.

Kadru kustības koeficienti (tie ir atbrīvoto un pieņemto
strādnieku skaita attiecības pret visiem strādniekiem) ir

stipri lieli; tie sasniedz 0,35—0,40. Liela kadru kustība ir

nevēlama, un, lai to samazinātu, jāuzlabo strādnieku

darba apstākļi un apgāde, pareizi jāorganizē darba alga,

jāizvērš kadru ideoloģiskā audzināšana un jānostiprina
darba disciplīna.

Kokapstrādes uzņēmumos galvenais kadru piesaistīša-
nas veids ir individuāla pieņemšana.

Viens no ļoti svarīgiem un uzņēmuma va-

dības uzdevumiem ir pareiza kadru izvēle, izvietošana,
izmantošana un audzināšana. Katram strādniekam jābūt
savai darba vietai, jāpārzina attiecīgā darba iemaņas, jā-
zina un jāievēro darba kārtības un drošības noteikumi.
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Par katru darba vietu un darba rezultātu jābūt precīzai
uzskaitei. Tas nepieciešams darba algas aprēķināšanai,
nostiprina darba disciplīnu un ceļ darba ražīgumu.

Kadru izvietojums pa darba vietām var būt individuāls,

kad darba vietā strādā viens strādnieks, un brigādes, kad

darba vietā strādā divi vai vairāki strādnieki. Zāģētavas
uzņēmumos galvenokārt ir brigāžu darbs, bet atsevišķās
darba vietās arī individuāls darbs.

Brigādes darbs jāorganizē tā, lai katrs brigādes locek-

lis izpildītu savas funkcijas un lai tās būtu saskaņotas ar

pārējo brigādes dalībnieku darbu. Nepieciešamības gadī-
jumos viens brigādes loceklis iet otram palīgā. Darba uz-

skaite jāorganizē tā, lai parādītu darba rezultātus ne tikai

par visu brigādi kopumā, bet arī par katru brigādes dalīb-

nieku atsevišķi. Tas dod iespēju aprēķināt katram bri-

gādes strādniekam algu atkarībā no ieguldītā darba

daudzuma kopējā brigādes darbā un ieinteresē visus

brigādes dalībniekus censties labāk strādāt.

Brigādi vada brigadieris, kurš atkarībā no darba rak-

stura un daudzuma vai nu strādā līdzi brigādē, vai ir at-

brīvots no tiešā darba. Zāģētavu darbā parasti ir no darba

neatbrīvots brigadieris, kas par brigādes vadību saņem

pie savas kategorijas algas noteikta procenta piemaksu.
Katrai strādnieka darba vietai jābūt organizētai tā, lai

tā nodrošinātu darba paņēmienu un darba kustību visra-

cionālāko izpildi, lai nebūtu lieku un nevajadzīgu kustību.

Bez ražošanas pamatiekārtas darba vieta jānodrošina ar

ērti lietojamu palīgiekārtu (motoriem, transporta līdzek-

ļiem, instrumentiem v. c). Ja vien iespējams, jārada tādi

apstākļi, lai darbu varētu izpildīt sēžot.

Katrai darba vietai jāatbilst darba drošības un sanitār-

higiēniskiem noteikumiem un jābūt apgādātai ar ražoša-

nas iekārtas lietošanas noteikumiem un darba drošības

instrukciju. Darba vieta un tās apkārtne estētiski jāno-
formē. Par katru darba vietu jāizstrādā tās izmantošanas
noteikumi. Noteikumiem — instruktīvai kartei jāatrodas
darba vietā vai tās tuvumā, lai strādnieks savas zināša-

nas varētu pastāvīgi atkārtot un papildināt.
Zāģētavās samērā maz vēl kas darīts, lai darba vietas

būtu racionāli iekārtotas. Tāpēc zinātniskai darba organi-
zācijai šai virzienā jāstrādā pirmām kārtām.

Darba disciplīnas nostiprināšanai un ideoloģiski poli-

tiskajam darbam sociālistiskajā ražošanā ir liela nozīme.
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Darba disciplīna —
tas ir apzinīgs darbs, saudzīga attiek-

sme pret ražošanas iekārtu, sistemātiska darba normu un

uzdevumu izpilde un pārsniegšana, pilnīga darba laika

izmantošana, cenšanās strādāt pēc pirmrindas darba me-

todēm, cenšanās celt darba ražīgumu un uzlabot produk-
cijas kvalitāti, palīdzēt atpalikušiem biedriem, ievērot uz-

ņēmuma iekšējās kārtības noteikumus, ierasties darbā un

aiziet no darba noteiktā laikā utt.

Uzņēmuma iekšējās kārtības noteikumus izstrādā ad-

ministrācija kopā ar arodbiedrības organizāciju, un tos

ietver uzņēmuma kolektīvajā līgumā.
Darba disciplīnas nostiprināšanā liela nozīme ir siste-

mātiskai kadru audzināšanai. Sis darbs jāvada partijas,
arodbiedrības un komjaunatnes organizācijām, aktīvi

iesaistot audzināšanas darbā uzņēmuma un cehu adminis-

trāciju, kā arī labākos strādniekus.

Sociālistiskā sacensība un kadru kvalifikācijas nepār-
traukta paaugstināšana ir savā starpā cieši saistītas un

raksturīgas kustības sociālistiskajā ražošanā. Sociālistis-

kajā sacensībā izpaužas strādājošo masu radošā aktivi-

tāte un iniciatīva strādāt aizvien labāk, celt nepārtraukti
darba ražīgumu un uzlabot citus ražošanas tehniski eko-

nomiskos rādītājus, labāk izmantot ražošanas tehniku

un ražošanas jaudas, taupīt materiālus un izejvielas, uz-

labot produkcijas kvalitāti un samazināt pašizmaksu. Bez

tam, pastāvot sociālistiskai sacensībai, draudzīgā sadar-

bībā un savstarpējā izpalīdzībā atpalikušie strādnieki tiek

tuvināti labākajiem.
Lai sociālistiskā sacensība noritētu sekmīgi, kolektī-

vam tā jāorganizē. Jānosaka sociālistiskās sacensības

mērķi un uzdevumi, un strādājošie jāmobilizē to izpildei;

jārada materiāli tehniski apstāk|i sociālistiskās sacensī-

bas darbam; jāorganizē sacensības rezultātu ātra opera-
tīva uzskaite un apspriešana; jāpopularizē pirmrindnieku
darba metodes un sasniegumi un to pieredze jāievieš citu

strādnieku darbā; strādājošiem jāizskaidro materiālās sti-

mulācijas veidi un fondi, kādi var rasties sociālistiskās

sacensības rezultātā.

Sacensība var būt kā individuāla (starp strādniekiem),
tā arī kolektīva (starp brigādēm, starp cehiem, starp uz-

ņēmumiem). Sacensību var organizēt arī starp atsevišķām

profesijām (labākais gaterstrādnieks, labākais šķirotājs

utt.).
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Pēdējā laikā plaši izvērsusies augstākā sociālistiskā
sacensības forma — komunistiskais darbs. Tā rezultātā

rodas komunistiskā darba trieciennieki, komunistiskā

darba brigādes, cehi, uzņēmumi. lesaistoties komunistis-

kajā darbā, strādājošie uzņemas saistības ne tikai siste-

mātiski izpildīt tos ražošanas rādītājus, kas minēti vaf

sociālistisko sacensību, bet arī apņemas apzinīgi un dis-

ciplinēti strādāt un izturēties uzņēmumā, apņemas siste-

mātiski celt savu teorētisko un praktisko kvalifikāciju.
Sociālistiskās sacensības pirmām kārtām jāorganizē arod-

biedrības organizācijai. Materiāli tehniskā bāze sacensī-

bai jānodrošina uzņēmuma administrācijai.

Kadru kvalifikācijas celšanas nepieciešamību izvirza

straujais tehniskais progress uzņēmumos, jaunākās tehni-

kas un tehnoloģijas ieviešana ražošanā, ražošanas pro-

cesu mehanizācija un automatizācija.

Ražošanas apmācības formas var būt ļoti dažādas: ra-

žošanas instruktāža darba vietās, ko veic maiņas meistari,

brigadieris vai speciāls instruktors; strādnieku-mācekļu
apmācība kādas noteiktas profesijas darbam, piesaistot
šos strādniekus uz 3—6 mēnešiem kādam labākam strād-

niekam vai meistaram, kas tos sagatavo attiecīgam dar-

bam. Sie apmācības veidi notiek, strādniekiem nepārtrau-
cot ražošanas darbu.

Ražošanas tehniskā minimuma apmācības, pirmrindas
pieredzes apgūšanas un citi kvalifikācijas iegūšanas un

celšanas veidi bieži tiek organizēti no darba brīvā laikā,
vai apmācības laikā strādniekus atbrīvo no darba. Sos

apmācības veidus organizē pa lielākai daļai pats uzņē-
mums, un tikai atsevišķos gadījumos strādniekus sūta uz

speciāliem kursiem un skolām.

Līdztekus strādnieku apmācībai liela vērība jāpiegriež
inženiertehnisko darbinieku un kalpotāju kvalifikācijas

paaugstināšanai. Sim nolūkam pie Latvijas PSR Ministru

Padomes pastāv vadošo un inženiertehnisko darbinieku

kvalifikācijas celšanas kursi. So darbinieku kvalifikācijas

paaugstināšana ekonomiskās zināšanās ir kļuvusi aktuāla

sakarā ar jaunās ekonomiskās sistēmas ieviešanu uzņē-

mumu darbā. Pēdējā laikā lielu vērību sāk piegriezt arī

darba zinātniskai organizācijai. Arī tā prasa daudzpusī-

gas un dziļas ražošanas un darba organizācijas zināšanas

no visiem uzņēmumu darbiniekiem.
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Darba zinātniskā organizācija ir vairāku pasākumu

sistēma, kura realizējama, izmantojot jaunākos sasniegu-
mus zinātnē un tehnikā, kā arī jau gūto labāko pieredzi
darba organizācijas jomā. Tās uzdevums ir noteikt un or-

ganizēt pasākumus, kuru rezultātā strādājošie, pilnīgi un

racionāli izmantojot darba laiku un ražošanas iekārtu, ar

minimālāko fizisko un garīgo piepūli gūst visaugstākos
darba rezultātus.

Darba zinātniskai organizācijai jāsasniedz, lai darba

kultūra būtu augsta. Šinī nolūkā darba uzlabošanas pa-

sākumiem jābūt tādiem, kas atbilst ražošanas tehnoloģi-
jas, darba drošības un darba aizsardzības, ražošanas un

darba estētikas un darba fizioloģijas prasībām, pie tam

mūsdienu zinātnes un tehnikas sasniegumu līmenī.

Darba zinātniskās organizācijas laukā ražošanas spe-
ciālistiem un pirmrindas strādniekiem jāsadarbojas ar

darba fiziologiem (ārstiem), darba un ražošanas estēti-

kas speciālistiem (māksliniekiem), fizkultūras un sporta,
kā arī ar mākslinieciskās pašdarbības organizatoriem.

Darba zinātniskai organizācijai jāaptver arī tie pasā-
kumi, kas strādājošiem dod labu atpūtu un noskaņojumu
ārpusdarba laikā.

Augšminēto uzdevumu veikšanai resp. plānu izstrādā-

šanai un pasākumu organizēšanai pie uzņēmuma un tā

iecirkņiem organizējami darba zinātniskās organizācijas
biroji, nodaļas, grupas v. tml. vienības.

Darba zinātniskā organizācija izvirza sevišķi augstas

prasības darba normēšanai, jo bez darba normām un nor-

mēšanas nav iespējams racionāli organizēt ražošanu. Bez

līdzšinējām parastām darba normēšanas metodēm un nor-

mēšanas instrumentiem darba zinātniskā organizācija
darba pētīšanā prasa lietot kino un televīzijas iekārtas un

ievērot ārstu-fiziologu slēdzienus.

Darba ražīguma plānošana

Darba ražīguma līmeni mērī produkcijas daudzumā,
ko izstrādā laika vienībā (gadā, mēnesī, dienā, stundā),
vai laika daudzumā, ko izlieto vienas produkcijas vienības

ražošanai.
Darba ražīgumu visiem strādājošiem aprēķina par

gadu, gada ceturksni un mēnesi.
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Darba ražīguma līmeni par kādu laika vienību var ap-

rēķināt vērtības izteiksmē (1967. g. 1. VII nemainīgās vai

citās cenās), naturālās vienībās, nosacītās vienībās un

darba ietilpīgumā.
Vērtības metode (cenu metode) dod iespēju summēt

visus uzņēmuma izstrādātos produkcijas veidus. Darba

ražīguma līmenis, aprēķināts pēc šīs metodes, parāda
viena strādnieka vai strādājošā bruto produkcijas izstrādi

nemainīgās cenās par gadu, cilvēkdienu, cilvēkstundu.

- Vērtības metodei ir tomēr zināmi trūkumi, jo, maino-

ties izlaižamās produkcijas sortimentu struktūrai, var mai-

nīties bruto produkcijas summa, kaut gan kopējais izlai-

žamās produkcijas daudzums naturālā izteiksmē var būt

viens un tas pats. Tas tāpēc, ka dažādiem produkcijas
veidiem ir dažādas cenas, pēc kurām aprēķina bruto pro-

dukciju vērtības izteiksmē, piemēram, parastiem un eks-

porta zāģmateriāliem ir noteiktas dažādas cenas.

Sakarā ar to zāģmateriālu ražošanā darba ražīguma
līmeņa raksturošanai bez tam lieto arī naturālo vienību

metodi.
Pēc naturālās metodes darba ražīguma līmeni zāģēta-

vās izsaka izlaižamā zāģmateriālu daudzumā kubikmetros

uz vienu strādnieku vai strādājošo par gadu vai citu laika

vienību. Taču arī šai gadījumā pie viena un tā paša sazā-

ģētā zāģbaļķu daudzuma un pie viena un tā paša strād-
nieku skaita darba ražīgums, kas rēķināts zāģmateriālos,
var mainīties atkarībā no lietderīgā iznākuma procenta.
Tāpēc zāģmateriālu ražošanā ieteicams pēc naturālās me-

todes kā darba ražīguma rādītāju pieņemt sazāģēto vai

caurlaisto baļķu daudzumu uz vienu strādājošo attiecīgā
laika periodā.

