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DNESNI STAV A DALSI SMER TECHNICKEHO ROZVOJE
V LESNIM HOSPODARSTVI CSSR

Lesni hospoddistvi CSSR dosdhlo jiZz dosti vysoké technické urovné,

kterd ovsem neni na viech usecich na stejné vysi. Usek obnovy a pésto-
vani lesa je stdle jeSté ve své technické drovni pozadu za usekem tézby,
dopravy a manipulace dieva. Je vSak tendence jiZ v této pétiletce tech-
nické zaostdvdni na useku péstovdni lesa co nejrychleji dohonit, aniZ
by se tim omezil technicky rozvoj na ostatnich isecich. Strojni vybaveni
lesnich zdvodu je dnes zajiS§tovdno nejen dovozem vhodnijch mechani-
zadnich prostredki, ale i jejich vyrobou domdcim strojnim priimyslem,
popF. ve vlastnich vyrobndch CSSL.
' Zavddéni nové vykonné techniky a technologie v lesnim hospoddi-
stvi vyZaduje podstatnou zménu v -dosavadnich hospoddiskijch zpiiso-
bech. Z malovyrobnich zpisobi hospodareni je nutno prechdzet na hos-
poddiské zpiisoby velkovyrobni, chceme-li vyrdbét s nejmensim podilem
Zivé prdce a s nejmen8i ndmahou pii nejuoy$si produktivité prdce a nej-
pFijatelnéjsi ekonomice vyroby. V pFistim obdobi se musime také in-
tenzivnéji zamérit na plné vyuZiti veSkeré suroviny, kterou les produkuje,
tj. predevsim tenkého drivi, vétvi, kiry, jehli¢i apod. [sou to znalnd
kvanta suroviny vysoké hodnoty, kterd dnes ziistdvaji nevyuZita. [ejich
primyslové zpracovdni ovsem nezdavisi jen na lesnim hospoddistvi, ale
167 na drevozpracujicim prumyslu, chemickém primyslu, na prumyslu
papiru a celulozy; i tyto resorty se musi v priStich letech na tento kol
zamérit a vybavit. Zdsadni zména v dosavadnich zpisobech hospodaieni
v lesich zdleZi vedle nutnosti zavedeni komplexni mechanizace s maxi-
mdlnim vyuZivdnim prvki automatizace predevsim na sprdavné a ditklad-
né koncentraci vyroby, na ucinné rajonizaci vyroby vzhledem k odbéra-
telum, na disledné kooperaci s ostatnimi prumyslovymi odvétvimi a na
nezbytné mezindrodni spoluprdci ve vyzkumu, vyvoji a vyrobé novych
strojii i metod prdce.

K Fdadnému plnéni fady duleZitjch ikolid musi mit lesni hospoddri-
stvi predem splnény vSechny zdkladni podminky. Jde o to, aby se ne-
zmens$oval pidni lesni fond, nesniZovala produkce lesa Spatnym hospo-
darenim v ném, aby v nejkratsi dobé a s nejmendimi ztrdatami i s ma-
ximdlni ekonomickou efektivnosti byla ziskdvdna drevni surovina, za-
jistovdna obnova lesa a trvald péce o néj.

Dnes jiz tyto dilezité podminky pro sprdvnou funkci lesa nelze plnit
pouhou vysoce namdhavou a mdlo produktivni ruéni praci, ale musi na
viech usecich lesniho hospoddistvi nastupovat velkovyrobni zpisoby
s novou vysoce vykonnou technikou, s novymi progresivnimi techno-
logiemi a s novou vysoce kvalifikovanou obsluhou stroji. Je samoziejme,
Ze s témito novymi velkovyrobnimi formami hospodareni v lese musi
nastupovat i diislednd organizace a Fizeni prdce. [sou to vesmés nové
cesty, které vyzaduji spravné pldnovdni, ndleZitou projekci a pFipravu
prdce, diikladny technicky rozvoj s nezbytnou kooperaci a ndavaznosti
na ostatni obory naseho ndrodniho hospoddrstvi, popfF. i $irsi spoluprdci
mezindrodni.

Technicky rozvoj se jiz v lesnim hospodarstvi uplatiiuje na vsech
isecich a s kazdou pétiletkou se stdle zlepSuje. Je nutno pFi tom samo-
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zFejmé prekondvat vlastni potiZe i potiZe z nutnosti tzké spoluprdace
s navazujicimi odvétvimi. Nerozvijela se napr. zcela uspokojivé spolu-
prdce na vyvoji a vyrobé vhodnijch mechanizatnich prostiedkil pro lesni
hospodarstvi, na vyrobé a doddvkdch ndhradnich dilii i pFi generdlnich
opravdch pouZivanych strojii. Také spoluprdce pii plynulém odbéru
a v hospoddrném zpracovdvdni vesSkerého dreva neni jesté na potrebné
vyy8i, ¢ini lesnimu hospoddistvi nemalé potize a ndrodnimu hospoddistvi
piinasi velké ztraty.

Na iiseku obnovy lesa a péstebni péée bylo jiz zave-
deno a v nejkratsi dobé bude doddno mnoho novych vykonnygch stroji,
jejichZ vyuZiti umoZnuje v nejvyssi miie prechod od podrostniho zpii-
sobu hospodareni k maloploSnému zpisobu pasecnému, od malych les-
nich Skolek k velkoSkolkam, k tcelnému zavadéni vétsich sponid pri vy-
sadbé, umoziujicich pouZziti stroji i pri oSetfovdni, vjchové a ochrand
kultur i porosti. Také nové zpusoby probirek umozni rychlejsi zavadéni
novych vykonngch strojit i strojovych souprav. Zajisténi odbéru tenkého
drivi z profezdvek a probirek k priamyslovému zpracovdni mize vyvof
mechanizace timto smérem jenom urychlit. To vSe vyzaduje dokonalou
synchronizaci v mechanizaci nejen na jednotlivijch pracovnich usecich
lesniho hospoddristvi, ale i ostatnich odvétvi zpracovdvajicich drevo.

Vy3si stupen mechanizace prdce byl dosazen na useku téiby
a dopravy dieva. Zde se prechdzi jiz ke komplexni mechanizaci
s vysokou technickou turovni a produktivitou prdce. VyuZivaji se plné
uéinné pracovni metody a zpusoby s nejmensim podilem Zivé prdce.
Uskutetniuje se snaha nahradit nehygienickou prdci pienosngch moto-
rovych pil plné mechanizovanou praci samojizdnych jednooperaénich ka-
cecich, odvétvovacich i odkorriovacich a zkracovacich strojii nebo jejich
vykonnych souprav. Nastupuje jiz i u nds vyvoj viceoperaénich tézebns
dopravnich strojii s minimdlnim poétem obsluhy, s primym i ddlkovym
Fizenim a s vyuzivdnim automatizace vyroby.

Namdhavd prdce pri soustiedovdni dieva univerzdlnimi traktory je
nahrazovdna specidlnimi lesnimi traktory, traktory pro beziivazkové pii-
bliZovani dreva a vysoce vykonnymi traktorovymi vyvdzecimi soupra-
vami s naklddacimi i sklddacimi adaptéry pouZitelnymi v pievdiné vétsi-
né nasich lesnich oblasti.