Galvenie darba ražīguma celšanas faktori ir

1) darba ietilpīgumā samazināšana uz produkcijas vie-

nību, darbus mehanizējot, automatizējot, ieviešot progre-

sīvu tehnoloģiju, uzlabojot darba organizāciju un izvēršot

zinātnisko darba organizāciju;
2) uzlabojot darba dienas laika izmantošanu, novēr-

šot dīkstāves un liekus darbus, labi organizējot darba nor-

mēšanu, nostiprinot strādājošo disciplīnu un ceļot to ap-

zinīgumu;

3) uzlabojot strādnieku darba laika izmantošanas bi-

lanci un palielinot strādnieku efektīvo dienu skaitu gadā,
kas panākams, novēršot veselu dienu dīkstāves, nepieļau-
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jot patvaļīgus neattaisnotus kavējumus no strādnieku pu-

ses, samazinot slimošanas dienu skaitu, uzlabojot strā-

dājošo darba un dzīves apstākļus.

Darba ražīguma pieaugumu plāno procentos pret sa-

sniegto darba ražīguma līmeni iepriekšējā periodā. Darba

ražīguma pieaugumu aprēķina par atsevišķiem faktoriem

(pasākumiem), kas ietekmē darba ražīguma līmeni.

Lai aprēķinātu visu faktoru kopējo ietekmi uz darba

ražīguma līmeni, jāizskaitļo darba ekonomija, ko iegūst
par vienu vai otru faktoru. Darba izlietojuma ekonomiju
var izteikt strādnieku skaita E

s samazinājumā vai darba

stundu un dienu £d ietaupījumā. Aprēķinam lieto šādas

formulas:

r.
Q Q

£s=
Qo-Q7

Vai

kur Q — kopprodukcija plānojamā periodā;
Qo — darba ražīguma līmenis iepriekšējā (atskai-

tes) periodā, pirms pasākuma ieviešanas;

Qi —
darba ražīgums plānojamā periodā, pēc pa-
sākuma ieviešanas;

I,Qtļ — visas produkcijas darba ietilpīgums plāno-

jamā periodā iepriekšējā perioda ražīguma
līmenī, t. i., pirms pasākuma ieviešanas;

2Qf2 — visas produkcijas darba ietilpīgums plāno-

jamā periodā darba ražīguma līmenī, pēc

pasākuma ieviešanas.

Zinot darba ražīguma pieauguma uzdevumu, var ap-

rēķināt plāna uzdevumu par darbaspēka ekonomiju arī

pēc šādas formulas:

F
Z'Pi -

Cs~
100+Pd '

kur Z
—

strādnieku skaits iepriekšējā (atskaites) pe-

riodā;
Pd —

darba ražīguma pieauguma procents.

Zinot darba ražīguma pieauguma procentu, var aprē-
ķināt produkcijas darba ietilpīgumā samazinājuma pro-

centu un darba patēriņa ekonomiju pēc šādām formulām:

p _

100-Pa
F_T fi

n-
100+/ V

d 100'
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kur Pi — darba ietilpīgumā samazinājuma procents;

Ea — darba ietilpīgumā ekonomija;
T

— darba ietilpīgums plāna izpildei pirms darba

ražīguma paaugstināšanas pasākuma ievieša-

nas.

Strādājošo skaita plānošana

Strādājošo skaita plānošanas uzdevums ir noteikt, cik

ražošanas plāna izpildes nodrošināšanai uzņēmumam (ce-
ham) nepieciešams strādnieku, inženiertehnisko darbi-

nieku, kalpotāju v. c. darbinieku. Sie strādājošie jāaprē-
ķina atsevišķi par pamatražošanu, palīgražošanu un bla-

kusražošanu, kā arī par visu uzņēmumu kopā.
Strādnieku skaits jāaprēķina kā vidējais skaits, kam

jāstrādā katru dienu, kā paredzēts tehnoloģiskajā procesā
resp. strādnieku skaits «pēc štata», kā ari vidējais strād-

nieku skaits, kas nepieciešams, lai nodrošinātu ražošanu,

ņemot vērā, ka daļa strādnieku ir atvaļinājumā, slimo vai

izpilda valsts un sabiedriskus pienākumus. So pēdējo
strādnieku skaitu pieņemts apzīmēt par strādnieku skaitu

«pēc saraksta» jeb saraksta strādnieku skaitu.

Strādnieku skaitu produkcijas ražošanas plāna izpildei
var aprēķināt pēc trim veidiem: 1) pēc ražošanas iekārtas

noslogojuma darba galdu stundās, 2) pēc laika izlieto-

juma normām uz produkcijas vienību cilvēkstundās vai

pēc izstrādes normām un 3) pēc tehnoloģiskajā procesā
paredzētajām darba (štata) vietām.

Vienā un tai pašā uzņēmumā strādnieku skaitu var ap-

rēķināt dažādos veidos atkarībā no ražošanas procesa
rakstura.

Kopējo rūpnieciski ražojošā personāla skaitu Z vispā-

rējā veidā var aprēķināt, dalot bruto produkcijas dau-

dzumu plānojamā periodā Qk ar darba ražīguma līmeni

Qr, kas aprēķināts, ievērojot projektētos darba ražīguma
paaugstināšanas pasākumus:

kur Qa
— darba ražīguma līmenis iepriekšējā periodā pēc

atskaites;
P

— plānotais darba ražīguma pieauguma procents.
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Zāģētavās strādnieku skaitu pamatražošanā parasti
nosaka pēc darba vietām (štata vietām), t. i., saskaita

strādniekus pēc tehnoloģiskajā procesā ieprojektētām
strādnieku darba vietām un pareizina ar maiņu skaitu

dienā. Tas tad ir tā saucamais strādnieku skaits «pēc
štata».

Saraksta strādnieku skaits šai gadījumā atkarīgs no

1) darba vietu (štata vietu) skaita, 2) uzņēmumā pie-
ņemtā darba režīma un 3) no darba laika efektīvā fonda

vienam strādniekam.

Pēc šī veida saraksta strādnieku skaitu var aprēķināt
(pa profesijām un kategorijām) pēc šādas formulas:

7_

m~n-T

f~r'

kur m —
štata darba vietas vienā maiņā;

n —
noteikto maiņu skaits pēc plāna;

T
— uzņēmuma (ceha) plānoto darba dienu skaits

plānojamā periodā;
Tļ — viena strādnieka darba laika efektīvais fonds

(efektīvās dienas) dienās plānojamā periodā

(43. tabula).
Zāģētavas palīgražošana un apkalpojoša ražošana (ce-

hos un darba iecirkņos) strādnieku skaitu var aprēķināt
arī pēc citiem veidiem

— pēc laika vai izstrādes normām

(transporta, iekraušanas, izkraušanas v. c. darbos), pēc
iekārtas —

darba galdu apkalpošanas normām (dežurē-
jošie atslēdznieki, iestādītāji, elektromontieri v. c.) un pēc
darba vietām (kurinātāji, mašīnisti, celtņu vadītāji v. c).

Strādnieku skaitu pēc darba laika normām uz vienu

produkcijas vienību aprēķina, pamatojoties uz katram ra-

žojamam priekšmetam progresīvās laika normas visām

operācijām, kas paredzētas tehnoloģiskajā procesā, un iz-

strādājamās produkcijas plānoto daudzumu.
Saraksta strādnieku skaitu Z pēc šī veida aprēķina,

dalot ražošanas programmas vajadzīgo darba laiku (darba

ietilpīgumu) ar viena strādnieka efektīvā laika fondu

(43. tabula) gadā pēc šādas formulas:

7
_Zm-n-t

kur m — priekšmetu skaits pēc nosaukuma (pēc veida),
kas noteikts ražošanas plānā;
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43. tabula

EFEKTĪVA DARBA LAIKA FONDA T, APRĒĶINA PIEMĒRS

VIENAM STRĀDNIEKAM GADA

n — katra nosaukuma (veida) priekšmetu skaits,

kas noteikts ražošanas plānā;

t — plānotā laika norma katra priekšmeta veidam,

stundās (priekšmeta darba ietilpīgums);

Tt — viena strādnieka efektīvā laika fonds gadā,
stundās.

Plāna normu nosaka, pamatojoties uz operatīvo laika

normu, laika patēriņu materiālā brāķa atvietošanai, plā-

Darba laika tonda elementi

Pēc at-

skaites

iepriek-

šējā
gadā

Plāns

196. . g.

Kalendārais laika fonds, dienas

Dienas, kad nestrādā:

svētku dienas
svētdienas (52) un sestdienas (45), kad ne-

strādā

365 365

8 8

97 97

Kopā svētdienas un svētku dienas . . 105 105

Darba dienu skaits (nominālais fonds) . . .
Neizmantotas dienas:

atvaļinājumi (kārtējie un papildu) . . .
dekrēta atvaļinājumi
slimošana

valsts un sabiedrisko pienākumu pildīšana .
pārējās (patvaļīgi kavējumi u. c) ....

260 260

13

3

7

2

1

13

3

5

2

Kopa neizmantotas dienas 26 23

Efektīvais laika fonds, dienas
Neizmantotais laiks maiņā, stundas:

valsts un sabiedrisko pienākumu pildīšana . .
saīsināts darba laiks mātēm bērnu barošanai

samazinātais darba laiks pusaudžiem . . .
dīkstāves organizatoriski tehnisku iemeslu dēļ

234 237

0,02

0,05
0,01

0,12

0,02

0,05
0,01

Kopā laika zudumi, stundas 0,20 0,08

Nominālais darba dienas ilgums
Faktiskais darba stundu skaits dienā (maiņā)
Efektīvais darba laika fonds vienam strādnie-

kam gadā, stundas

8

7,80

8

7,92

1825 1877
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notajiem organizatoriski tehniskajiem pasākumiem darba
uzlabošanai un normu izpildes procentu (koeficientu).

Pēc izstrādes normām strādnieku skaitu Z aprēķina,
lietojot šādas formulas:

Z=(A + +••■+£•) :li,

kur ti\, n,2,..., n
n

— izstrādājamo priekšmetu skaits pēc

plāna;

Q\, <72, • • ■, <7n — plānotās izstrādes normas;

Tt — viena strādnieka efektīvā laika

fonds, dienās (43. tabula).

Zāģētavas strādnieku skaitu ieteicams aprēķināt pēc
metodikas — kārtības, kāda uzrādīta 44. tabulā. Tanī uz-

rādīts arī tarifa darba algas fonda aprēķins.

44. tabula

STRĀDNIEKU SKAITA UN TARIFA ALGAS FONDA APRĒĶINS

Inženiertehnisko darbinieku, kalpotāju v. c. darbinieku

skaitu uzņēmumā plāno saskaņā ar uzņēmuma struktūru

un darbinieku normatīviem, ko noteikusi augstākstāvošā

organizācija.

Ražošanas
iekārtas,

darba vietas

un profesiju
nosaukums

.5i p

3.2 «
*

to flī

'£ §■£

o

Q

s

Ē

■C

Q

Mi -

— 3

i*
i"

-„

■§■>
Zu to c

1 B

S
~

■ 3"

5 B

o

s —

h 2

a t r a 7.0 as str ād i e k

Ba|ķu pade-
vēji cehā .

Baļķu mērī-

tāji . . .
Gateri . . .

gatera

vadītājs
gatera

strādnieki

gatera
strādnieki

1 III 2 4 250 ļ 1000 237 4,2 2,84 2,8

1 II 2 2 250 500 227 2,1 2,49 1,2

3

1 250 237 6,6VI 2 6 1500 6,3 4,40

1 2 6 250 1500 237 6,3 3,26 4,9

1 III 2 6 250 150ū| 237 6,3 2,84 4,3
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Darba algas organizācija

Sociālistiskajā sabiedrībā darba alga ir naudas formā

izteikta sabiedriskā produkta daļa, ko strādnieki un kal-

potāji saņem pēc padarītā darbā daudzuma un labuma.

Pareiza darba algas organizācija ir viena no svarīgākām
ekonomiskām svirām, kuru sociālistiskā valsts izmanto

darba ražīguma celšanai, pašizmaksas samazināšanai,

strādājošo kvalifikācijas paaugstināšanai un materiālā

stāvokļa uzlabošanai.

Jaunās plānošanas un ekonomiskās stimulēšanas sis-

tēmas ieviešana cieši saistīta ar darba algas organizāci-
jas pilnveidošanu, darbaļaužu individuālās un kolektīvās
materiālās ieinteresētības pastiprināšanu.

Algas uzdevums ir realizēt ekonomisko likumu par
sadali pēc darba, tas ir, sadali pēc padarītā daudzuma un

kvalitātes. Kvalitāti nosaka pēc tarifu sistēmas, bet darba

daudzumu — ar normēšanu, algas formām un sistēmām.

Pareizi organizēta darba alga nodrošina personīgo
materiālo ieinteresētību paveiktā rezultātos, izraisa vēlē-

šanos paaugstināt kvalifikāciju, veicina produkcijas ap-

joma palielināšanu un kvalitātes uzlabošanu, kā arī ren-

tabilitātes paaugstināšanu.
Pareizi izstrādātas darba samaksas formas un sistē-

mas palīdz palielināt ražošanas efektivitāti.

Individuālajā darba organizācijā svarīga nozīme ir

tarifu sistēmai.

Tarifu sistēma ietver sevī šādus elementus: tarifa —

kvalifikācijas rādītāju, tarifa tīklu, tarifa likmes un darba

algas rajonu koeficientus.

Visi šie elementi ir direktīva rakstura, un tos nevar

grozīt bez speciālas saskaņošanas.

Tarifa — kvalifikācijas rādītājs ietver dotās nozares

visu specialitāšu uzskaitījumu ar attiecīgā darba un spe-
cialitātei nepieciešamo zināšanu raksturojumu. Saskaņā
ar tarifa — kvalifikācijas rādītāju nosaka strādnieku un

darbu kategorijas.

Tarifa tīkls uzrāda attiecības starp darba algu likmēm

un atsevišķām tarifu kategorijām. Skaitli, kas rāda, cik

reižu attiecīgās tarifa kategorijas algas likme ir lielāka

par pirmās kategorijas likmi, sauc par tarifa koeficientu.

Pirmās kategorijas darbiem tarifa koeficients ir viens.
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Tarifa tīkls arī raksturo kategoriju skaitu, koeficientu

attiecības un koeficientu pieaugumu. Pēc tā diferencējas
darba algas.

45. tabula

TARIFA TIKLS KOKAPSTRĀDES UZŅĒMUMU STRĀDNIEKIEM

Darba algas līmenis atkarīgs no tarifa kategorijas un

darba ražīguma.
Tarifa likme ir noteikta darba samaksa par laika vie-

nību (dienu, stundu). Katrai rūpniecības nozarei valsts

nosaka tarifa likmi pirmajai kategorijai.
Jebkurai citai kategorijai tarifa likmi aprēķina, reizi-

not pirmās kategorijas likmi ar dotās kategorijas koefi-

cientu.

Kokapstrādes uzņēmumos pastāv 46. tabulā uzrādītās

pirmās kategorijas stundas tarifa likmes.

46. tabula

PIRMĀS KATEGORIJAS STUNDAS TARIFA LIKMES

KOKAPSTRĀDES UZŅĒMUMU STRĀDNIEKIEM

Strādnieku sastāva kvalifikācijas un tarifa likmes

līmeņa raksturošanai uzņēmumā, cehos, brigādes jāaprē-

ķina tarifa kategoriju, tarifa koeficientu un tarifa likmju

vidējie rādītāji.

Tarifa kategorijas II III IV VI

'ari a ki leficie: itj 1,13 1,29 1,48 1,72 2,0

Darba apstākļu raksturojums

Gabaldarba
strādnieka

stundas

likme, kap.

Laika darba

strādnieka
stundas

likme, kap.

Pamatražošanas darbos

Normāli darba apstākli
Karsti, smagi un kaitīgi darba apstākļi .

Palīgcehu un rcmontmehānisko cehu darbos

Normāli darba apstākļi .
Karsti, smagi un kaitīgi darba apstākļi .

27,5
30,5

30,5

35,0

25,8
27,5

26,3

30,5
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Vidējā tarifa kategorija D
v aprēķināma pēc šādas for-

mulas:

n =

ti-Dl+t2
-D

2+...+t
n
-D

n
=

Sf-P.
v

ri+f2+...+<n 2f '

vidējais tarifa koeficients Xv — pēc formulas:

X
tl-K1+t2 -K2+...+tn-Kn 2t-K.

Av~

fi+ /,+...-Hn . 2t '

vidējā tarifa likme S
v

— pēc formulas:

S
v =Si • X v,

kur tļ, t2,. .. ,tn
— strādnieku vai cilvēkdienu skaits pa

katru kategoriju;
Dļ, D 2, ..., D

n —
tarifa kategorijas, kas piešķirtas at-

tiecīgo grupu strādniekiem;
Xi, K

2,.. ~ Kn
— tarifa koeficienti attiecīgām kate-

gorijām;
Sļ — pirmās kategorijas tarifa likme.

Darba algas sistēma nosaka darba samaksas veidus.

Sociālistiskā rūpniecībā lieto divus darba samaksas vei-

dus: gabaldarba samaksu — par padarītā darba dau-

dzumu un laika darba samaksu — par nostrādāto laiku.

Gabaldarba samaksas veidi var būt: tiešā gabaldarba
samaksa, premiālā gabaldarba samaksa, progresīvā ga-
baldarba samaksa, netiešā gabaldarba samaksa un akorda

darba samaksa.

Laika darba samaksa var būt vienkārši par nostrādāto

laiku un premiālā laika darba samaksa. Atalgojuma pa-

matveids sociālistiskajā ražošanā pašreiz ir premiālā ga-

baldarba samaksa. Sis veids ieinteresē strādniekus celt

darba ražīgumu.
Tiešās gabaldarba samaksas gadījumā strādnieka alga

ir tieši proporcionāla padarītā darba daudzumam un to

aprēķina, reizinot gabaldarba izcenojumu (samaksu par

produkcijas vienību) ar izpildītā darba daudzumu. Gabal-

darba izcenojumu aprēķina, attiecīgo tarifa likmi dalot ar

izstrādes normu vai reizinot ar laika normu.

Tiešo gabaldarba samaksu var lietot visur tur, kur var

uzstādīt laika un izstrādes darba normas un var organizēt
izpildīto darbu precīzu uzskaiti. To var lietot kā indivi-

duālā, tā brigādes darbā.
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Brigādes darba izcenojumu St, var aprēķināt pec šādas
formulas:

c Sl+S2+. . .+S
n

S
B b

sb=
Ķ =-n7 vai

Sb =
5

Sb
• Nļ.

Lietojot brigādes darbu normas, individuālu izceno-

jumu i aprēķina pēc šādas formulas:

11~' 12=n;
utt-

kur Sļ, S2, .. ~S
n —

tarifa likmes attiecīgas kategorijas
darba brigādes strādniekiem;

S
S b —

tarifa likmju summa tiem pašiem
strādniekiem;

/Vb — brigādes izstrādes norma;

Ni — brigādes laika norma uz produkcijas
vienību;

ii, i2, ... ,iB
— strādnieku individuāls izcenojums.

Lietojot individuālo izcenojumu, katram brigādes lo-

ceklim darba algu nosaka, individuālo izcenojumu reizinot

ar brigādes izstrādi par uzskaitīto darbu. Lietojot brigā-
des izcenojumu, vispirms aprēķina visas brigādes algu, bet

pēc tam to sadala starp brigādes locekļiem proporcionāli
tarifa koeficientiem un katra brigādes locekļa nostrādātam

laikam.

Tiešo premiālo darba samaksas sistēmu ievieš, lai pa-

pildus stimulētu strādniekus uzlabot darba kvantitatīvos

un kvalitatīvos rādītājus. Lietojot šo sistēmu, bez darba

algas, ko saņem pēc gabaldarba-izcenojuma par izstrādā-

tās produkcijas daudzumu, strādnieki vēl saņem prēmiju
par izpildītiem un pārsniegtiem darba kvantitatīvajiem un

kvalitatīvajiem rādītājiem. Sī sistēma ieinteresē strādnie-

kus izpildīt un pārsniegt ražošanas plānu un uzlabot pro-

dukcijas kvalitāti. Prēmē galvenokārt par plāna izpildi un

pārsniegšanu pie noteikuma, ja ir izpildīta mēneša izstrā-

des norma. Kokrūpniecības uzņēmumos par mēneša plāna

izpildi izmaksā prēmijas līdz 20% no izpeļņas pēc izceno-

jumiem un par plāna pārsniegšanu līdz 2% par katru

plāna pārsnieguma procentu. Zāģētavās, kur izstrādā eks-
porta zāģmateriālus, pamatražošanas strādniekiem iepriekš
minēto prēmiju vietā var maksāt prēmijas par noteikto
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eksporta zāģmateriālu normatīva izpildi un pārsniegšanu

pie noteikuma, ka ir izpildīts mēneša ražošanas plāns.
Premiālo gabaldarba samaksu plaši ievieš kokapstrā-

des uzņēmumos. Pēc šīs sistēmas atalgojumu saņem apm.

50% strādnieku.

Akorda atalgojuma sistēmas kokapstrādes uzņēmumos
lieto samērā reti.

Vienkāršā laika darba samaksas sistēma nepietiekami
ieinteresē strādniekus celt darba ražīgumu, un tāpēc to

lieto tikai tādos gadījumos, kur gabaldarba samaksu ne-

var ieviest, tas ir, kur precīzi nevar noteikt darba normas,

piemēram, dažos palīgdarbos vai tur, kur tas nav izdevīgi.

Lietojot premiālo laika darba samaksas sistēmu, bez

atalgojuma par nostrādāto laiku nosaka prēmijas par

viena vai otra rādītāja sasniegšanu. Šo sistēmu bieži lieto

palīgstrādniekiem, kas nodrošina ražošanas iekārtas labu

darbu, piemēram, remontstrādniekiem, tvaika un enerģi-

jas apgādes strādniekiem v. c. Konkrētus rādītājus, par
kuru sasniegšanu maksā prēmijas, un prēmiju lielumus

parasti nosaka tieši pats uzņēmums resp. administrācija

kopā ar arodbiedrības organizāciju.
Vadošie inženiertehniskie darbinieki un kalpotāji sa-

ņem mēnešalgu pēc stingri noteiktām amata likmēm. Bez

tam šie darbinieki saņem prēmijas par produkcijas pašiz-
maksas pazemināšanas plāna izpildi un pārsniegšanu,
t. i., par uzņēmuma peļņas un rentabilitātes palielināšanu.

Realizējot PSKP CX 1965. g. septembra plēnuma un

PSRS Augstākās Padomes 1965. g. oktobra lēmumus, rūp-
niecības darbinieku kopējais algas lielums būs atkarīgs
ne tikai no individuālā darba, bet arī no uzņēmuma ko-

pējā darba rezultāta, jo pēc tā nosaka attiecīgas piemak-
sas — prēmijas.

Darba algas paaugstināšanās strādniekiem un darbi-

niekiem vispirms būs atkarīga no uzņēmuma ražošanas

pieauguma, no produkcijas kvalitātes uzlabojuma, peļņas
palielināšanās un rentabilitātes paaugstināšanās. leviešot

jauno kārtību, ievērojami palielināsies prēmiju daļa strā-

dājošo atalgojumā.
Pēc jaunās kārtības uzņēmumiem pašiem dotas tiesības

noteikt racionālākos prēmēšanas veidus un prēmiju lielu-

mus, pamatojoties uz tipveida noteikumiem dotai rūpnie-
cības nozarei.

Galvenajam avotam prēmiju izmaksā jābūt daļai no
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pelņas, ko atskaitīs uzņēmuma rīcībā. No tā veidosies ma-

teriālās stimulācijas fonds. No šī fonda strādniekiem, in-

ženiertehniskiem darbiniekiem un kalpotājiem izmaksās

(ievērojot nepārtraukto darba stāžu šinī uzņēmumā) ne

tikai prēmijas par augstiem darba rādītājiem tekoši gadā,
bet arī vienreizēji gada beigās par visa gada sasniegu-
miem.

Atskaitīšanu no peļņas materiālās stimulācijas fondā

izdarīs noteiktā normatīva apmērā pie noteikumiem, ja
būs izpildīts peļņas un produkcijas realizācijas plāns tā-

das produkcijas sortimentos, kādi paredzēti plānā. Ja peļ-
ņas un realizācijas plāns būs pārsniegts, tad no peļņas
izdarīs papildpieskaitījumu minētajā fondā. Bez tam, lai

ieinteresētu strādājošos paaugstināt produkcijas kvalitāti,
stimulācijas fondā ieskaitīs pēc noteiktām normām daļu
peļņas, ko iegūs, palielinot produkcijas cenu sakarā ar tās

kvalitātes paaugstināšanu.
Materiālās ieinteresētības fondu var izlietot:

1) strādnieku, vadošo darbinieku, inženiertehnisko dar-

binieku un kalpotāju prēmēšanai pēc augstākstāvošās
iestādes vispārēji noteiktās sistēmas;

2) strādnieku, vadošo darbinieku, inženiertehnisko

darbinieku un kalpotāju vienreizējām prēmijām par se-

višķi svarīgu ražošanas uzdevumu izpildi;
3) prēmijām tiem pašiem augstākminētajiem strādā-

jošiem par uzņēmuma gada kopējiem darba rezultātiem;

4) vienreizējiem pabalstiem uzņēmuma darbiniekiem.

Fonda sadalījumu augšminētajiem mērķiem izdara

uzņēmuma administrācija kopā ar arodbiedrības organi-

zāciju.
Uzņēmuma vadošos un pārvaldes aparāta darbiniekus

prēmē par produkcijas realizācijas vai peļņas plāna iz-

pildi, ievērojot augstākstāvošās iestādes apstiprinātos prē-

mēšanas noteikumus.

Prēmēšanas noteikumus un prēmiju apmērus cehu, die-

nestu un iecirkņu inženiertehniskiem darbiniekiem un kal-

potājiem nosaka uzņēmuma vadība, saskaņojot to ar arod-

biedrības organizāciju, tās summas apmēros, kas šim

nolūkam iedalīta no materiālās ieinteresētības fonda.

Strādniekiem prēmijas nosaka pēc tiem rādītājiem un

noteikumiem, ko apstiprinājis direktors pēc to saskaņoša-
nas ar arodbiedrības organizāciju, ievērojot augstākstā-
vošās iestādes apstiprināto nozares tipveida nolikumu.
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Prēmēšanas radītājus, noteikumus un prēmiju apmē-

rus nosaka katru gadu reizē ar gada plāna apstiprināšanu.
Vadošiem, inženiertehniskiem darbiniekiem un kalpotājiem
prēmijas izmaksā par uzņēmumu mēneša vai gada ceturk-

šņa darba rezultātiem.