Rovnéz pri odvozu dreva se stdle vice uplatiiuji té28i a vykonnéjsi
nakladni automobily i téZkotondzni odvozni soupravy vybavené veSke-
rymi nezbytnymi adaptéry pro efektivni odvoz dreva Cetnym odbérate-
liim, predevsim pro rychlé nakldddni, prevdieni a skldddani. Nastup vyssi
urovné mechanizace tézby a dopravy u nds rovnéZ podstatné ovlivnil
vy83i podil hospoddiského zpiusobu paseéného a vy3si koncentraci vijro-
by. V naSich vgrobnich podminkdch se uplatiiuje metoda kmenovd viude
tam, kde je mozZno drevo hospoddrné manipulovat na vhodniych skla-
dech a dopravovat vzddlenym odbératelim po Zeleznici nebo téZkotondz-
nimi odvazecimi soupravami. Metoda sortimentovd se pouZivd v oblastech
s vét§im poétem blizkych odbérateli riznjch sortimenti dreva a u les-
nich zdvodii, které nemaji manipulaéni sklady. VyuZiti té%ebni §tépkovact
metody je u nds zatim velmi omezeno, nebot na prijem a zpracovdni
vétsiho kvanta prumyslovych §tépek nejsou nadi odbératelé jesté plné
zarizeni. Po wvybaveni prislusngch zpracovatelskiych zdvodii vedkergm
potrebnym zarizenim budou pak moci byt doddvdny viechny potéiebni
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zbytky dieva ve formé Stépek k dalsimu primyslovému zpracovdni. Les-
ni hospoddrstvi se jiz dnes vyzkumné a vgvojové zabyva jejich raciondl-
nim sbérem a opracovdvdnim. Také metoda stromovd, kterd se dnes u nds
misty pouzivd, bude moci byt v uréitjch podminkdch vice vyuZita i v pro-
birkovygeh porostech aZ bude vyireSen odbér §tépek v §Sir§im méritku
a moznost jejich upotrebeni v energetice a v chemickém primyslu nebo
ke zpracovdni na levny a hodnotny priimyslovy vyrobek. Nezdvisi tedy
vyuziti metody stromové a Stépkovaci pouze na lesnim hospoddrstvi, ale
také na dievozpracujicim primyslu.

Vysoky stupeii mechanizace byl dosazen na manipulaéné ex-
pediénich skladech dreva vyssi vyrobni kapacity ndlezZeji-
cich lesnimu hospodarstvi. Bez nich se naSe lesni hospoddistvi vyrdbéjict
v lese kmeny neobejde, dokud se na jejich manipulaci nezaridi sami od-
bératelé. Na manipulaénich skladech stoupd uroveii mechanizace vykon-
nymi zkracovacimi a odkoriiovacimi stroji i stroji pro vnitroskladovou
dopravu nebo pro nakldddni a skldddni, pop¥. i novymi vkonnymi ma-
nipulacnimi linkami, vyuZivajicimi jiz i édsteénou automatizaci vyrob-
ntho procesu. Zavadénim sortimentové metotly v naSich lesich nelze sou-
¢asné zapominat i na nutny rozvoj ve vystavbé a mechanizaci manipu-
lacné expeditnich skladii. Metoda kmenovd s manipulaci na skladech
bude mit v nalich vyrobnich podminkdch uplatnéni dotud, dokud nebu-
dou odbératelé schopni bézné kmeny prejimat a na potrebné sortimenty
sami zkracovat. -

Jednim z vdingch a dosud nevyreSenych problémii u nds je méreni
objemu téZeného dreva a vjroba velkého podtu sortimenti. Je neracio-
ndlni a neekonomické, aby dnes jiz automaticky méreny a samodinné
registrovany objem vyrabénich sortimenti jak v lese, tak i na skladech
musel byt preddvdn odbérateliim po jednotlivych kusech. Tento problém
miiZe ovsem lesni hospoddrstvi vyresit pouze dohodou s odbérateli.

Rovnéz tiidéni a druhovdni vytézeného dreva je dnes stdle
jesté v provozu zdlouhavou a ndroénou praci bez ditkladné mechanizace,
i kdyz je k tomu ucelu vyfeSen a v provozu hlavné skladit v zahranic¢i za-
pojen znaény pocet vhodnich pristrojii a zarizeni. Ke zjednoduseni tii-
déni dreva a snizeni poétu sortimenti je potieba rovnéz diikladnd spolu-
prdce a souhlas odbérateli.

Ndstup velmi vykonné a tézké mechanizace téZebné dopravniho pro-
cesu se neobejde bez ndleZitého zpristupnéni lesnich oblasti i jednotli-
vych porosti dikladnou siti cest. Lesni cesty viech typi musi od-
povidat svou §iFi a tinosnosti i jejich vedenim v terénu potiebdm dnesiii
mechanizace. Zastarald sit lesnich cest stavénd zpravidla pro lehké do-
pravni prostiedky a jiné hospoddiské celky plné nevyhovuje a must byt
pro dnesni dopravni prostiedky upravovdna i nové budovdna a Stdle
Fddné udriovdana. Spatny stav lesnich cest vede k mensi pojezdové rych-
losti, k vétsim poruchdm a prostojitm odvoznich prostiedki, k naru$o-
vdni rytmiénosti vyrobniho procesu, k nevyuzivdni dovolené nosnosti
vozidel a ke sniZovdni jejich vgkonnosti.

I kdyz pro vystavbu a tdrzbu lesnich cest miuzZeme prejimat mecha-
nizaéni prostiedky ze stavebnictvi, mdme presto Fadu specidalnich staveb-
nich strojii nebo adaptérit uréenych vyhradné pro lesni dopravni Sif.
Dalsi vyzkum a vyvoj sméfuje ke stdalému zdokonalovani specidlnich sta-
vebnich strojii pro lesni hospoddrstvi a ke snaze maximdlné vyuZivat
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vlastnich stavebnich materidlii za ucelem zleviiovdni vystavby a udriby
lesnich cest.

Postupujici a stdle se zdokonalujici mechanizace péstebnich, téZeb-
né dopravnich, manipulaénich a stavebnich praci v lesnim hospoddistvi
vede ke stoupdni ndrokii na udribu a opravy stroji. Bez nich rychle klesd
udinnost mechanizaénich prostiedkii i sebedokonalejsich vyrobnich me-
tod. Udrzbé a opravdm lesnickijch mechanizaénich prostiedkit musi byt
vénovdna prvoradd péce. Ta viak nezdvisi zase jenom na samotném les-
nim hospoddistvi, ale i na naSem strojirenstvi a hlavné na trvalych
a véasnych doddvkdch ndhradnich dilii a véasném zajisténi generdlnich
oprav. I v tom sméru musi u nds nastoupit dokonalejsi spoluprdce s vy-
robnimi zdavody.

Vikonné stroje a dokonalé technologie by nemohly plnit vysoké vy-
robni tkoly v lesnim hospoddistvi bez rddné a vysoce kvalifikované ob-
sluhy stroji a bez ndleZité organizace a Fizeni mechanizované prdce. Se
stoupajici @irovni mechanizace a nastupujici automatizaci v lesnim hos-
poddrstvi stoupaji i kvalifikgéni poZadavky na vSechny profese v les-
nictvi. V tom sméru naSe lésni hospoddistvi plni svij ikol a stard se
o stdlou vychovu a dalsi Skoleni pracujicich vdech stupiii a na vsech
jeho tsecich. Nastupujici nové sloZité jedno- i viceoperaéni stroje vyza-
duji stdle vy3$8i odbornou technickou kuvalifikaci obsluhy a Fidicich or-
gadnit, maji-li plnit itkoly v rdmei své vyrobni kapacity. PoZadavek na
Fddné pldnovdni, pFipravu, organizaci a fizeni prdce znaéné stoupd.

Komplexné mechanizovand prdce zajiStuje plynuly proces viyroby
v uréitém pracovnim rytmu, ktery ovSem nesmi piekroéit dovolenou
mez unavy pracujicich. Proto musi byt veSkeré mechanizaéni prostied-
ky a nové technologie vyvijeny, projektovdny a sledovdny z ergo
nomického hlediska, méfenim exergie podloZeny i veskeré nor-
my prdce. V tom sméru naSe lesni hospoddrstvi postupuje v pronim sledu
ve svétovém méritku.

ObtizZnéjsi podminky pro technicky rozvoj jsou v lesich horskijch
oblasti. V nich je nutno poéitat s pomalejs§im rozvojem a horsim vyuZi-
tim stroji i novych progresivnich technologii.

Stejné tomu je v rekreadénich lesich. Nelze v nich plné
uplatnit téiké a vysoce vykonné stroje, ponévadi prdce v nich budou
vzdy kondany na mensich plochdch s vétsi rozptylenosti. Tézba a doprava
dieva se bude dit s vétSim ohledem na pidu, podrost a mateéni porost.
Rovnéz obnovu lesa a pé¢i o porosty nebude moino v podminkdch hor-
skych a rekreacnich lesi vykondvat plné mechanizované a vzdy se v nich
uplatni vy$3i podil rucni prdce. Budou tedy ve$keré prdce v téchto lesich
Casové i fyzicky ndroénéjsi, pouzivané stroje méné vijkonné, zavddéné
technologie pracnéjsi, coz ve snizZi podstatné produktivitu prdce, ZvySi
vyrobni ndklady a zhorsi hospoddrnost provozu.

JiZz dnes miiZeme s uspokojenim konstatovat, ze jsme tuspésné preko-
nali technickou zaostalost v nasem lesnictvi a Ze jsme nastoupili cestu
socialistické velkovyroby. Dnedni dosazené uspéchy ndm vsak musi byt
pobidkou k prekondni zbyvajicich neuspokojivijch ekonomickiych obtizi.

Prof. Dr. Ing. Vaclav Douda, CSec.
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NOVA TECHNIKA PRI UMELE OBNOVE LESA

V. Staud, V. Prokes

STAUD, V. — PROKES, V. (Vyzkumna stanice VULHM, Kitiny u Brna). Novd
technika pri umélé obnoveé lesa. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 465-478.

Racionalizace umélé obnovy novou technikou je velmi aktualni. Ubytek pra-
covnich sil a obtiZznost manualni prace pri obnové zputsobuje nartstani dispro-
porce proti téZebné vyrobnimu procesu. Kromé této nevyrovnanosti nastava
odtrzenost obou vyrobnich procest misto vytvareni vzajemné vhodnych pred-
pokladi. V CSR se zalesnuje roéné cca 30000 ha ploch, z éehoz 90, objemu
tvori uméla obnova. Pres vSechny snahy bylo reSeni nekompletni a pozornost
byla vénovana jen nékterym operacim bez radné technologické pripravy. Ani
ve svété neni tato problematika zcela vyie$ena. Uspéchlt bylo dosaZeno spise
v jednoduchych prirodné vyrobnich podminkach. Vyhled a nové reSeni predpo-
klada komplexni pojeti tohoto procesu od péstovani sadebniho materialu az po
zajisténou kulturu. Smeér racionalizace je zaméien jednak na zvySovani kvality
a ekonomické efektivnosti kultur, a to diferenciaci sadebniho materialu, melio-
ra¢nimi opatienimi véetné hnojeni a uéinnou obnovou kultur, jednak na sniZeni
pracnosti umeélé obnovy technizaci, kterd by umoznila 1épe zhodnotit vhodnou
agrotechnickou lhutu a odstranila tak nepriznivé pusobeni sezénnosti. Prechod od
tradi¢ni ruéni prace k uc¢innému vyuzivani nové techniky pri umélé obnové
lesa v naSich velmi pestrych vyrobnich podminkach se neobejde bez projektové
¢innosti v pripravé vyroby, a to do takovych detaila, které umozni hladky pra-
béh a maximalni vyuziti omezené lhity pro umeélou obnovu.

lesnicka technika; umeéla obnova; racionalizace

Racionalizace umeélé obnovy lesa novou technikou je problém, jehoZ
reSeni je velmi aktudlni. Naléhavost FeSeni vyplyva kromé jiného hlavné
z disledkl ubytku pracovnich sil z vyrobniho procesu, jehoZ technologie
byla dosud zaloZena prevazné na rucni prdci. PFevaha ruc¢ni prace byla
zplisobena mnohem obtizn€j$imi vyrobnimi podminkami pro technizaci
ve srovnani s téZebné vyrobnim procesem. Z této skuteCnosti vyplynulo
i konzervativni pojeti zaloZené na predpokladu, Ze sloZité vyrobni pod-
minky lze zvladnout jen rucni praci, kterd je znacné adaptivni ke slo-
zitému vyrobnimu procesu. Zna¢na disproporce, kterd zacind nartistat
v produktivit®é prdce mezi téZebné a péstebné vyrobnim procesem (na
uiseku umeélé obnovy) zplisobuje nevyrovnanost v potfebné turovni. Tato
disproporce podporuje odtrZzenost obou procesti misto vytvareni vzajemné
vhodnych technologickych predpokladt.

SOUCASNY STAV

V CSR se ro¢né& zalesiiuje kolem 30 000 ha ploch s velmi bohatym
sortimentem sadebniho materidlu. Nejvétsi podil pak zaujimaji hlavn#
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dfeviny hospodafrské, a to smrk, borovice, buk a dub. V soucasné dobé
se pocita s tim, Ze 90 % objemu zalesfiovani bude zaujimat umé&ld obnova
a 10 % obnova prirozena. Tato koncepce vyplyva z nového pojeti a kvan-
tifikace hospodarskych zptisobti v lesnim hospodafstvi CSR a je vyraz-
nym podkladem pro technologickou orientaci celého feSeni. Celkova
droveil zalesiiovani u nds, zvlasté pak stav technizace tohoto vyrobniho
procesu, pies vSechny dosaZené pokroky neodpovida souCasné potfebé.
Je to patrno zejména ve srovnani s ostatnimi racionaliza¢nimi prvky,
které do tohoto procesu pronikaji, ale i ve srovnani s ostatnimi vyrob-
nimi procesy, pfedevSim s tézbou.

Da se konstatovat, Ze jde spiSe o mechanizovdni nékterych dilcich
operaci bez uceleného komplexniho technologického pojeti celého pro-
cesu umeélé obnovy. (Jde napf. o nasazovani sdzecich strojii na nepii-
pravend pracovisté nebo jen o dil¢i pfipravu pldy dilkovaci apod.)
Chybi Casto soundlezitost s navazujicimi technologiemi ostatnich vyrob-
nich procesti, napf. péstovani sadebniho materidalu, nebo jeSté markant-
néji s t&Zebné vyrobnim procesem. Casto v3ak i uvnitf vlastni technologie
neni vytvarena technologicka ndvaznost mezi operacemi, které se vyko-
navaji izolované. Jde napf. o technologickou pfFipravu pracovist, o pii-
pravu ptdy, o likvidaci bufené a néarostli pfed mechanizovanou vysad-
bou. Mnohdy se tyto operace uskuteciiuji naradim, jehoZ pracovni
vykonnost je vysokd, ale kvalita pro strojové vysazovani kultury nedo-
stateCnd nebo nevhodna.

RovnéZz manipulaci se sadebnim materidlem ve smyslu pohotového
zasobeni (Cerstvymi sazenicemi) aZ ke stroji neni dosud vénovana na-
leZitd péce. Sem patrfi rovnéZ problém vhodného sadebniho materidlu,
specializovaného pro mechanizovanou vysadbu. Pomérné lepsi drovné
v komplexnim pojeti je dosahovano v oblasti borového hospodarstvi s ce-
loploSnou prFipravou pudy. Tato oblast ovSem pres svoji dileZitost nedo-
sahuje vyznamu, Ktery zaujima prevaZna vétSina zalesniovanych ploch
v CSR. Ten tkvi v paseénych plochach bez celoploiné pripravy pid, a to
v oblastech typologicky a terénné€ velmi rozmanitych.

Urcité uspéchy v technizaci byly dosaZeny spiSe pri zakladani kul-
tur na nelesnich ptdach (Riedl 1953) nebo pfi zalesiiovani okoli
piehrad (Piskula 1953, Lokvenc, Rehounek 1974), kde na-
ro¢nost na technologii i techniku je v porovndni s pasecnymi plocha-
mi nizsi.

V disledku dosud prevlddajici ruéni prace pii umélé obnové na
pasecnych plochéach vyvstava nejen problém ubytku pracovnich sil a sou-
visejici nizké produktivity préace, ale predevSim téZ problém nedostatec-
ného zhodnoceni agrotechnickych lhiit, nejvhodnéjsich k vysadbé. Bude
tfeba lépe zhodnotit vSechny dobré prvky starych technologii s novym
pojetim techniky tak, aby agrotechnické Ilhiity byly mnohem lépe
vyuZzity.