Lietojot jaunās darba samaksas sistēmas, jāapvieno
darbinieku materiālā ieinteresētība ar materiālo atbildību

par darba rezultātiem. Tam nolūkam, vienlaicīgi palieli-
not darba algu par produkcijas kvalitātes uzlabošanu, at-

algojums jāsamazina tanī gadījumā, ja strādājošo vainas

dēļ pazeminājusies produkcijas kvalitāte vai izlaists

brāķis.
Ja ieviesto organizatoriski tehnisko pasākumu rezul-

tātā samazinās darba ietilpīgums un iegūta ekonomija,

uzņēmuma vadītājam atļauts no šīs ekonomijas izmaksāt

strādniekiem prēmiju, kā arī prēmijas meistariem un ci-

tiem inženiertehniskiem darbiniekiem, kas tieši piedalīju-
šies organizatoriski tehnisko pasākumu izstrādāšanā un

ieviešanā ražošanā.

Augsti kvalificētiem meistariem un citiem inženierteh-
niskiem darbiniekiem var noteikt piemaksu pie darba algas
līdz 30%, taču ne vairāk par 0,3% no rūpnīcas kopējā
algas fonda.

levedot jauno prēmēšanas sistēmu, saglabājas pastā-
vošā kārtība strādnieku, inženiertehnisko darbinieku un

kalpotāju prēmēšanai par jaunas tehnikas izgudrojumiem
un ieviešanu ražošanā, par eksporta produkcijas piegādi,
par plaša patēriņa preču izlaidi no ražošanas atlikumiem,

par labākiem darba rezultātiem sociālistiskajā sacensībā.

Saglabājas arī speciālas prēmijas, ko izmaksā no citiem

līdzekļiem, bet ne no algas fonda.

Lai ieinteresētu lielākā plāna uzdevumā un ražošanas

rezervju atklāšanā, prēmiju summa par plāna pārsnieg-
šanu noteikta salīdzinoši mazāka nekā summa, kas iz-

maksājama par rādītājiem, kas paredzēti plānā.

Darba algas fonda plānošana

Par darba algas fondu sauc to darba algas summu,

kas paredzēta darba samaksai strādniekiem, inženierteh-

niskiem darbiniekiem un kalpotājiem noteiktam laika pe-

riodam (gadam, gada ceturksnim, mēnesim).
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Darba algas fonda kopējo summu uzņēmumam apstip-
rina augstākstāvošā iestāde.

Darba algas fonda rādītāju plānošana satur darba

algas fonda plānošanu —
sadalīšanu uzņēmuma cehiem,

iecirkņiem utt. pa strādājošo grupām (kategorijām) un

vidējās darba algas aprēķināšanu šo grupu strādājošiem
saskaņā ar augstākstāvošās iestādes apstiprināto kopējo
algas fonda summu.

Lai samazinātu produkcijas pašizmaksu, jāievēro, ka

darba ražīgumam jāpieaug straujāk nekā vidējai strādā-

jošo darba algai.

Saskaņā ar pieņemto plānošanas un uzskaites kārtību

izšķir stundas, dienas un gada (gada ceturkšņa, mēneša)
darba algas fondu.

Stundas darba algas fondā pirmām kārtām ieskaita

darba samaksu strādniekiem pēc izcenojumiem vai tarifa

likmēm. Bez tarifa fonda stundas fondā ieskaita arī šādas

piemaksas: prēmijas, kas paredzētas premiālā gabaldarba
un premiālā laika atalgojuma sistēmās, piemaksas par

darbu naktī, piemaksu no darba neatbrīvotiem brigadie-
riem par brigādes vadību, piemaksas strādniekiem par

mācekļu apmācīšanu ražošanā v. tml.

Dienas darba algas fondā ieskaita stundas algas fondu

un šādas piemaksas pie tā: apmaksu par pārtraukuma
laiku mātēm, kas baro savus bērnus (1 stundu dienā pēc
vidējās izpeļņas), piemaksu pusaudžiem par saīsināto

darba dienu, apmaksu par stundām, ko strādnieki izlieto

valstisku un sabiedrisku pienākumu pildīšanai.
Gada darba algas fondā (pilnā fondā) ieskaita dienas

darba algas fondu un šādas piemaksas: atvaļinājuma ap-
maksu (kārtējo un papildu), apmaksu par pilnu dienu ka-

vējumiem sakarā ar valstisku un sabiedrisku pienākumu
pildīšanu, pabalstu personām, ko iesauc Padomju Armijā,
piemaksas par nokalpotiem gadiem v. tml.

Visas algas izmaksas, kas ieskaitītas stundas fondā,
sastāda darba pamatalgu vai apmaksu par nostrādāto

laiku. Visas piemaksas, ko ieskaita dienas un gada fondos,
sastāda darba papildalgu vai apmaksu par laiku, kad uz-

ņēmumā nestrādā.

Darba algas fondu aprēķina — plāno šādā kārtībā: vis-

pirms aprēķina tarifa algas fondu pamatstrādniekiem un

palīgstrādniekiem atsevišķi, pēc tam nosaka atsevišķas
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piemaksas pie tarifa fonda un aprēķina stundas, dienas

un gada algas fondus.

Darba algas tarifa fonda St aprēķināšanai zāģētavas

pamatojas uz 1) nepieciešamo cilvčkdienu skaitu pa pro-

fesijām un kategorijām, kas noteikts pa darba vietām (sk.
44. tabulu), un 2) dienas tarifa likmes attiecīgo strādnieku

kategorijām.

5t=nīs • Tp•S,

kur m s — štata vietu skaits pa profesijām un kategori-

jām, ievērojot maiņu skaitu;

Tp — uzņēmuma (ceha) darba dienu skaits plāno-
jamā perioda;

S — dienas tarifa likme dotai profesijai un katego-
rijai.

Darba algu inženiertehniskiem darbiniekiem, kalpotā-
jiem un citam personālam plāno, pamatojoties uz noteik-

tai štatu struktūrai apstiprinātām mēnešalgām.

Pieskaitot pamatstrādnieku un palīgstrādnieku algas
fondam darba algas fondu inženiertehniskiem darbinie-

kiem, kalpotājiem un citiem darbiniekiem, atrod kopējo uz-

ņēmuma algas fonda summu. Šai summai jāsaskan ar

augstākstāvošās iestādes apstiprināto algas fondu. Ja plā-
notais algas fonds pārsniedz augstākstāvošās iestādes ap-

stiprināto, jāmeklē pasākumi, kas dotu iespējas to saska-

ņot ar apstiprināto.
Pēc darba algas fonda aprēķināšanas aprēķina vidējo

algu visiem strādājošiem un strādniekiem.

Dalot kopējo darba algas fonda summu ar bruto pro-

dukcijas vērtību, atrod darba algas fondu uz 1 bruto pro-
dukcijas rubli. Salīdzinot šo skaitli ar iepriekšējiem laika

periodiem, redzam, vai darba alga uz vienu bruto produk-
cijas rubli pieaugusi vai samazinājusies. Tas zināmā veidā

aptuveni ļauj secināt, vai darba ražīgums ir pieaudzis
vai ne.

Augstākstāvošā iestāde un banka tagad kontrolē darba

algas fonda izlietošanu ar preču produkcijas izpildi. Banka

normāli izsniedz naudu darba algām tik, par cik izpildīta

preču produkcija, t. i., uz katru tās rubli plānoto algas
fondu. Tikai par to preču produkcijas daļu, kas pārsniedz
plānoto, par katru rubli izsniedz mazāk, augstākstāvošās
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iestādes noteiktā procenta apmērā. Tas tāpēc, ka, pārsnie-
dzot ražošanas plānu, administratīvā un cita personāla,
kas saņem noteiktas mēnešalgas, kopējā algas summa

praktiski nemainās.

PRODUKCIJAS PAŠIZMAKSAS RĀDĪTĀJI

UN TO PLĀNOŠANA

Produkcijas pašizmaksa un tās struktūra

Produkcijas pašizmaksa ir viens no galvenajiem uzņē-
muma kvalitātes sintētiskajiem rādītājiem. Sajā rādītājā
atspoguļojas uzņēmuma kolektīva ražošanas un saimnie-

ciskās darbības rezultāti. Pašizmaksa rāda, cik uzņēmu-
mam izmaksā produkcijas izgatavošana un realizācija.

Starpība starp uzņēmuma produkcijas realizācijas cenu

un pašizmaksu veido peļņu. Peļņa ir viens no sabiedrības

tīrā ienākuma veidiem. Daļu peļņas atstāj uzņēmuma

rīcībā, bet daļu ieskaita valsts budžetā vispārējām valsts

vajadzībām (sk. 39. tab.).
Uzņēmuma peļņas lielums atkarīgs no izlaižamās pro-

dukcijas vienības cenas līmeņa, pašizmaksas un realizē-

jamās produkcijas daudzuma, kā arī no produkcijas kva-

litātes.

Produkcijas pašizmaksas sistemātiska pazemināšana
dod pašam uzņēmumam un valstij papildu līdzekļus tik-

lab uzņēmuma un visas sabiedriskās ražošanas turpmākai

attīstībai, kā arī tieši uzņēmumā strādājošo un visu pā-
rējo darbaļaužu materiālās labklājības celšanai. Tīrā ienā-

kuma summa atkarīga no produkcijas pašizmaksas —

par
cik zemāka pašizmaksa, par tik lielāka tīrā ienākuma

summa. Tāpēc pašizmaksas pazemināšana ir galvenais
avots ražošanas paplašināšanai, valsts bagātību vairoša-

nai un tautas dzīves līmeņa uzlabošanai. Sakarā ar to

Komunistiskā partija un Padomju valdība visos sociālis-

tiskās celtniecības periodos piegriež izcilu vērību pašiz-
maksas samazināšanai.

Pašizmaksas rādītājus izmanto:

ražošanas un produkcijas realizācijas izmaksas plā-

nošanai;
kapitālieguldījumu un jaunas tehnikas, tehnoloģijas un

organizācijas ekonomiskās efektivitātes noteikšanai;
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saimnieciskā aprēķina organizēšanai uzņēmumā, cehos,
brigādēs;

līdzekļu izlietošanas kontrolei un darbības rezultātu

novērtēšanai darba iecirkņos, cehos un uzņēmumā;
produkcijas atlaides cenunoteikšanai.

Ražošanas procesā rodas dažādas izmaksas pēc sava

satura, nozīmes un vietas, kur tās izlietotas. So izmaksu

sastāva noskaidrošanai, salīdzināšanai, izlietoto līdzekļu
kontrolei un pašizmaksas samazināšanas rezervju noskaid-

rošanai visas izmaksas sadala divās grupās: pa izmaksu
elementiem (ekonomiskie elementi) un pa izmaksu pos-

teņiem.

Zāģētavās parasti lieto šādu izmaksu elementu nomen-

klatūru:

1. Izejvielas un pamatmateriāli (atskaitot
atlikumu vērtību)

Darb
2. Palīgmateriāli un pārējie materiāli ' ~. ž ~

3. Kurināmais no ārienes
priekšmeti

4. Visa veida enerģija no ārienes i
Darba lī-

5. Pamatlīdzekļu amortizācija ■ dzekļu no-

lietošanās

6. Pamatalgas un papildalgas ļ Izmaksas

7. Atskaitījumi sociālajai apdrošināšanai ļ spēkam
8. Pārējās naudas izmaksas

Katrā izmaksu grupā ieskaita vienveidīgās izmaksas

neatkarīgi no tā, ar kādu uzņēmuma ražošanas procesu

un vietu un ar kādu konkrētu darbu saistītas šīs izmaksas.

Izmaksas par izejvielām, pamatmateriāliem un palīg-
materiāliem un kurināmo sastāv no visām to iegādes un

piegādes izmaksām līdz uzņēmuma noliktavām, proti: iz-

maksas pēc iepirkto materiālu cenām un transporta izmak-

sas ar visām piemaksām. Izmaksas, kas saistītas ar

iekraušanas-izkraušanas darbiem, un materiālo vērtību

piegādes izmaksas ar paša uzņēmuma transportu un per-

sonālu pakļautas sadalei pa iepriekšminētajiem attiecīgiem
ekonomiskiem elementiem.

Izmaksās par kurināmo un enerģiju ieskaita tikai tās

izmaksas, kas saistās ar kurināmā un enerģijas iegādi no

ārienes. Izmaksas, kas saistītas ar paša uzņēmuma kuri-
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nāmā sagatavošanu un enerģijas ražošanu, sadala pa at-

tiecīgiem elementiem, no kuriem tie sastāv.

Amortizācijas izmaksās ieskaita tās izmaksas, kas sais-

tās ar pamatlīdzekļu nodiluma atlīdzināšanu. Sīs izmak-

sas aprēķināmas atbilstoši uzņēmuma pamatfondu vidējai
gada vērtības summai un amortizācijas atskaitījuma nor-

mām (procentiem).
Darba algas izmaksās (pamatalgā un papildalgā)

ieskaita visu rūpnieciski ražojošā personāla darba algas
fondu.

Atskaitījums sociālai apdrošināšanai ir tā izmaksu

summa, ko uzņēmums atskaita sociālās apdrošināšanas
fondā pēc noteiktas normas kā procentu no algas fonda,

pašreiz tas ir 4,7%.
Pārējās naudas izmaksās ieskaita tās izmaksas, kuru

saturs ir tāds, ko nevar ieskaitīt nevienā iepriekšminētajā
izmaksu elementā, piemēram: pasta un telegrāfa izmaksas,
pakalpojumu samaksa citām organizācijām, noma v. c.

Izmaksu summa par katru elementu, izteikta procentos

pret kopējo izmaksu summu, raksturo pašizmaksas struk-

tūru.

Tās nozares, kuru pašizmaksas struktūrā liels īpat-
svars ir materiālām izmaksām, sauc par materiāli ietilpī-
gām, bet, kur liels īpatsvars darba algām, — darba letilpī-
gām. Zāģētavu nozare ir materiālietilpīga nozare, jo ma-

teriālo vērtību izmaksas sasniedz 75% un vairāk no visām

izmaksām, t. i., galvenās izmaksas ir par iepirktiem baļ-
ķiem. Izmaksas pārējo materiālu iegādei ir nelielas.