Da se shrnout, Ze sice byly ovéfovany i nékteré dovezené zalesiio-
vaci stroje, avSak uspéch nebyl Casto v souladu s ocekavanim v disled-
ku nekompletni pfipravy nebo jeSté€ Castéji v jejich omezené pouZitel-
nosti v na8ich vyrobnich podminkach. Z dovezené zahranicni techniky
je tfeba jmenovat finské kotouCové brany pro pripravu pfidy, dédle pak
v posledni dobé sazeci rakousky stroj Qwickwood, finsky sézeci stroj
TTS-Planther. S témito mechanizacnimi prostfedky byly zapocCaty prvé
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prace pri umeélé obnové. Dosazené vysledky budou zhodnoceny déle. Ze
star8ich osv€dcenych pluh@i pro pripravu plidy je tfeba jmenovat pluhy
Kromberger, pluh Eman a nékteré dovezené pluhy Waldmeister z NDR
pro pruhovou pfFipravu plidy. Podle dosud ziskanych zkuSenosti pluh pro
pruhovou pripravu pidy je jednim ze zdkladnich prostfedkii i pro mo-
derni technologii v této operaci. Z motomanudlnich prostfedki ma jiZ
urCitou tradici motorovy dtlkovaé, dfive u nds vyrdbény (1953—1956},
dnes dovazZeny (STIHL). Tyto dilkovace spolu s jinym racionalizovanym
naradim zlstanou i nadale hlavnimi prostfedky pro technologie v pod-
minkéach, kde nelze vyuZit techniky na bazi traktorového nosice.

Na plochach, kde se uplatiiuje celoplosné priprava ptdy s dobyva-
nim pafezli, je pfevazné vyuZivana klucici radlice na Stalinci-100, k orb&
pak tézsi pluhy.

Vysadba se zacCind mechanizovat teprve v soucasné dobé& na principu
sazeciho stroje Acord dvouclankového (ZN Ing. Vaclava Dlouhéhoj.
Stav této problematiky v zahranici je rozdilny a odpovida prevazné vy-
robnim podminkdm dané zemé. DA se konstatovat, Ze vySSi technické
urovné bylo dosazZeno v jednodus$ich terénnich a pldnich podmink&ch.
Naproti tomu v podminkdach terénné naroc¢néjSich neni tato problemati-
ka zvladnuta. Mezi tFi hlavni koncep¢ni smeéry, které se ve vyspélych
statech uplatnily, a to nikoliv jen v technizaci, ale v komplexn&jSim
pojeti celé technologie véetné péstebné technickych aspektii, patfi:

Technologicka koncepce umélé obnovy v rovinatych terénech s lehci-
mi plidami v borovych oblastech, které se namnoze bliZi plantaZnimu
zptisobu péstovani.

Technologie umélé obnovy pomoci obalovanych sazenic, zpravidla
semendckl, v jednodussich stanoviStnich pomérech s menSim vyskytem
nebezpeci zabufenéni.

Zalesniovani silnymi prostokoFennymi sazenicemi s vysokou morfo-
logickou kvalitou v oblastech, kde plisobeni bufené je priivodnim jevem
stanovi§t. Soucasné jde zpravidla o terény cClenité s velmi pestrymi sta-
novistnimi poméry.

U prvé koncepce jde prevazné o velmi rozsahlou celoploSnou pfi-
pravu phdy na pasecnych plochach tak, aby néslednéd operace, tj. vy-
sadba a oSetfovani, byla proveditelnd jiz lehCi technikou. Soucasné pod-
statnym rysem této koncepce je prostorové usporfadani vysadeb, které
vytvari podminky pro technizaci vSech druhti zdsahti a operaci pri oSetfo-
vani, ochrané a péstovani zaloZené kultury. K pripravé pldy je pouZi-
véna zpravidla tézsi technika vcetné kluCeni pafez a hluboké orby. Ale
i tam, kde se pafezy nedobyvaji a kaci se pfisné troviiové, jsou k celo-
ploSnému zpracovani pudy pouZivany té€zké brany (hmotnost 2—3 t)
k hlubSi celoplo$Sné priprave. Vysadba se provadi vicefadkovymi séaze-
cimi agregéaty vétSinou typu Acord. I u nés je tato technologie aktudlni
a plné pouzitelnd v oblastech lesli s lehkymi ptidami.

Druhy smeér souvisi s §ir§im uplatiiovanim obalovanych sazenic a vy-
uzitim jejich vyhod. Severské staty, které péstuji sazenice intenzivnimi
metodami, jsou zaméreny pfevazné€ na obalované semendcky, popi. na
stfedné silné obalované sazenice, které soucCasné vytvafeji predpoklady
pro komplexni racionalizaci at ru¢nim néaradim, nebo technizaci. Tyto
technologie jsou ovSem umozZnény také tim, Ze tamni stanovistni pomeéry
jsou znacné jednoduché s mensim nebezpecim bufené a s priznivou bi-

LESNICTVI — 10718 467



lanci vlhkostnich pomérti. Tamni podminky umoZnily vyuZivdni vysoce
propracované kontinudalni technologie aZ po zajiSténou kulturu. V ostat-
nich evropskych stdtech se pouZiva rovnéZz technologie s obalovanymi
sazenicemi, ale spiSe velkoobjemovymi (relativné) RCK, PE-sacky, ovSem
s omezenou moznosti vyuZiti techniky. Racionalizacni predpoklady jsou
obtiznéjsi, avSak v komplexnim pojeti cile (tj. zajiSténi kultury) po-
zitivni.

Treti smér je charakteristicky v téch evropskych statech, kde pro-
stfedi pasecnych ploch neni tak priznivé a kde hrozi zabufenéni ploch.
Problém se FeSi pouZivadnim silnych sazenit s vysokou morfologickou
hodnotou. Vysazuji se sazenice silné, stupriovité, které mohou konkuro-
vat bufeni. DlleZitym pFedpokladem ovSem je pecClivd technika sadby,
aby nevznikal Sok po presazeni. Tato technologie je uplatiiovdana dosud
pfevazné rué¢nim zplisobem bez pouZiti mechanizace. Jsou zde znacné re-
proto, Ze jde o terény Clenité a znac¢né naroc¢né co do jejich prtijezdnosti.
Da se konstatovat, Ze téchto podminek je u nas vétSina.

VYHLED A RESENI

Vyhled a koncepce umeélé obnovy v oblasti techniky a technologie
v CSR je charakterizovan poZadavkem vyp@stovani zajisténé Kkultury
v co nejkratSi dobé s minimdlnimi naroky na Zzivou prdaci a na néaklady.
Reseni racionalizace v oblasti produktivity prdce je vzhledem k trvalé-
mu ubytku pracovnich sil prvofadym tukolem. RovnéZ bude treba TeSit
omezeni sezonnosti pfi zvySovani kvality zakladanych kultur.

V koncepcich rozvoje lesniho hospodafrstvi (Pefina, Lokvenc
1973) se konstatuje, Ze je tfeba metodicky vychéazet z trvajiciho nedostat-
ku pracovnich sil, zvySujicich se naroki na kvalitu a hospodéarnost praci,
pozadavkl maximédlniho vyuZiti produk¢ni plochy lesa Gsp&3nym a vcas-
nym zalesnénim pasecnych ploch.

Smeér racionalizace s ohledem na uvedené zakladni baze reSeni je
zameéfen na zvySovani kvality a ekonomické efektivnosti kultur volbou
kvality sazenic diferencovanych podle prostredi, meliora¢nimi opatfeni-
mi (v€. hnojeni) a ochranou kultur proti bureni i ostatnim d¢initeliim od
jejich zaloZeni; sniZeni pracnosti pfi umé&lé obnové tspéSnou technizaci;
omezeni sezonnosti zalesfiovani pouzivanim obalovanych sazenic.

VesSkera racionalizaCni opatfeni péstebniho charakteru je tfeba FeSit
podle typologickych podkladii tak, aby byly vychodiskem pro diferen-
ciaci sadebniho materidlu, meliorac¢ni opatfeni a ochranu kultur.

Opatfeni smeéfujici k racionalizaci novou technikou a technizaci za-
lezi ve vyfFeSeni technologie a soustavy prostfedkil pro hlavni operace
pri umeélé obnové s vysokou kvalitou a produktivitou prace. Takovéato
technologie 1épe zhodnoti relativné kratkou jarni sezénu, a tim sniZi ne-
priznivé disledky sezonni Spicky. Pritom pfispéje ucéinné k FeSeni ne-
dostatku pracovnich sil, ktery branil dosud ucelnému vyuZiti nejoptimal-
néjsi agrotechnické lhitv k umeélé obnové v potifebném rozsahu.