Uzņēmuma kopējo ražošanas pašizmaksu (izmaksu ko-

pējo tāmi) sastāda pa ekonomiskiem elementiem.

Līdztekus izmaksu grupējumam pēc ekonomiskiem ele-

mentiem ražošanas izmaksas plāno un uzskaita arī pēc
izmaksu posteņiem jeb, kā mēdz teikt, pēc kalkulācijas

posteņiem.
Izmaksu grupēšana pēc izmaksu posteņiem dod iespēju

aplūkot izmaksas pēc to vietas, cēloņiem un uzdevuma,

ļauj noteikt produkcijas vienības pašizmaksu — zināt, cik

uzņēmumam izmaksā tās ražošana un realizācija un cik

katrs produkcijas veids, salīdzinot ar atlaides cenu, dod

peļņu. Pašizmaksas plānošana un uzskaite pēc izmaksu

posteņiem nepieciešama arī tāpēc, lai zinātu, kādu faktoru

ietekmē izveidojies pašizmaksas zināmais līmenis un kā-

dos virzienos jācīnās par tās pazemināšanu.
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Zāģētavas uzņēmumā fabrikas-rūpnīcas pašizmaksu

parasti plāno un sastāda pārskatus pēc šādiem izmaksu

posteņiem:
1. Izejvielas, atskaitot realizējamo atlikumu vērtību.

2. Elektroenerģija un tvaiks tehnoloģiskām vajadzī-
bām.

3. Pamatalgas un papildalgas ražošanas strādniekiem.

4. Atskaitījumi sociālai apdrošināšanai.
5. Pārējās ražošanas izmaksas.

6. Ceha izmaksas.

Kopā ceha pašizmaksa.
7. Fabrikas-rūpnīcas vispārējās izmaksas.

Kopā fabrikas-rūpnīcas pašizmaksa bruto produk-

cijai.
8. Uzņēmuma iekšējā apgrozība (atskaita no bruto

produkcijas pašizmaksas).
9. Nerūpnieciskās izmaksas.

Pilnā pašizmaksa realizējamai preču produkcijai.
Pieskaitot pilnai pašizmaksai plānoto uzņēmuma peļņu,

apgrozības nodokli (ja tāds paredzēts) un tirdzniecības

izmaksu uzcenojumu, veidojas izlaides cena.

Pašizmaksas pazemināšanas plānošana

Katram uzņēmumam, visam tā kolektīvam aktīvi līdz-

darbojoties, ik dienas jārūpējas par produkcijas pašizmak-
sas pazemināšanas līdzekļu noskaidrošanu un izmanto-

šanu.

Jāsāk šis darbs, vispirms izstrādājot pašizmaksas

plānu, jo pašizmaksas plānošanas uzdevums nav vien-

kārša to izmaksu aprēķināšana, kas nepieciešamas uzdo-

tās ražošanas programmas izpildei, bet ir tāda plāna
izstrādāšana, kas nodrošina produkcijas pašizmaksas pa-

zemināšanu un palielina uzņēmuma peļņu. Reizē ar paš-
izmaksas plānošanu jāplāno ari attiecīgie organizatoriski
tehniskie pasākumi, jāsastāda pašizmaksas pazemināša-
nas plāns.

Produkcijas pašizmaksas plāna sastādīšana jāsāk ar

iepriekšējā perioda pārskata datu analīzi par atsevišķiem
izmaksu veidiem un posteņiem, jo analīzes procesā atklā-

jas pašizmaksas pazemināšanas avoti un rezerves.

Analizējot un apsverot konkrētos līdzekļus pašizmak-
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sas pazemināšanai, jāizstrādā pašizmaksas pazemināša-
nas konkrēti pasākumi.

Zāģētavas produkcijas pašizmaksas struktūrā lielākais

svars ir izmaksas par izlietoto izejvielu — zāģbalķiem,
kas sasniedz 75% un vairāk no kopējās pašizmaksas. Tā-

pēc, lai jūtamāk samazinātu pašizmaksu, pirmais un gal-
venais uzdevums ir plānot un realizēt tādus pasākumus,
kas dod iespējas pilnīgāk un racionālāk izmantot zāģbaļ-
ķus un palielina lietderīgās produkcijas iznākuma pro-
centu.

Galvenie pasākumi zāģbaļķu racionālai izmantošanai

ir šādi: baļķus iespējami precīzi šķirot pa resnumiem un

katrai resnuma grupai izvēlēties atbilstošu zāģēšanas
veidu (brusojot vai zāģējot bez brusošanas, ievērojot no-

teikto zāģmateriālu specifikāciju) un zāģkopas; lietot la-

bas kvalitātes plānus zāģus; organizēt sīko zāģmateriālu

izzāģēšanu no nomaļiem un atgriezumiem, kā arī rūpēties
par iespējami pilnīgāku ražošanas atlikumu izmantošanu.

Sie atlikumi sastāda līdz 35% no sazāģētiem baļķiem.

Svarīga nozīme ir zāģmateriālu kvalitātes uzlabošanai,
vidējās šķiras paaugstināšanai un brāķa izskaušanai.

Brāķa ražotājiem jāatbild par brāķa ražošanu, bet aug-

stas kvalitātes produkcijas ražotāji materiāli "jāstimulē;
jāceļ strādājošo kvalifikācija un jānostiprina darba dis-

ciplīna; stingri jāievēro ražošanas tehnoloģija v. tml.

levērojamu vietu pašizmaksas samazināšanā ieņem
darba ražīguma paaugstināšana pie noteikuma, ka darba

ražīgums pieaug straujāk nekā vidējā alga. Tehniskais

progress, darba un ražošanas laba organizācija atbilstoši

zinātniskās darba organizācijas prasībām ir pamats darba

ražīguma kāpināšanai un līdz ar to produkcijas pašizmak-

sas samazināšanai. Tas samazina darba algas daļu paš-
izmaksā, kas sastāda līdz 10% no kopējās zāģmateriālu
pašizmaksas. Sādā virzienā republikas zāģētavās ir daudz

ko darīt, sevišķi baļķu un zāģmateriālu noliktavās, kur

vēl ir ļoti daudz roku darba.

Palielinoties darba ražīgumam, ar to pašu ražošanas

iekārtu un tanī pašā plānojamā periodā var saražot vai-

rāk produkcijas. Bet, palielinoties ražošanas apjomam, sa-

mazinās produkcijas vienības pašizmaksa, jo nemainīgas
izmaksas — amortizācijas, administratīvie-parvaldes un

citu izmaksu summa sadalās uz lielāku produkcijas dau-

dzumu.
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Pašizmaksas samazināšana lielā mēra atkarīga no visa

uzņēmuma kolektīva kvalifikācijas un no ta aktīvās līdz-

dalības šai virzienā. Tāpēc jāceļ strādājošo vispārējas,

tehniskās un
ekonomiskās zināšanas, ka arī jāceļ to apzi-

nīgums, izvēršot ideoloģisko audzināšanu. Jāorganizē
masveida sociālistiskā sacensība par taupību visos ražo-

šanas iecirkņos un veidos, jāizvērš un jānostiprina saim-

nieciskais aprēķins.

Pašizmaksas pazemināšanas pasākumi jāizstrādā par
katru izmaksu posteni. Tas dod iespēju paredzēt ceļus un

iespējas izmaksu samazināšanai katrā ražošanas iecirknī,
kā arī redzēt to realizēšanas rezultātus.

Lai pašizmaksas pazemināšanas plāns būtu uzskatāms

un dotu skaidrus norādījumus attiecīgai darbībai, speciālā
sarakstā izsmeļoši jānorāda, uz kādu pasākumu un fak-

toru rēķina un par kādu summu parādās samazinājums
resp. ietaupījums. Atsevišķu pasākumu realizācija var pra-
sīt arī papildu izmaksas. Tāpēc tie jāsalīdzina ar aprēķi-
nāto ietaupījumu, un jānovērtē pasākuma lietderīgums.

Atsevišķo pašizmaksas pazemināšanas pasākumu eko-

nomisko efektu var aprēķināt tiklab nosacīti par gadu, kā

arī par periodu no pasākuma ieviešanas sākuma līdz gada

beigām.
Nosacītu gada ietaupījuma summu aprēķina par vienu

gadu no pasākuma ieviešanas momenta pēc šādas for-

mulas:

S
s
= (so-Sļ) ■ (</o +<7i),

kur S
g

— nosacīta gada pašizmaksas samazinājuma
summa;

s
0

— pašizmaksa par vienību pirms pasākuma ievie-

šanas;

Sļ
— pašizmaksa par vienību pēc pasākuma ievie-

šanas;
qQ

— produkcijas izlaide no pasākuma ieviešanas

momenta līdz gada beigām;
q\ — produkcijas izlaide nākošajā gadā līdz pasā-

kuma viena gada noslēguma dienai.

Nosacītais gada ietaupījums dod vispārēju priekšstatu

par pasākuma ekonomisko nozīmi, un to pašizmaksas un

finansu plānā neietver. Dažkārt to izmanto atlīdzības ap-

rēķināšanai tai personai, kas iesniegusi racionalizācijas-
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priekšlikumu, kas dod attiecīgo pašizmaksas samazinā-

jumu.
letaupījumu pašizmaksā līdz gada beigām (SgD ) no

ieviešanas momenta aprēķina pēc šādas formulas:

5
g
b= (s0

— si)q0.

So ietaupījuma summu ieslēdz tehniski rūpnieciskā
finansu plāna rādītājos un tajā skaitā arī produkcijas paš-
izmaksas pazemināšanas plānā. '

Tanī gadījumā, ja pasākuma realizācija prasa papildu
izdevumus, jānovērtē tā lietderīgums, aprēķinot, cik ilgā
laikā tas atmaksājas. To aprēķina pēc šādas formulas:

*p
Sie

kur T
— gadu skaits, kurā pasākuma izmaksas atmak-

sājas;
Sg — gada ekonomijas summa;
S

le
— pasākuma ieviešanas izmaksas.

Atsevišķo izmaksu posteņu vai kopējās pašizmaksas

samazinājumu var attiecināt uz izlaižamo zāģmateriālu
vienu kubikmetru, kā arī uz realizējamās produkcijas at-

laides vērtības vienu rubli (kapeikās).

Novērtējot plānojamā perioda zāģmateriālus (salīdzi-
nāmā produkcija) pēc plānotās pašizmaksas un pēc vidē-

jās pašizmaksas iepriekšējā gadā, iegūtā starpība parāda
ekonomiju no pašizmaksas samazināšanas. So ekono-

miju — starpību attiecinot pret iepriekšējā gada pašiz-

maksu, atrod pašizmaksas pazeminājuma procentu pēc
plāna. Pašizmaksas samazināšanas rezultāts arī parādās,

ja salīdzina plānoto preču produkcijas — realizējamās

produkcijas viena rubļa pašizmaksu ar iepriekšējā gada
faktisko pēc pārskata.

Pašizmaksas plānošanas īsa metodika

Svarīga nozīme cīņā par pašizmaksas pazemināšanu ir

produkcijas pašizmaksas pareizai aprēķināšanai un ražo-

šanas izmaksu kontrolei — uzskaitei. Jo labāk organizēta
uzskaite, jo pilnīgākas ir kalkulācijas metodes, jo vieglāk

analizējot var atklāt produkcijas pašizmaksas samazinā-

šanas rezerves.
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Pašizmaksas plāns sastāv no šādam daļām:

1) no atsevišķo produkcijas veidu, darbu un pakalpo-
jumu pašizmaksas kalkulācijām; 2) no visas preču (reali-
zējamās produkcijas) produkcijas pašizmaksas aprēķina;
3) no ražošanas visu izmaksu tāmes un 4) no pašizmak-
sas pazemināšanas plāna.

Produkcijas pašizmaksas plānošana jāpamato ar teh-

niski ekonomiskiem aprēķiniem, pamatotām progresīvām
darba un materiālu patēriņa normām uz produkcijas vie-

nību un, kā iepriekš minēts, jāizdara analīze par iepriek-
šējā perioda faktisko pašizmaksu. Pēdējais ļauj saskatīt

materiālo un naudas līdzekļu neražīgos zudumus un plānā
paredzēt pasākumus uzņēmuma darbā esošo trūkumu no-

vēršanai. Plānojot pašizmaksu, ir svarīgi noskaidrot arī

citos pēc rakstura vienādos uzņēmumos esošo progresīvo
pieredzi un paredzēt pasākumus, lai to varētu izmantot

ražošanas pašizmaksas samazināšanai.

Zāģētavas produkcijas pašizmaksas plānošanā, aprē-
ķinot izmaksas un sastādot kalkulācijas, ieteicams ievērot

noteiktu kārtību, resp. jāsastāda šādi aprēķini un kalku-

lācijas:
aprēķins par atsevišķiem izmaksu elementiem (darba

algām, atskaitījumiem, amortizāciju);
izejvielu un materiālu izmaksu aprēķins;
ražošanas iekārtas uzturēšanas un ekspluatācijas iz-

maksu aprēķins;
tvaika un elektroenerģijas izmaksu aprēķins;
ceha un rūpnīcas vispārējo izmaksu tāmju sastādī-

šana;

produkcijas pašizmaksas kalkulācijas sastādīšana;

nerūpniecisko izmaksu (komercizdevumu) tāmes sa-

stādīšana;

produkcijas pilnās pašizmaksas kalkulācija;
kopējās ražošanas izmaksu tāmes sastādīšana.

Darba algu strādniekiem, inženiertehniskiem darbinie-

kiem, kalpotājiem un jaunākiem apkalpojošiem darbinie-

kiem visās tāmēs un aprēķinos pārnes no darba algas
fonda plāna, kur tā aprēķināta par visiem ražošanas vei-

diem un procesiem, cehiem un nodaļām.

Atskaitījumu sociālai apdrošināšanai aprēķina no pilnā
darba algas fonda augstāk stāvošās iestādes noteikta pro-

centa apmērā (pašreiz 4,7%).
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Amortizācijas atskaitījuma summu aprēķina pēc noteik-

tām normām no pamatfondu bilances vērtības. Ar

1963. gadu visām rūpniecības nozarēm- Padomju Savie-

nībā noteiktas jaunas amortizācijas atskaitījuma normas.

Izejvielas (zāģbaļķu) un materiālu pašizmaksa sastāv

1) no zāģbaļķu izmaksas, ko uzņēmums samaksā pie-
gādātājam pēc noteiktām atlaides cenām;

2) no papildu izmaksām, kas saistītas ar zāģbaļķu

piegādi uzņēmuma noliktavā, kā arī izkraušanas, uzkrau-

šanas v. c. izmaksām.

Normējamās izmaksas aprēķina pēc normām, bet ne-

normējamās plāno atkarībā no iepriekšējā gadā izdotām,
ko parāda pārskati.

Izlietojamo koksnes atlikumu (atgriezumu, nomaļu
v. c.) vērtību aprēķina pēc noteiktām realizācijas cenām

un atskaita no baļķu pašizmaksas.
Ražošanas iekārtas uzturēšanas un ekspluatācijas iz-

maksas sastāv 1) no iekārtas uzturēšanas, 2) no iekārtas

un transporta līdzekļu tekošā remonta, 3) no transporta
līdzekļu uzturēšanas un ekspluatācijas, 4) no iekārtas un

transporta līdzekļu amortizācijas un 5) no mazvērtīgo un

ātri nolietojošos instrumentu atjaunošanas izmaksām.

Aprēķini par katru augšminēto izmaksu izdarāmi at-

sevišķi.
lekārtas uzturēšanas izmaksās ietilpst darba alga un

atskaitījumi sociālai apdrošināšanai strādniekiem, kas

iekārtu kopj, kā arī eļļošanas un tīrīšanas materiālu vēr-

tība.

lekārtas un transporta līdzekļu tekoša remonta izmak-

sās ietilpst darba alga un atskaitījumi sociālai apdrošinā-
šanai, materiālu un rezervju daļu vērtība, kā arī remont-

mehāniskā ceha (darbnīcas) pakalpojumu izmaksas.

Transporta uzturēšanas un ekspluatācijas izmaksās

ieskaita darba algas un atskaitījumus sociālai apdrošinā-
šanai transporta uzturēšanas strādniekiem, degvielu un

citu enerģijas veidu izmaksas v. tml.

lekārtas un transporta līdzekļu amortizācijas summu

aprēķina pēc noteiktiem normatīviem no to bilances vēr-

tības. Pārējās izmaksas aprēķina pēc normatīviem, kur

tādi ir, bet, ja tādu nav, tad plāno salīdzinoši ar iepriek-
šējā gada pārskatu.

Ražošanas iekārtas uzturēšanas un ekspluatācijas
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izmaksas ietver ceha izmaksās, bet pašizmaksas kalkulā-

cijā uzrāda atsevišķi.
Palīgražošana un apkalpojošā ražošana galvenām kār-

tām apgādā zāģētavu ar elektroenerģiju un tvaiku ražo-

šanas un citām vajadzībām.
Elektroenerģijas un tvaika izlietojumu var aprēķināt

pēc noteiktām izlietojuma normām uz produkcijas vienību.

Bez tam nepieciešamos elektroenerģijas daudzumus var

aprēķināt arī pēc elektromotoru jaudām, bet tvaika dau-

dzumu — pēc tvaika izlietojuma par vienu darba stundu.

Elektroenerģijas un tvaika izlietojuma daudzuma un

izmaksu aprēķināšanai jāizmanto šādi dati:

sazāģējamo baļķu un izžāvējamo zāģmateriālu dau-

dzums — no ražošanas programmas;

elektroenerģijas un tvaika izlietojuma progresīvās nor-

mas — no noteiktiem normatīviem vai no iepriekšējā gada
pārskatiem;

vienas tonnas tvaika un vienas vai 1000 kWh elektro-

enerģijas pašizmaksa — no speciālām kalkulācijām par
tvaika un elektroenerģijas ražošanu vai no pārskatiem.

Ceha Izmaksās ieskaita ceha personāla darba algas un

atskaitījumus sociālai apdrošināšanai, ceha ēku, ražoša-

nas iekārtas un inventāra uzturēšanas, tekošā remonta

un amortizācijas izmaksas, izmaksas darba aizsardzībai

un drošības tehnikai, mazvērtīgā un ātri nolietojošā in-

ventāra atjaunošanas un citas nerūpnieciskās izmaksas.

Atsevišķa daļa ceha izmaksu tāmē, kā iepriekš minēts, ir

izmaksas par ražošanas iekārtas uzturēšanu un eksplua-
tāciju.

Ceha izmaksu tāmē atsevišķas izmaksas aprēķina, pa-

matojoties uz attiecīgo izmaksu normatīviem vai uz

iepriekšējā perioda pārskata datiem.

Ceha izmaksu raksturošanai — salīdzināšanai tās iz-

teic rubļos un kapeikās uz bruto produkcijas 1000 rubļiem

nemainīgās cenās un uz realizējamās produkcijas 1000

rubļiem pastāvošās izlaides cenās.

Ja ražo vairākus produkcijas veidus, piemēram, bez

zāģmateriāliem arī taru, tad ceha izmaksas starp tiem sa-

dala proporcionāli ražošanas strādnieku algām. Zāģēta-

vās, kur produkcija ir tikai zāģmateriāli, ceha izmaksas

pieskaita visu zāģmateriālu pašizmaksai.

Rūpnīcas vispārējās izmaksas sastāv no trīs izmaksu

grupām: 1) administratīvi-saimnieciskās izmaksas; 2) ra-
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žošanas vispārējās izmaksas, 3) nodokļi, nodevas un citi

obligāti atskaitījumi. Zāģētavas vispārējo izmaksu tāmē

ieskaita rūpnīcas pārvaldes un citas izmaksas, kas attie-

cas uz visu uzņēmumu (uzņēmuma pārvaldes aparāta uz-

turēšanas, komandējumu, kancelejas un pasta-telegrāfa
izmaksas; uzņēmuma laboratorijas, konstruktoru biroja,
ēku un izbūvju uzturēšanas, remonta un amortizācijas iz-

maksas, darba aizsardzības un uzņēmuma apsardzības

izmaksas, kā arī citas vispārēja rakstura izmaksas).
Vispārējās rūpniecības izmaksas sadala starp atseviš-

ķiem ražošanas un produkcijas veidiem proporcionāli ra-

žošanas strādnieku darba algām. Ja uzņēmums ražo tikai

vienu produkcijas veidu, piemēram, tikai zāģmateriālus,
tad visas vispārējās izmaksas pieskaita tikai zāģmate-
riālu pašizmaksai.

Produkcijas pašizmaksas kalkulāciju zāģētavā sastāda

par vienu kubikmetru zāģmateriālu. Dalot atsevišķo
izmaksu posteņu summas ar izstrādājamo zāģmateriālu

daudzumu, atrod attiecīgās izmaksas uz 1 m 3 zāģmate-
riālu. Bet, dalot izmaksas kopā par visiem posteņiem ar

kopējo zāģmateriālu daudzumu, atrod 1 m 3 fabrikas-rūp-
nīcas pašizmaksu.

Kalkulāciju ieteicams sastādīt pēc 47. tabulā norādītā

iedalījuma.

Zāģmateriālu pašizmaksas kalkulācija•

Sazāģējamā izejviela (baļķi) 100000 m 3
Izstrādājamā produkcija (zāģmateriāli) 65 000

„

Lietderīgā iznākuma (zāģmateriālu) procents . . 65 %

Realizējamā preču produkcija 60 000 m3

47. tabula

Izmaksu posteņu nosaukums

Zāģma-
teriālu

daudzums,

tūtet.m3

Izmaksu

summa,
tūkst. rbl.

Izmaksas

uz 1 m
3,

rub|os

\. Kopējā izlaide

izejvielas (ba|ķu) izmaksa pēc iepir-

kuma cenām

3a|ķu piegādes u. c. tml. izmaksas .
Realizējamie koksnes atlikumi (to vēr-

tība jāatskaita)

65

65

65

Ko ā izmaksas iar izejvielu 65
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47. tabulas turpinājums

Lai ieinteresētu ražot iespējami labākas kvalitātes zāģ-
materiālus, t. i., lai ievērotu saimniecisko aprēķinu, jāno-
saka pašizmaksa arī pa zāģmateriālu šķirām. To izdara,
sadalot kopējo pašizmaksu proporcionāli katras šķiras
zāģmateriālu daudzumiem un katrai šķirai noteiktiem koe-

ficientiem pēc šādas formulas:

s=S: (ki-Ql+k2 -Q2+
...

+k n -Qn ) -k,

kur s — zāģmateriālu atsevišķās šķiras 1 m 3
pašizmaksa;

5
— zāģmateriālu kopējā pašizmaksas

summa;

k\, k 2, ..., k
n — zāģmateriālu katras šķiras koefi-

cients;

Qi, Q2, ■■ ■, Qn — zāģmateriālu katras šķiras dau-

dzums kubikmetros;
k — aprēķināmās šķiras koeficients.

Izmaksu posteņu nosaukums

Zāģma-
teriālu

daudzums,
tūkst, m3

Izmaksu

summa,

tūkst. rb|.

Izmaksas

uz 1 m
3,

rubļos

Materiāli
Visa veida enerģija tehnoloģiskām va-

jadzībām
Pamatalga un papildalga ražošanas

strādniekiem . .

Atskaitījumi sociālai apdrošināšanai
Ceha izmaksas

Tai skaitā ražošanas iekārtas uzturē-

šanai un ekspluatācijai

65

65

65

65

65

65

Kopā ceha pašizmaksa

Rūpnīcas vispārējās izmaksas . . ,

i 65

65

Kopā fabrikas-rūpnīcas
pašizmaksa

....

B. Uzņēmuma iekšējā apgrozība . .

C. Realizējamā preču produkcija . .

Nerūpnieciskās izmaksas

65

5

60

60

Pilnā pašizmaksa realizējamai preču
produkcijai 60
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Aprēķinu ieteicams izdarīt pēc 48. tabulā uzrādītās
metodikas, ja, piemēram, zāģmateriālu kopējā pašizmaksa
ir 1 268 200 rubļu.

48. tabula

ZĀĢMATERIĀLU PAŠIZMAKSAS KALKULĀCIJA PA ŠĶIRAM

Tabulas 2. ailē uzrādīto vidējo šķiru koeficientu kvii atrod:

Avld=

2*_Q
=

?2500.
= 1,269,

2Q 65000

kur 2/f • Q — koeficientu «kubatūra»;
2Q — visu zāģmateriālu daudzums, m5.

Nerūpnieciskās izmaksās (komercizmaksās) ieskaita
visas izmaksas, kas saistās ar produkcijas realizāciju un

nosūtīšanu, — transporta, iekraušanas, izkraušanas v. c.

izmaksas, kā arī dažādus atskaitījumus, ko noteikusi aug-
stākstāvošā iestāde, piemēram, zinātniskās pētniecības
darbu finansēšanai v. c. Izmaksas kalkulē, izmantojot
transporta tarifus, darba normas un izcenojumus, noteik-

tās atskaitījumu normas un iepriekšējo periodu atskaišu

datus.
Ja uzņēmums izlaiž vairākus produkcijas veidus, tad

nerūpnieciskās izmaksas sadala starp atsevišķiem produk-
cijas veidiem proporcionāli realizējamās produkcijas fab-

rikas-rūpnīcas pašizmaksai. Ja izlaisti tikai zāģmateriāli,
tad visas nerūpnieciskās izmaksas pieskaita tikai tiem.

Ražošanas izmaksu tāme ir visu izmaksu kopsavil-
kums, kas nepieciešamas ražošanas plāna izpildei plā-

nojamā periodā. Tanī visas izmaksas sagrupētas pa

ekonomiskiem elementiem (sk. 248. lpp.) neatkarīgi no

atsevišķo izmaksu mērķiem. Pieskaitot ražošanas izmaksu

tāmes summai nerūpnieciskās izmaksas, atrod pilno paš-
izmaksu realizējamai produkcijai. Izdalot visas tāmes

Zāģmate-
riālu šķiras

Šķiru
koefi-

cienti

Zāģma-
teriālu

dau-

dzums,
m

3

Koefi-
cientu

ckuba-

tūra»

(2.X3. aile)

Pašiz-

maksa

par 1 m 3,
rubļos

Pašizmaksas
summa,

tūkst. rb|.

izlases

I

II

III

IV

2,0

1,6

1,3
1,0

0,7

7000

18000

12000

15000

13000

14000

28800

15600

15000

9100

30,74

24,60

19,98

15,37
10,76

215,2

442,8
239,8

230,5
139,9

a 0,867 65000 82500 19,51 1268,2
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izmaksas ar realizējamās preču produkcijas vērtības

summu (aprēķinātu pēc rūpniecības izlaides cenām), at-

rod izmaksas uz 1 preču produkcijas rubli. Tas ir uzska-

tāmi salīdzinošs zāģētavas ekonomikas rādītājs. To iz-

manto pašizmaksas salīdzināšanai un vērtēšanai par
vairākiem gadiem.

Izmaksas uz vienu rubli realizējamās produkcijas gal-
venokārt atkarīgas no trim faktoriem: produkcijas struk-

tūras (sortimentiem), sortimentu izlaides cenām un paš-
izmaksas līmeņa.

Parasti, ja izlaistā produkcijā ir vairāk augstāko
šķiru zāģmateriālu, uz vienu realizējamās produkcijas
rubli izmaksu ir mazāk, t. i., uzņēmums strādā rentablāk.

Tas ir tāpēc, ka gandrīz pie vienām un tām pašām izmak-

sām ieņēmumi palielinās, jo produkcija tiek realizēta par

augstākām cenām.