KoneCné omezeni sezonnosti je dalsi oblasti, kterd vyznamné Fesi
disproporci v pracovnich silach v souvislosti s kumulaci praci do jarni
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1, 2. K ocisténi pasecné
plochy od Klestu a té-
zebnich zbytkti se po-
uziva shrnovacde Kklestu
SHK-12 na UKT nebo
shrnovace klestu na
LKT. — Release of the
felling area from slash
and logging residues
using the slash delivery
rake SHK-12 attached
to the general-purpose
wheeled tractor or forest
wheeled tractor

$picky, ale také v zavislosti na klimatickych podminkéach, a tim na kva-
lité zalesiiovacich praci. Jde predevSim o vyuZivani obalovanych sazenic,
vyuzivani pozdni letni a podzimni vysadby, zamezeni raSeni sazenic
v klimatizovanych skladech, pouZitim latek zamezujicich vysychéani sa-
zenic atd.

Kontinudlni a komplexni pojeti je koncepce, kterd ma podobné jako
téZebné vyrobni proces vytvorit podminky k dosaZeni vytcenych cilii.

Technizace celého procesu pfi umeélé obnové ma zhruba 5 oblasti
podle jednotlivych operaci. Jsou to predevSim:

Technika a technologie transportu a manipulace se sadebnim mate-
ridlem v nédvaznosti na sklizeil sazenic ve $kolkdch a na umélou obnovu
na pasecnych plochéach.

Technika a technologie pFfipravy ploch pro umélou obnovu.

Technika a technologie pfipravy ptdy pri umélé obnove.

Technika a technologie vlastni vysadby sazenic.

Technika a technologie ochrany a oSetfovani, popr. hnojeni zaloZe-
nych kultur.
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3, 4. K pruhové pripra-
vé pludy na plochach
ur¢enych k zalesnéni je
pouzivan pluh Kromber-
ger, popr. finské lesni
brany na LKT. — For
strip preparation of the
soil on areas to be
afforested the Krom-
berger plough is used,
or the Finnish forest
harrow attached to the
forest wheeled tractor

K takovému pojeti se pristupuje poprvé a je mozno tvrdit, Ze dosa-
vadni feSeni bylo .charakteristické (dik velké pestrosti vyrobnich pod-
minek) spiSe uspéchy jen v nékterych dilCich operacich. Oddélenost vy-
robnich oblasti semenarstvi, Skolkafstvi a vlastni obnovy byla typicka.
Naproti tomu ani ve svété neni tato problematika zcela vyFeSena a po-
kud je, pak nejsou vysledky pro naSe pomeéry zcela pouZitelné pro znacné
odliSné prirodni podminky.

Obdobné je tomu se soundaleZitosti téZby a umeélé obnovy na pasecné
ploSe, kde jde pri vyrobnim procesu o vytvareni predpokladiti pro vza-
jemné vyhodné podminky ve prospéch Zadanych parametrii vyroby. I zde
bude nutno revidovat nékteré nové vznikajici situace, které dosud nebyly
obvyklé. Jde o poZadavek predéni Cisté pasecné plochy pro obnovu s po-
vrchem, ktery neni rozbrazdén neodbornou praci se stroji, o vySku pa-
Fezll, kterd by méla odpovidat normé, o nezadouci surovinu stojici nebo
lezici, ktera je z hlediska péstebné& ochranného bezvyznamnd, z hlediska
vyuZiti malo efektivni a tvoli vazné prekazky v technizaci umélé obnovy.
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3. 6. Pro mechanizaci sklizné, dopravy, skladovani i vysadby sazenic je resena pale-
tizace sazenic ulozenych do prepravek. Obr. 5 archiv VS Krtiny, obr. 6 Ing. Helm,
B. Bystrica. — For mechanized operations with plants during harvesting, transpor-
tation, storage and planting the palletization of plants put into containers was solved.
Fig. 5 from the archives at Krtiny, Fig. 6 by Ing. Helm, B. Bystrica

Soucasné s timto problémem souvisi sladéni koncepci téZebnich s re-
Senim technizace umélé obnovy v oblasti tzv. sdruZenych pracovist. Jde
o vyuziti vyhod plynoucich z tohoto feSeni pro projektovdni umélé ob-
novy a s tim souvisejici technizace. Klasifikace ploch uréenych k umélé
obnové musi byt FeSena tak, aby davala parametry pro volbu odpovidajici
technologie a techniky. Je nutno vyZadovat, aby umeéle zaloZena kultura
odpovidala svym prostorovym uspofddanim poZadavk(um technizace pii
dalsich operacich vychovného a ochranného charakteru. Klasifikace spo-
lu s diferenciaci sadebniho materidlu je zakladnim zdrojem informaci
pro sestavu optiméalni technologie od pfipravy ploch a pldy aZ po volbu
technologie spolu se vSemi ostatnimi provozné organizac¢nimi opatfenimi
pro realizaci.

Jestlize budeme znat tyto informace v podobé konkrétnich udajf,
mame k dispozici zdkladni informace pro volbu GspéSné technologie pro
umélou obnovu. Informace typologického charakteru jsou prevazné za-
kladem pro biologickou oblast obnovy, zvlasté pak pro volbu a diferen-
ciaci sadebniho materidlu, pro zpasob prostorové upravy zakladané kul-
tury, pro volbu vhodné pfFipravy plidy, meliorace, dobu a zplisob vysad-
by, popf. hnojeni a ostatni opatfeni ke zdarnému zaloZeni a vyvinu kul-
tury. Naproti tomu z ni vyplyvaji i nékteré parametry, které ovliviiuji
volbu vlastni techniky. Jde napf. o druh sadebniho materialu, jeho ve-
likost a typ, stav plidniho pokryvu, bufeii, mechanické vlastnosti piidy,
jeji pripravu apod.

Druhou bazi pro ziskdvani parametrii mimo typologickou charakte-
ristiku jsou ty vyrobni podminky ploch, které vytvareji spiSe technickou
charakteristiku, i kdyZ se s parametry typologickymi znacné prostupuji.
Jde predevS8im o sklon terénu, jeho sjizdnost, povrchovy reliéf, piekazko-

LESNICTVI — 1973 471



7. Pohled na ryhovy sa-
zeci stroj pri praci. —
View of the drill plant-
ing machine in operation

vost, Gnosnost i stav padniho pokryvu, bylinného patra, jeho charakte-
ristiku, dédle mechanické vlastnosti plidy, jeji zpracovatelnost, kameni-
tost, vlhkost, mocnost, stav plochy po tézbé&, pokud se tyCe klestu a té-
zebnich zbytki, neZadoucich néarostii apod.

Jde téZ o expozici plochy, jeji tvar, pristupnost, velikost atd. Jak je
zrejmé, charakter ploch méa velmi rozmanité a bohaté Clenéni, pokud
jde o parametry, které jsou zdkladem pro volbu techniky a technologie.
Pokud jde o typologickou klasifikaci a z ni vyplyvajici parametry bio-
logického charakteru, je reSena v ramci péstebné technickych jednotek
{soubory lesnich typli podobnych vlastnosti). AvSak i nékteré para-
metry, které vyplyvaji pro techniku z této baze, lze stanovit globalné.

Naproti tomu parametry ostatni, které urcuji konkrétni plochy a kte-
ré maji technicky charakter, je tfeba urcit individualné pro kazZdé pra-
covisté s mirou presnosti, ktera ]e pro spravnou volbu techniky a tech-
nologie nutna.

Plochy urcené k umeélé obnové mohou mit bud podminky, které nelze
ovlivnit, nebo podminky, které je moZno upravit pro zvolenou technolo-
gii — tyto jsou pak predmétem uprav v ramci technologické pFipravy
pracovist, ev. predchoziho vyrobniho procesu, v naSem pripadé téZebni-
ho. Samozrejmé, Ze i pFi konstrukci vlastnich technologii v dil¢ich ope-
racich obnovy musi byt postupovano tak, aby byly vytvafeny pFedpon-
klady pro optimalni vykon a hlavné kvalitu néasledné préce.
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8. Pohled na jamkovaci
zarizeni na UKT. -—
View of the hole digger
attached to the general-
-purpose wheeled tractor

Z podminek, které jsou ovlivnitelné technologickou pfipravou, je
tfeba uvést alespoil nékteré. Jsou to v téZebnim procesu vySka pafezi,
stav zbytkd po t&€Zzb& a nevytéZenych stromt, pFiprava pldy, likvidace
bufené atd. Déle je to stav zpPistupnéni spoletné s t&Zebni technologii,
meliorace atd. K technologické pripravé se pfristupuje predevSim téz
u ploch kalamitnich, které zpravidla vyZaduji odliSny postup vzhledem
k potrfebné likvidaci vyvracenych patezii.

Po zjisténi vSech téchto dat je moZno sestavit technologie umélé
obnovy na konkrétnich plochéach. Jde pfedevSim o urcCeni sadebniho ma-
teridlu, jeho diferenciaci, dobu vysadby, prostorové usporadani kultury,
0 pripravu plochy k obnové, pfipravu pldy, jeji pfipadnou melioraci, boj
proti bufeni aZ po vSechna opatfeni, kterd jsou pro zaloZeni kultury
ucelna.

Teprve tehdy, kdyZ stanovime technologii pro zaloZeni kultury, je
mozno urcit jakymi prostfedky bude prace provedena s ohledem na jeil
racionalizaci. Je tfeba si ovSem uvédomit, Ze i zpétn€ ma technika vliv
na technologii, a to ve smyslu vytvafeni vzdajemné vyhodnych podminek.

Je tedy prfima souvislost mezi poZadavky technologie a technicko-
-ekonomickymi parametry techniky. PoZadavky na techniku je tfeba vy-
jadrit technickymi a ekonomickymi ukazateli techniky (stroji), zpra-
vidla na kartach stroji, které jsou sestaveny z firemni dokumentace
nebo vlastnich zkuSenosti ziskanych na obdobnych pracovistich.

Jsou-li k dispozici zdkladni technologie a zvolené prostredky (stro-
je), je mozno celou technologii vyhodnotit ndkladové a co do pracnosti
na zvolenou jednotku. PFi vyvoji techniky potfebné pro technizaci urcité
operace je ovSem tfeba daleko podrobné&jSich znalosti a zkuSenosti v da-
né operaci i v charakteru vyrobnich podminek, ve kterych operace pro-
biha tak, aby bylo dosaZeno uspokojivych vysledkii.

Je nutno si uvédomit, Ze pravé na tomto dseku jsou nasSe zkuSenosti
jeSté na nizké urovni, ¢imZ se stévé, Ze napf. pravé pri umeélé obnové
neni dosahovdno uspokojivych vysledkt v technice. Tato skutecnost
ovSem souvisi se znac¢né obtiZnou analyzou naSich velmi pestrych vyrob-
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9. Jamkova¢ na HR pri
praci na pase¢né plose.
Fotoarchiv VS Kitiny.
— Hole digger in ope-
ration on the felling
area. — Photoarchives at
Krtiny

nich podminek a s tim, Ze priprava pracovist spolu s vytvarenim podmi-
nek pro uspéSnou technizaci je stdle na nizké arovni.

Konkrétne u sazecich stroji (presto, Ze priklad lze vzit i z jiné ope-
race celé technologie), které tvofi vlastné zdkladni mechanizacni pro-
stfedek pri technizaci umélé obnovy, jsou pozadavky na technicko-eko-
nomické vlastnosti znacné sloZité a narocné.

Sazeci stroj musi obecné sazet kvalitné s vysokou ujimavosti, sazet
s vysokou produktivitou prace v porovndni proti ru¢ni préci, a to pomér-
né levné, alespoil na trovni dosavadnich nékladi. Konkrétné to pak zna-
mena, Ze sazeci stroj musi mit vysokou pritjezdnost po plose, kterd se ma
Fadové zalesnit podle pripraveného planu, a to na plochach jak s pfi-
pravenou pldou, tak i na plochach nepfipravenych.

Na nepripravenych plochédch je zpravidla primérné 400—600 pafe-
z0 i vice, raznych rozmeéri a rtznych vlastnosti co do polohy, vysky,
uloZeni kofenl v ptdé atd. Tato podminka se ovSem tyka celé soupravy,
tj. i nosice vlastniho stroje. Je to téZ poZzadavek zvladnuti mikroreliéfu
tak, aby bylo vyhovéno spravnému umisténi sazenice a tento pozadavek
byl lehce splnitelny. Celé sazecl zafFizeni musi byt lehce ovladatelné pro
spravnou volbu polchy pri praci i prfi prenaSeni pfes pfekazky. DalSimi
poZadavky jsou:

Zpracovatelnost plidy v co nejSirSim spektru, jeji drobeni a miseni
v jamce nebo ryze, pfekondvani prekazek v plQde, jako jsou koreny, ka-
meny, pohotova hloubka zpracovani podle velikosti sazenic, dobré uza-
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vieni kofenového systému v ptidé v¢. pFitlaceni kofent v ptidé k obno-
veni kontinuity a vzlinani vody. Vytvofeni prostoru pro vloZeni a uzavie-
ni kofenového systému s jeho minimdalni deformaci.

Pozadavek Sirokého sortimentu sazenic co do velikosti, typu a jejich
korenového systému.

PoZadavek dokonalé funkce, coZ znamena vysadbu bez rucnich
aprav vysazenych sazenic.

Maximalni vyuZiti fady pro vysadbu. I kdyZz zde hraje hlavni roli
pocet prekazek na plose.

Prace v bufeni, kde je pfiprava plidy netcelnd. Nap¥. pri obnové
v néarostech borlivky s velkymi sazenicemi.

Univerzdlni pouZiti v pFipravenych i nepfipravenych pudéach.

Vysoka vykonnost, jednoduchd obsluha.

BezpecCnost prace.

Z uvedeného je zfejmé, Ze naroky na technicko-ekonomické para-
metry strojit jsou vysoké a jen madlo stroji je spliluje. Naproti tomu jsou
v3ak i jisté moZnosti pFizplsobeni celé technologie technice, tzv. tech-
nologickou pripravou pracovist, nebo dokonce péstovanim sazenic vhod-
nych pro mechanizovanou vysadbu.

Dosavadni zkuSenosti s ovéfovanim novych strojii jsou takové, Ze
nejsnazsi volba je u celoploSné pripravenych ptd v oblasti bort. Vybér
prostfedki necini potiZe, dokonce se daji sestavit do vicefadkovych agre-
gatl. Tyto oblasti nejsou ovSem hlavni doménou naSich tvah. Ty jsou
pfevazné na plochédch s parezy a s plidou nepfipravenou nebo pfFiprave-
nou v pruzich. Na ostatnich plochéach naSich lesnich typl pFfevazné tam,
kde se pripravuje ptida jen pomistné nebo pasové, popf. se vysazuje do.
pudy bez pripravy, je vybér techniky mnohem obtiZnéjsi.

SAZECI STROJ QWICKWOOD

Tento stroj je dovezen z Rakouska a je u nds dostateCn€ znam. Je
to stroj se sazecim ramenem, a tim vlastné mechanickym podavanim sa-
zenic do pudy. Hloubka sazeni se nastavuje konstantné. Je velmi vykon-
ny, hlavné pro vétSi sazenice jehlicnaté. Ma vSak z hlediska naSich po-
Zadavkl nékteré nedostatky. PredevSim, Ze v nepfipravenych putdach
nezaruc¢uje dodrzeni sprdvné hloubky sadby, protoZe mikroreliéf spolu
s meénici se tlouStkou ptdniho pokryvu neni v souladu s konstantné na-
stavenou hloubkou sadby. Z toho prameni velky podil Spatné zasazenych
sazenic. Pro malé sazenice je stroj méné vhodny. Pri jizdé pres prekazky
je ovladan ridicem traktoru, coZ je rovnéZ urcitd nevyhoda.

SAZECI STROJ TTS-PLANTHER

Je to stroj, ktery je agregovan s plidni frézou pro pfFipravu ptdy..
MiiZe ovSem sdazet i bez frézy. Agregat byl vyvinut pro plidy s vysokym
obsahem humusu. Ve vétSiné naSich podminek je sdzeni do Cerstvé
zkyprené pidy frézou znacCné problematické. Jinak lze strojem sazet na
plochach leh¢iho typu, které maji malo prekaZek. Stroj se osvédcil na
celoplo$né pripravenych pGdach na Teplicku. Kvalita vysadby je dobra.
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Pidni fréza vSak neni stavéna do naSich podminek. RovnéZz cely agregat
je obtizné& ovladatelny, zvlasté pri vyskytu pafezi. Ryha je vytvarena
diskovym ustrojim, které je v kamenitych pidach dosti zranitelné.