Zāģmateriālu cenu pazemināšana vai paaugstināšana
nav atkarīga no uzņēmuma, jo cenas nosaka augstākstā-
vošās iestādes.

Uzņēmuma darba rezultātu visvairāk noteic zāģmate-
riālu pašizmaksas līmenis, un tāpēc pašizmaksas pazemi-
nāšana ir galvenais faktors izmaksu samazināšanai uz

vienu realizējamās preču produkcijas rubli.

SAIMNIECISKAIS APRĒĶINS

Saimnieciskā aprēķina uzdevumi un pamatprincipi

Saimnieciskais aprēķins sociālistiskā rūpniecībā izpau-
žas kā plānveidīga saimniekošanas pamatmetode. Saim-

nieciskā aprēķina mērķis ir ar vismazāko darba, materiālu

un naudas izlietojumu nodrošināt valsts plāna uzdevumu

sekmīgu izpildi un pārsniegšanu, atlīdzināt uzņēmuma ra-

žošanas izmaksas ar paša ieņēmumiem no ražotās pro-

dukcijas realizācijas un palielināt uzņēmuma peļņu un

rentabilitāti.

Saimnieciskais aprēķins sekmē iekšējo rezervju atklā-

šanu uzņēmumā, stimulē tehnisko progresu, darba ražī-

guma kāpināšanu, ražošanas izmaksu sistemātisku sama-

zināšanu, kā arī uzņēmuma rentabilitātes un strādājošo
materiālā un kultūras līmeņa paaugstināšanu.

Saimnieciskā aprēķina attīstība un nostiprināšana no-
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drošina visu uzņēmuma resursu labāku izmantošanu, ir

ierocis visstingrākā taupības režīma realizēšanai.

Saimnieciskā aprēķina pamatprincipi ir: uzņēmuma
rentabilitāte, saimnieciski operatīvā patstāvība, materiālā

atbildība, materiālā ieinteresētība (kā uzņēmuma, tā arī

strādājošo), uzņēmuma un tā ražošanas posmu darbības

kontrole ar rubli.

Saimnieciskā aprēķina principu īstenošana veicina uz-

ņēmuma fondu radīšanu. So fondu līdzekļus izlieto jaunas
tehnikas ieviešanai, esošās iekārtas modernizēšanai un ra-

žošanas paplašināšanai, kā arī dzīvojamo namu, bērnu-

dārzu, ēdnīcu, stadionu v. c. celtniecībai, uzņēmuma dar-

binieku prēmēšanai un vienreizējo pabalstu izsniegšanai
utt.

Jau V. I. Ļeņins izvirzīja saimnieciska aprēķina pa-

matprincipus. Ļeņins norādīja, ka katram uzņēmumam jā-
strādā rentabli, ar ienākumiem pilnīgi jāsedz savas iz-

maksas, jādod peļņa un uzņēmumam pašam jāatbild par

savu darbību.

PSKP CX 1965. gada septembra plēnumā pieņemtie
lēmumi «Par rūpniecības vadīšanas uzlabošanu, plānoša-
nas pilnveidošanu un rūpnieciskās ražošanas ekonomiskās

stimulēšanas pastiprināšanu» un XXIII kongresa direk-

tīvas par PSRS tautas saimniecības attīstības piecgadu

plānu 1966. —1970. gadam nosaka, ka Ļeņina izvirzīta-

jām saimnieciskā aprēķina idejām stingri jāiesakņojas
mūsu ekonomikas praksē. Partija nosaka, ka šo ideju kon-

sekventā realizēšana un tālākā attīstīšana dos iespēju at-

risināt daudzus aktuālus komunisma celtniecības uzdevu-

mus. Sim nolūkam katram uzņēmumam jācenšas uzlabot

ražošanas ekonomiku, kā arī palielināt uzņēmuma ienāku-

mus un tātad arī mūsu zemes kopējo nacionālo ienākumu.

Lai jaunajos apstākļos praktiskā darbībā nostiprinātu
un attīstītu saimniecisko aprēķinu un tā pamatprincipus,
partija izvirzījusi šādas prasības.

Pirmkārt, jārada tādi apstākļi, lai uzņēmumi varētu

patstāvīgi risināt ražošanas pilnveidošanas jautājumus un

būtu ieinteresēti labāk izmantot to rīcībā nodotos ražoša-

nas fondus produkcijas izlaides un peļņas apmēru palieli-
nāšanai. Sai nolūkā uzņēmumiem jāatstāj lielāki līdzekļi
no peļņas, lai tie varētu attīstīt ražošanu, pilnveidot teh-

niku, materiāli stimulēt strādājošos, uzlabot visu strād-

nieku un kalpotāju darba un sadzīves apstākļus. Līdzekļu
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apmēram, ko atstāj uzņēmumam, jābūt tieši atkarīgam no

tā, cik efektīvi tiek izmantoti uzņēmuma rīcībā nodotie

ražošanas fondi, no realizētās produkcijas apjoma palie-
lināšanās, ražošanas rentabilitātes celšanās un produkci-

jas kvalitātes uzlabošanās.

Otrkārt, jānostiprina saimnieciskā aprēķina princips
uzņēmumu savstarpējās attiecībās, jānodrošina, lai stingri
tiktu ievērotas saistības preču piegādē, un jāpalielina ma-

teriālā atbildība par saistību izpildi.
Treškārt, uz saimnieciskā aprēķina pamata viss uzņē-

muma kolektīvs, katrs cehs un iecirknis materiāli jāieinte-
resē ne tikai savu uzdevumu izpildē, bet arī uzņēmuma
darba kopējo rezultātu uzlabošanā. Pie tam jāizveido tāda

stimulēšanas sistēma, lai uzņēmumi būtu ieinteresēti iz-

strādāt un izpildīt augstākus plāna uzdevumus un labāk

izmantotu iekšējos resursus.

Nostiprinot un attīstot saimniecisko aprēķinu, pastipri-
not ražošanas ekonomisko stimulēšanu, tiek noteikts, ka

jāizmanto tādas ekonomiskas sviras, kā cena, peļņa, prē-
mija un kredīts.

Saimnieciskā aprēķina ievērošanas interesēs tiek papla-
šināta uzņēmumu saimnieciskā patstāvība un radīti ap-

stākļi visam kolektīvam radoši attīstīt un uzlabot ražo-

šanu.

Lai palielinātu uzņēmumu darbinieku materiālo ieinte-

resētību uzņēmuma darba uzlabošanā, tas ir, ražošanas

paplašināšanā, produkcijas kvalitātes uzlabošanā, peļņas
palielināšanā un rentabilitātes celšanā, lai veicinātu katra

strādājošā personīgo interešu savienošanu ar kolektīva

un sabiedrības interesēm visumā, ar PSKP CR un PSRS

Ministru Padomes 1965. g. 4. oktobra lēmumu Nr. 729 ir

noteikts, ka uzņēmumos, kas ievērojuši ražošanā saimnie-

cisko aprēķinu un tā rezultātā ieguvuši peļņu, izveidojami
šādi fondi:

a) materiālās stimulēšanas fonds;

b) sociāli kulturālo pasākumu un dzīvokļu celtniecī-

bas fonds;

c) ražošanas attīstības fonds.

Materiālās stimulēšanas un sociāli kulturālo pasākumu
un dzīvokļu celtniecības fondi izveidojami no peļņas at-

skaitījumiem augstākstāvošās iestādes noteiktā normatīva

apmērā.
Lai uzņēmumus mudinātu savlaicīgi atklāt rezerves un
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uzņemties augstākus plāna uzdevumus, stimulēšanas

summa par plānā paredzēto rādītāju sasniegšanu pare-
dzēta lielāka nekā par plāna pārsniegšanu. Agrāk tas bija
otrādi, un tāpēc uzņēmumi centās panākt, lai plānā pare-

dzētie rādītāji būtu mazāki. Tas kavēja uzņēmumam pil-
nīgāk izmantot iekšējos resursus.

Materiālās stimulēšanas fonda līdzekļi izlietojami tā,
lai nodrošinātu visu darbinieku, t. i., strādnieku, inženier-

tehnisko darbinieku un kalpotāju materiālo ieinteresētību

visu uzņēmuma ražošanas rādītāju uzlabošanā.

Sakarā ar to noteikts, ka materiālās stimulēšanas

fonds izlietojams:

a) strādnieku, inženiertehnisko darbinieku un kalpo-
tāju prēmēšanai pēc noteiktām prēmēšanas sistēmām;

b) vienreizējai to strādnieku, vadošo darbinieku, inže-

niertehnisko darbinieku un kalpotāju prēmēšanai, kuri pa-

rādījuši labus darba rezultātus sevišķi svarīgu ražošanas

uzdevumu veikšanā;

c) atlīdzības izmaksāšanai tiem strādniekiem, vadošiem

un inženiertehniskiem darbiniekiem un kalpotājiem par

vispārējiem uzņēmuma gada darba rādītājiem atbilstoši

ieguldītam darbam un ievērojot nepārtrauktā darba stāžu

attiecīgajā uzņēmumā;
d) materiālās palīdzības (pabalstu) sniegšanai dar-

biniekiem.

Materiālās stimulēšanas fondu minētajiem mērķiem sa-

dala uzņēmuma administrācija saskaņā ar arodbiedrības

organizāciju. Arī no materiālās stimulēšanas fonda strā-

dājošiem izmaksājamo prēmiju un citu stimulējošo iz-

maksu apmērus nosaka administrācija saskaņā ar arod-

biedrības organizāciju.

Sociāli kulturālo pasākumu un dzīvokļu celtniecības

fondam saimnieciskā aprēķina izvēršanā uzņēmumā var

būt ne mazāka nozīme, ja to saprātīgi izmanto visa kolek-

tīva interesēs. Uzņēmumi, kas rūpējas par strādājošo ap-

gādi ar dzīvokļiem, kuriem ir labi iekārtoti bērnudārzi,
klubi, ēdnīcas, kuri rūpējas par pašdarbības un sporta at-

tīstību un citiem sociāli kulturāliem pasākumiem, strādā-

jošos cieši piesaista pie sava uzņēmuma, strādājošie kļūst

par sava uzņēmuma patriotiem, retāk aiziet darbā uz ci-

tiem uzņēmumiem. Bet ilggadīgs strādnieks attiecīgo darbu
labāk apguvis un prot to labāk izpildīt. Tas veicina darba

ražīguma pieaugumu, produkcijas kvalitātes uzlabošanos,
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materiālu un iekārtas taupīgu un saprātīgu izlietošanu.

Rezultātā samazinās pašizmaksa, palielinās peļņa un at-

skaitījumi iepriekšminētajiem fondiem. Un tas tieši ir tas,

ko prasa saimnieciskais aprēķins.

Arī ražošanas attīstības fonds, ko izveido no amortizā-

cijas atskaitījumiem, no lieko un nevajadzīgo pamatfondu

realizācijas ienākumiem un uzņēmuma peļņas noteiktos

normatīvu apmēros, ieinteresē uzņēmumu un tā kolektīvu

visā savā darbībā ievērot saimniecisko aprēķinu, pilnīgi
un saudzīgi izmantot ražošanas iekārtas.

Ražošanas attīstības fonds paredzēts kapitālieguldī-

jumu finansēšanai, t. i., jaunās tehnikas, mehanizācijas
un automatizācijas ieviešanai, iekārtas modernizācijai, pa-
matfondu atjaunošanai, ražošanas un darba organizāci-
jas pilnveidošanai un citiem ražošanas paplašināšanas
pasākumiem, lai apgūtu jaunus produkcijas veidus, paaug-
stinātu darba ražīgumu, pazeminātu pašizmaksu, uzlabotu

produkcijas kvalitāti un paaugstinātu ražošanas rentabi-

litāti.

Lai uzņēmums pilnā mērā varētu izvērst saimniecisko

aprēķinu, jābūt šādiem priekšnoteikumiem: uzņēmumam
jābūt juridiskās personas tiesībām; perspektīviem un te-

košiem ražošanas plāniem; saviem pamatlīdzekļiem un ap-

grozāmiem līdzekļiem, kas izdalīti ražošanas un saimnie-

ciskai darbībai; norēķinu un aizdevumu kontiem bankā;

patstāvīgai bilancei un noslēgtai grāmatvedībai; tiesībām

slēgt līgumus par piegādēm un gatavās produkcijas rea-

lizāciju; tiesībām materiāli stimulēt strādājošos par ražo-

šanas un realizācijas plāna rādītāju sekmīgu izpildi un

pārsniegšanu.
Lai uzņēmums varētu izpildīt valsts plāna uzdevumu,

ievērojot savā darbībā saimniecisko aprēķinu, tas saņem

no valsts vienotā fonda savā operatīvajā rīcībā ražošanas

un saimnieciskajai darbībai nepieciešamos pamatlīdzekļus.
Bez tam saskaņā ar plāna prasībām pēc darba priekš-
metu krājumiem (izejvielām, materiāliem utt.) un citām

vajadzībām valsts piešķir katram saimnieciskā aprēķina
uzņēmumam apgrozāmos līdzekļus.

Uzņēmuma saimnieciski operatīvā patstāvība dod tam

tiesību brīvi rīkoties likumu un noteikumu ietvaros ar

valsts piešķirtajiem līdzekļiem, lai izpildītu plāna uzde-

vumus. Bet līdz ar to uzņēmums ir pilnīgi atbildīgs par
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pamatlīdzekļu un apgrozāmo līdzekļu saglabāšanu un pa-
reizu izlietošanu.

Perspektīvie, gada un citi tekošie plāni nepieciešami,
jo tie parāda valsts plāna uzdevumu un uzņēmuma paša
noteiktos minimālos ražošanas tehniski ekonomiskos rādī-

tājus, kas uzņēmumam savā darbībā, ievērojot saimnie-

cisko aprēķinu, jāsasniedz un saskaņā ar sociālistiskajā
sacensībā pieņemtām saistībām pat jāpārsniedz.