RYHOVY SAZECI STROJ

Na podkladé analyzy naSich vyrobnich podminek a poZadavki, vy-
plyvajicich z ndroku na umeélou obnovu, jakoZ i na zdkladé zkuSenosti
s dosud zndmou technikou, byl navrZen a vyvinut jednak ryhovy sazeci
stroj, jednak dtlkovaci zafrizeni.

Ryhovy sdzeci stroj je jednofddkovy sdzeci stroj, ktery je urCen
pro pripravené a nepripravené pilidy zbavené téZebnich zbytk{i. Sazeci
radlice je ovladana z mista sazeCe, takZe hloubka ryhy je volitelna bé-
hem sazeni. To ma znacny vyznam pro kvalitu vysadby. Sazenice se
vkladaji ruc¢né, coz ovliviluje dobré dodrZovani sprdvného umisténi sa-
zenice v ryze, popf. okamzZitou opravu uloZeni. Stroj zméha terén s pa-
fezy vysokymi aZ 35 cm. Daji se s nim dodrZovat i hust3i spony, praktic-
ky od 50 cm. Rovnéz je mozno ho vyuZit pro prostokofenné i pro obalo-
vané sazenice (s primeérem balu az do 10 cm). Ve vyvoji je rovnéZz pFi-
hnojovac sazenic. Stroj je neseny na kolovém traktoru Z-6748 s vysokou
prijezdnosti a stabilitou. Pracuje do 10 % po i proti svahu, od 10 % do
30—35 % po svahu. Jeho vykonnost je na pasece u sponu 1 m 400—500
smrkovych sazenic za h, u borovice 500—700 sazenic za h. Dik ru¢nimu
vkladani, pracuje s dvouc€lennou posddkou, ponévadZ zpravidla nepotie-
buje vysazené sazenice opravovat. Stroj byl ovéfen na 14 lesnich zavo-
dech s rtznymi vyrobnimi podminkami s uspéchem, takZe byl schvdalea
do sériové vyroby a byl dodavan jiz pro jarni sezonu 1978.

DVOJJAMKOVAC NESENY NA UKT

Jde o nové vyvijeny stroj pro dilkovou pFipravu pldy s pripadnym
ploSkovanim. Vysadba se provaddi rucné sazenicemi, které traktor nese
sebou. Pri ovéfovani funkéniho modelu bylo dosaZeno vykonnosti aZ
175 jamek za 1 h operativniho Casu. Hydraulicky pohanéné rotac¢ni na-
stroje jsou umistény po obou strandch traktoru v zorném poli trakto-
risty. PreruSovany pojezd mé servooviadani. Néastroje je moZno meénit
podle podminek. Je vhodny pro vétsi jamky s okolni pFipravou ptdy. Pra-
cuje se s péticlennou cetou.

DULKOVACI ZARIZENI NA HYDRAULICKE RUCE

Pro velké sazenice prostokofenové i obalované je ve vyvoji vrtaci
zafizeni, které lze namontovat na hydraulickou ruku. Zafizeni je urceno
pro plochy, které nejsou sjizdné pro prijezd pri Fadovych vysadbéach.
Plocha se zpfistupni jen ¢astec¢né podle dosahu hydraulické ruky. Vrtaci
zafizenl pfipravi dilky a padu kolem sazenice. Sazenice se vysazuji
ruCné. Jamkovaci lze sdzet vSechny druhy obalovanych sazenic, ovSem
s nepomérné mensi vykonnosti (asi 1/4) v porovnani s ryhovymi sazecimi
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stroji a s vy3Simi ndklady. Naproti tomu ovSem jde nebo by mélo jit
o specifikovany zpilisob vysadby, dany poZadavky diferenciace, a to pfe-
vaZné u sazenic vétSich, které presahuji moznosti jinych (vétSinou ry-
hovych) sézecich stroju.

ZAVER

Péstebné vyrobni proces, ktery nemd tak pfiznivé podminky pro
technizaci jako napt. téZebni proces, zavisi na tom, aby vSe, co méa urcité
pfedpoklady, bylo mechanizovdno a technizovano s néleZitym efektem.
Velkovyrobni formy, kterymi se bezesporu nasSe zameéry v technologické
koncepci vyznacuji, nelze realizovat Zivelné&, ale pljde nutn& o projek-
tovou €innost v pFipravé vyroby, a to do takovych detaild, které umozZni
hladky pribéh a maximéalni vyuZiti omezené lh{ity, dané dosud sezoén-
nosti. Proces umélé obnovy znac¢né zavisi na klimatickych a pfirodnich
podminkdch a tak jsme postaveni pred ukol tyto podminky totdlné
exploatovat a vyfeSit. Je ndm zndmo, Ze vétSina snah ztroskotala pravé
na useku pfipravy vyroby, resp. Ze vétSina snah smeéfovala spiSe jen
k findlni operaci, tj. sdzeni, i na pracovistich, kterda bez pfipravy nebyla
schopna dat oCekdvany vysledek.

Je proto nutné, aby byly dofeSeny vSechny potFebné operace pro
dokompletovani a technizaci celé technologie umélé obnovy lesa, a to
s plnym zfetelem na diferenciaci zptisobli obnovy lesnich porosti.

Doslo dne 24. 11. 1977
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TeXHHKA IIpH HMCKYCCTBEHHOM necoBo3obuosmenmmu. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 465-478.

Panmonanusanns MCKyCCTBEHHOTO JIECOBO30OHOBJIEHMs HOROI TeXHMKOIl BechbMa aKTyabHa.
Y6uip paBoueil cuabl M TPyAOEMKOCTh PY4HOrO Tpyda TPH BO3OOHOBIEHHMH Jeca BbI3LIBAKLT
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HapacTaHue IMCIPONOPLMHM C IIPOLeCCOM IPOM3BONCTBA M IKCILUyaTanmmu Jjeca. Kpome storo He-
COOTBETCTBMA BO3HHKaeT OTDPHIB OOOMX ITPOM3BOIACTBEHHBIX IIPOLECCOB * BMECTO  CO3NABAHUA
B3aMMHO IPONOPIMOHANBHIX IPEeANOCHIIOK.

B YCP exerogHo mpoussBonurcs obinecenue oxosno 30 Thic. ra mnomalei, B TOM uucie
909/, obujero ofwmema mpencTasjiseT MCKyCCTBEHHOe BO30GHOBJeHMe. HbIHemHMH ypOBEHL TeXHU-
sauMu He oTpedaerT norpebHoctH. HecMOTps Ha Bce CTpeMJeHMs pemleHHe G6BIIO HEKOMILIEKCHEIM
¥ BHHMaHHe YIEJAJOCh JIHIIL HEKOTOPHIM OmepauusM 6e3 TUIATENbHOH TEXHOJIOTHYECKOH TI0i-
rorosku, JTa mnpofieMaTHKa BO BCeEM MHpe pelleHa He IIOJHOCThIO. YCHEeXOB IOCTHTaJH CcKopee
B IIPOCTHIX IPHPONHBIX IPOM3BOACTBEHHBIX YCJIOBHAX.

Hepcnemusa 1 HOBOe peuieHHe npezmo.naralor KOMIUIEKCHBIIT TIONXOI K 3TOMYy T1IpoLeccy
OT BBIPAIIMBAHMA JIECONOCANOYHOrO MaTepuaja M BIJIOTH 10 CHPOPMHPOBABUIEHCA KyJbTYDDI.
Hamnpasienue palMoHajM3aLMH OPHMEHTHpPYeTCss Ha TIIOBGbIIIeHMe KayecTBA M OKOHOMMYECKOIt
5GPeKTHBHOCTH KyJbTYp, a MHMeHHo auddepeHIManMeil JIECONOCANOEHOrO MaTepuana, MejlHopa-
TMBHBIMH MEPOTIPUATHAMM, BKIiouad yuobpeHHe M HeiiCTBEHHOe BO30OHOBJEHME KyJbTyp, M Ha
CHMJKEHHMEe TpPYIOeMKOCTH HCKyCCTBEHHOro BO300HOBJEHHsA 3dekTUBHON TexHM3auMel, Koropas
noasoyia Obl Jydlle MCMNOJB30BATh IPABMJILHBIE arpOTEXHHMUECKMe CPOKM I ycTpaHmia Oh
TakuM 06pasoM OTpHLATeNbHLIE BIMAHUA CE30HHOCTH.