Lai uzņēmuma kolektīvs savā praktiskā darbībā zinātu

plānā noteiktos vai sociālistiskās sacensības saistībās pie-
ņemtos paaugstinātos ražošanas galvenos tehniski ekono-

miskos rādītājus, tie ietverami kolektīvajā līgumā.
Uzņēmums savus darba rezultātus var vērtēt, cik tie

atbilst saimnieciskā aprēķina prasībām, ja bez plānotiem
rādītājiem zināmos laika posmos parāda faktiski ražo-

šanā sasniegtos rādītājus. Tāpēc katra saimnieciskā ap-

rēķina visa uzņēmuma, cehu, darba iecirkņu un brigāžu
darbs ne tikai jāplāno, bet arī jāuzskaita un jāvērtē resp.

jāvērtē ar rubli. Sim nolūkam kalpo pilnīgi izveidotā grā-
matvedības un pārskatu sistēma par visiem darbiem un

par visiem esošiem saimnieciskās darbības līdzekļiem un

veidiem.

Grāmatvedības un pārskatu sistēmai jābūt tādai, kura

ne tikai atspoguļo un kontrolē uzņēmuma darbību un tās

rezultātus, bet lai to varētu arī izmantot tekošajā opera-

tīvajā darbībā saimnieciskā aprēķina ievērošanas intere-

sēs. Tāpēc sevišķi operatīvajai uzskaitei un atskaitei jābūt
iespējami vienkāršai, katram saprotamai un savlaicīgi sa-

stādītai. Uzskaitei un atskaitei jākonstatē uzņēmuma iek-

šējās neizmantotās ražošanas rezerves un jāveicina orga-

nizatoriski tehnisko pasākumu noteikšana, kas būtu jā-
ievieš saimnieciskā aprēķina pastiprināšanai.

Pārējie saimnieciskā aprēķina ieviešanas priekšnotei-
kumi, piemēram, juridiskās personas tiesības slēgt saimnie-

ciskus darījumus, iesniegt prasības un atbildēt par savām

saistībām, tiesības saņemt no Valsts bankas kredītu, at-

vērt norēķinu kontu Valsts bankā, kur uzņēmums glabā
savus naudas līdzekļus, un no šī konta līdzekļus izlietot

pēc saviem ieskatiem saskaņā ar pastāvošajiem noteiku-

miem, operatīvi nodrošina un sekmē saimnieciskā ap-

rēķina izvēršanu uzņēmuma darbībā

PSKP CX septembra (1965. g.) plēnumā noteiktā jaunā
ekonomiskā sistēma un tam sekojošie pārējie partijas un



266

valdības lēmumi ievērojami paplašinājuši uzņēmumu tie-

sības izvērst un nostiprināt savā darbībā saimniecisko

aprēķinu.
Tagad pats aktuālākais jautājums ir izvērst saimnie-

cisko aprēķinu atbilstoši septembra plēnuma lēmumiem

ne vien uzņēmumā, bet arī katrā cehā, nodaļā, darba

iecirknī un brigādē, jo tieši no šo zemāko posmu darba

lielā mērā atkarīgi kopējie uzņēmuma darbības rezultāti.

Praktiskajā darbībā saimniecisko aprēķinu izvērš, sa-

stādot operatīvos ražošanas plānus un organizējot to iz-

pildi. Operatīvās ražošanas plānošanas uzdevumos ietilpst:
organizēt ritmisku produkcijas izlaidi uzņēmuma visos ra-

žošanas posmos kā pēc daudzuma, tā pēc sortimentiem,

nepārsniedzot noteikto pašizmaksu; uzlabot plānā noteik-

tos tehniski ekonomiskos rādītājus; ieviest progresīvas
normas par ražošanas iekārtas, darba laika, izejvielu
v. tml. izlietošanu; koriģēt plānu tā izpildes gaitā, no-

skaidrojot un izmantojot papildu avotus, lai plāna rādī-

tājus varētu pārsniegt; nodrošināt apstākļus strādājošo
ražošanas iniciatīvas un sociālistiskās sacensības attīs-

tībai.

Operatīvajā ražošanas plānošanā ietilpst: uzņēmuma

operatīvo plānu izstrādāšana (gada ceturkšņu un mēnešu)
un kontrole ik dienas par to, lai šo plānu izpildi savlaicīgi
nodrošinātu ar visu nepieciešamo; mēnešu plānu sastādī-

šana par katru cehu, ražošanas iecirkni, maiņām, brigā-
dēm; dienu un maiņu plānu un grafiku izstrādāšana.

Saimnieciskā aprēķina organizēšana uzņēmumā

Saimnieciskā aprēķina konsekventa realizēšana prasa

tā organizēšanu uzņēmuma iekšienē — tā sastāvdaļās un

ražošanas posmos, proti: cehos, nodaļās, iecirkņos un bri-

gādēs. Rūpnīcas iekšējais aprēķins ir uzņēmuma saimnie-

ciskā aprēķina neatņemama sastāvdaļa, turpinājums un

zināmā mērā detalizācija. Cehu un iecirkņu darba orga-

nizēšana uz saimniecisko aprēķinu pamatiem uzlabo uzņē-
muma ražošanas un saimniecisko darbību, palielina visu

darbinieku atbildību un ieinteresētību plāna izpildē, māca

viņus taupīgi un racionāli izmantot izejvielas, materiālus

un ražošanas iekārtu, kā arī stimulē racionāli iekārtot

darbu un izmantot darba laiku.
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Atšķirībā no uzņēmuma kopējā saimnieciskā aprēķina,
kur galvenie rādītāji ir produkcijas ražošanas un realizā-

cijas rezultātu novērtējums, izmaksu un ieņēmumu salī-

dzināšana, peļņa, ražošanas rentabilitāte, rūpnīcas iekšējā
saimnieciskā aprēķina galvenais rādītājs bez ražošanas

uzdevuma ir ceha faktisko izmaksu salīdzināšana ar plānā
paredzētajām, līdzekļu ietaupījumi vai pārtēriņa noskaid-

rošana, kāds bijis, izpildot plāna uzdevumu.

Ceha saimnieciskais aprēķins, tāpat kā uzņēmuma
saimnieciskais aprēķins, atļauj rīcības brīvību — operatīvu
patstāvību izmantot visas ceha iekšējās rezerves plāna
uzdevuma izpildīšanā, prasa atbildību par darba rezul-

tātu, stimulē kolektīvu izpildīt un pārsniegt kvantitatīvos

un kvalitatīvos rādītājus.
leviešot ceha saimniecisko aprēķinu, nepieciešams, lai

cehs būtu atsevišķa administratīvi saimnieciska vienība ar

tam piesaistītām ražošanas telpām, ražošanas iekārtu,

transportu, inventāru utt., lai tam būtu direktora apstip-
rināts ceha plāns ar noteiktiem kvantitatīviem un kvali-

tatīviem rādītājiem, labi organizēta uzskaite par tā saim-

niecisko darbību un saimnieciskā aprēķina sakari ar citiem

cehiem un nodaļām.

Uzņēmuma iekšējā saimnieciskā aprēķina svarīgākais
elements ir attiecīgā ražošanas posma faktisko izmaksu

salīdzināšana ar izmaksu summu, kāda tam noteikta plāna
uzdevumā, zināmu darbu vai izgatavojamās produkcijas
izpildes apjomā. Sajā nolūkā cehiem, ražošanas iecir-

kņiem un brigādēm jānosaka plāna uzdevums, kurā bez ci-

tiem rādītājiem ietilpst izmaksu summas to ražošanas un

saimnieciskajām vajadzībām. Līdztekus uzdevumam nau-

das izteiksmē atkarībā no ceha un iecirkņa darba rakstura

un apstākļiem jānosaka progresīvās darba normas, izej-
vielu un materiālo resursu patēriņš ražojuma vienības iz-

gatavošanai, kā arī iekārtas izmantošanas normas un citi

normatīvi.

Katra saimnieciskā aprēķina posmā ■— cehā, iecirknī

ar paša posma vai centralizētā kārtībā ar uzņēmuma pār-
valdes aparātu organizējama faktisko līdzekļu izmaksu un

plāna uzdevumu izpildes uzskaite. Tas dod iespēju salīdzi-

nāt plānotos un faktiski sasniegtos rezultātus, novērtēt

darbības rezultātus no saimnieciska aprēķina ieviešanas

viedokļa.

Cehu, iecirkņu v. c. posmu ražošanas plānošana, uz-
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skaite un kontrole tiklab pēc kvantitatīviem, kā ari kvali-
tatīviem rādītājiem dod iespēju cehu un iecirkņu priekš-

niekiem, meistariem un brigadieriem novērtēt sava posma

darbu naudas izteiksmē un tos vairāk ieinteresēt, kā varētu

uzlabot saimniecisko darbību un nostiprināt saimniecisko

aprēķinu. Sāds novērtējums naudas izteiksmē arī parāda,
kurš cehs, iecirknis vai cits posms devis lielāku ieguldī-
jumu uzņēmuma kopējā darba rezultātā — peļņas un ren-

tabilitātes palielināšanā. Līdz ar to dod iespēju mate-

riālās stimulēšanas fonda līdzekļus sadalīt pareizāk
atkarībā no katra zemākā posma ieguldījuma uzņēmuma

kopējā rezultātā. Tas ieinteresē atsevišķo ražošanas posmu

kolektīvus savā darbībā ievērot un attīstīt saimniecisko

aprēķinu, un tas atbilst materiālās ieinteresētības prin-
cipam.

lekšējo saimniecisko aprēķinu nevar veidot visiem uz-

ņēmumiem un to zemākiem posmiem pēc vienādas shēmas,
ar visiem noteiktiem vienotiem rādītājiem. Saimnieciskā

aprēķina organizācija ir atkarīga no ražošanas apstāk-
ļiem, cehu un iecirkņu darba īpatnībām, no uzņēmuma
organizatoriskās struktūras. Plāna un pārskata rādītāji
jāizvēlas ar tādu aprēķinu, lai to skaits būtu neliels, lai

ievērojami nepalielinātu un nesarežģītu plānošanas un uz-

skaites darbu, taču lai rādītāju būtu pietiekoši saimnieciskā

aprēķina ievērošanai un novērtēšanai.

Vispārīgākie un raksturīgākie ir šādi saimnieciskā ap-

rēķina ceha ražošanas un saimnieciskās darbības plāna un

uzskaites rādītāji:
a) produkcijas ražošana naturālā un naudas izteiksmē,

produkcijas kvalitātes un izlaides ritmiskuma rādītāji;

b) ražošanas iekārtas, laika un jaudas izmantošanas

normatīvi;

c) materiālu, izejvielu, kurināmā, elektroenerģijas,
darba v. tml. izlietojums uz produkcijas vienību un uz visu

produkcijas izlaidi naturālā un naudas izteiksmē;

d) strādnieku, inženiertehnisko darbinieku, kalpotāju
v. c. personāla skaits, viņu kopējais darba algas fonds,

viena strādājošā vidējā alga v. tml.;

c) darba ražīguma līmenis (izstrāde uz vienu strādā-

jošo) un darba ražīguma celšanas uzdevums;

f) ceha izmaksas naudas izteiksmē pa atsevišķiem pos-

teņiem;



g) produkcijas vienības un visas izlaides ceha pašiz-
maksa;

h) organizatoriski tehniskie pasākumi un to ievieša-

nas rezultāti, kā arī jaunās produkcijas apgūšana;
i) racionalizācijas priekšlikumi un to ieviešanas rezul-

tāti;

j) normatīvi par izejvielu un materiālu, nepabeigtās
ražošanas un gatavās produkcijas krājumiem.

Atskaitē jāuzrāda arī zaudējumi no brāķa, kā arī darba

drošības pārkāpumi un zaudējumi no tiem.

Svarīgs līdzeklis, kā attīstīt un nostiprināt uzņēmuma

iekšējo saimniecisko aprēķinu, ir stimulēt sekmīgi strādā-

jošos cehus, iecirkņus, brigādes un to darbiniekus. Stimu-

lēt var tiklab materiāli, kā arī morāli (sabiedriski). Labāko

rezultātu sasniedzēji ierakstāmi goda grāmatā vai goda

plāksnē, vai citādi izsakot sabiedrisko atzinību. Materiālā

stimulēšana realizējama saskaņā ar uzņēmumā izstrādāto

materiālās stimulēšanas sistēmu, pamatojoties uz katra

zemākā posma sasniegumiem uzdevuma izpildē pēc kvan-

titatīviem un kvalitatīviem rādītājiem. No uzņēmuma ko-

pējās materiālās stimulēšanas fonda summas jāizdala kat-

ram atsevišķam zemākam posmam savs fonds.

Saimnieciskā aprēķina rādītāji jādod un jānovērtē ce-

hiem, iecirkņiem un brigādēm par katru gada ceturksni un

mēnesi.

Zāģētavas (ceha) operatīvā mēneša plānā — uzdevumā

jāparedz rādītāji par baļķu daudzumu un kvalitāti, kas

paredzēti zāģēšanai, brusošanas un lietderīgās produkcijas
iznākuma procents, kā arī gateru ražīgums. Reizē ar ražo-

šanas programmu ceham jādod zāģmateriālu specifikācija
un kalendārie datumi to izpildei. Pēc tam jāsastāda zā-

ģēšanas plāns — grafiks par katru gateri un baļķu pie-
gādi gateriem. Operatīvās plānošanas sīkāka detalizācija
katrā konkrētajā gadījumā var būt atšķirīga atkarībā no

ražošanas īpatnībām un organizācijas struktūras. Taču vi-

sos gadījumos operatīvai plānošanai jāpievērš izcila vē-

rība, jo no tās lielā mērā atkarīgs darba rezultāts, saim-

nieciskā aprēķina uzdevumu izpilde.
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