[Tepexon OT TpamMIIMOHHOI PaBOThl BPyuHYI0 K 3PPEKTIBHOMY TIPUMEHEHHIO HOBOH TEXHHKH
npH  HMCKYCCTBCHHOM J1eCOBO306HOBAEHUM B HAIIMX BEChMa paaﬂooﬁpasumx TIPOU3BOACTBEHHBIX
ycaoBusx He ofoiimercs 6e3 mpOeKTHON pabOTsl NIPH IOATOTOBKE IIPOM3BOACTBA, a MMEHHO 10
TaKHX 101pOGHOCTeH, KOTOphle II03BOJAT TJNalNKHi XOom paboT M MaxkCHManpHOE WCIIOIB30BAHIE
OTPAaHMYEHHOTO CPOKa IJif MCKYCCTBEHHOTO BO30GHOBJIEHMS, 3aBHCANIET0 IO CHX IIOp OT KIMMa-
THYECKMX M TNPHUPOIHBIX YCJIOBHIL.

JeCHasg TexXHHKa; HCKYCCTBEHHOe .HCCOBOBOGHOBJ'ACHHE; panHoHaNH3aANA

STAUD, V. — PROKES, V. (Vyzkumna stanice VULHM, Kitiny u Brna). New Tech-
nologies in Artificial Regeneration of Forest. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 465-4178.

Rationalization of artificial regeneration is a very topical problem. The re-
duction of manpower and the burdensomeness of manual labour in artificial rege-
neration cause an increasing disproportion as compared with logging operations.
Besides this inequality it was found that the two production processes were sepa-
rated instead of creating mutually convenient conditions.

In the Czech Socialist Republic some 30.000 ha are afforested every year. In
90", it is artificial regeneration. The present state of mechanization does not cor-
respond with the needs. In spite of all endeavours the solution was incomplete
and attention was devoted only to some operations with no proper technological
preparation. Neither in the other parts of the world has this problem been quite
solved. Some success was achieved only under simple natural production conditions.

The outlook and new solution presume a complex conception of this process
from the growing of planting stock to the young plantation. Rationalization is aimed
at an increase in quality and economic effectivity of the plantation (through a dif-
ferentiation of the planting stock, improvement measures incl. fertilization and effec-
{ive regeneration of plantations), decrease of labour consumption of the artificial
regeneration using effective mechanization which would enable a better determination
of a suitable agrotechnical term, thus eliminating any unfavourable effect of the
season.

The change from conventional manual labour to effective utilization of new
technologies in artificial forest regeneration under the varied Czechoslovak pro-
duction conditions requires planning activities in the preparation of production in
such details as would enable a smooth course and maximum exploitation of the
limited term for artificial regeneration which had been limited by climatic and
natural conditions.

forest machinery; artificial regeneration; rationalization
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PERSPEKTIVNI ROZVOJ TECHNOLOGII TEZBY DREVA
V JEHLICNATYCH PROBIRKACH

A. Svenda

SVENDA, A. (Vyzkumna stanice VULHM, Kitiny u Brna). Perspektivni rozvoj
technologii tézby dreva v jehli¢natych probirkdach. Lesnictvi, 24, 1978 (6) :479-
-502.

Klicovym problémem soucasného stavu, z néhoz musi vychazet dalsi rozvoj
technologii, je prace drevorubce a v ni pak odvétvovani motorovou pilou. Vy-
soky podil této prace a jeji ergonomicka a hygienicka zavaznost si vynucuji
co nejrychlejsi prechod na strojni odvétvovani. Uplatnénim odvétvovacich stroju
se otekava sniZzeni celkové pracnosti (od parezu po expedici) u kmenové metody
ze soucasnych 2,50 h.m-3 na 2,06 h.m-3 u sortimentové metody ze soucas-
nych 243 h.m-3 na 1,34 h.m-3, U cilovych technologii s maximalnim vy-
uzitim komplexnich viceoperac¢nich tézebnich strojii se oc¢ekava dalsi snizeni
pracnosti u kmenové metody na 1,68 h.m-3, u sortimentové metody na 0,83 h.
.m~3 a u stromové metody na 0,97 h.m~-3 Dulezitym poznatkem analyzy je
postaveni centralnich manipula¢nich skladl soucasného typu v dalSsim rozvoji
tézebnich technologii. V tomto rozvoji, charakteristickém vysokou technickou
urovni strojit pracujicich primo v lese, ustupuje puvodni ekonomicka a socialni
uloha CMS a z hlediska produktivity jsou pro dalsi obdobi kritickym mistem.
O jejich opodstatnénosti rozhoduji dnes jina provozné ekonomicka kritéria (slo-
zita sortimentni skladba apod.).

probirky: odvétvovani; rozvoj tézZebnich technologii; odvétvovaci stroje; mani-
pulacni sklady

V ramci planu védeckovyzkumnych praci VOLHM pro 5. pétiletku
byl formou studie FeSen dil¢i tikol Rozvoj technologii téZby dfeva v jeh-
licnatych probirkach rovin a pahorkatindch CSR v obdobi 1976—1980.
Ukolem studie bylo analyzovat moZnosti dalgiho rozvoje technologii t&-
by dfeva v probirkdach a urCit optimalni technologickou koncepci pro
usmerni vyzkumné vyvojovych praci v dalS$im obdobi. Tento prispé-
vek uvadi poznatky a zavéry studie, které se tykaji hodnoceni ristu
produktivity prace u technologii téZzby dfeva v probirkéch, jejichZ rozvoj
se predpoklada v nejblizZsi budoucnosti. Studie je omezena na jehliCnaté
probirky v rovindch a pahorkatinach (traktorové terény) lesniho hospo-
darstvi CSR. Zahrnuje porosty ve véku cca 30—70 let s pramérnym ob-
jemem téZenych kmena nejcastéji v rozmezi 0,10—0,20 m3.

Rozbor perspektivnich téZebnich technologii vychazi z rozvoje kla-
sickych technologii, které konc¢i dodavkou dfeva v dnes obvyklych Kku-
sovych sortimentech (kratké a dlouhé drivi zakladnich sortimenti). To
proto, ze souCasnd forma dodavky dfeva pro primyslové zpracovani
bude v nejbliZ§i budoucnosti stdle rozhodujici a jeji rozvoj rozhodne
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o ekonomice lesniho hospodéarstvi v obdobi do roku 1990—2000. Studie
rovnéZ vychdazi z toho, Ze z hlediska péstebniho zistava zdkladni formou
vychovy probirkovych porostii selektivni vybérna téZba.

Zé&kladni pracovni metodou studie je technologicko-ekonomicka
srovndvaci analyza, hodnotici skutecné, prfedpokladané i fiktivni va-
rianty technologickych postuplt pfi téZbé dfeva. Hlavnim hodnoticim kri-
tériem je v souladu se zaddnim a s cili komplexniho tUkolu produktivita
prace, resp. pracnost vyroby, vyjadrfend spotfebou pracovniho ¢asu ve
sménadch nebo hodindch na jednotku vyroby (m3). Kromé Kritéria prac-
nosti se respektuje zejména poZadavek odstraifiovani namdéhavé a hy-
gienicky zdvadné prace z vyrobniho procesu. Hodnoceni technologickych
variant respektuje dale poZadavek technologické komplexnosti tim, Ze
zahrnuje cely vyrobni proces od kdaceni po expedici sortimentd od-
bérateli.

Vstupni ekonomické podklady pro hodnocené varianty technologii
byly ziskany z riznych pramenii; od skutecnych provoznich hodnot pfes
vlastni orientacéni Setfeni aZ po konstrukci pfedpokladovych hodnot. Dii-
leZitym zdrojem udaji pro fiktivni technologické varianty byla studie
Skogsarbeten (Hedbring 1968).

Pri pouZivani podkladi bylo dbdno na maximélni dodrZeni srovna-
vaci hladiny. VSechny hodnocené varianty jsou zasazeny do ramce ty-
pickych nejrozsifenéjSich vyrobnich podminek: jehlicnaté probirky (sm)
ve stfedné tézkém, unosném terénu rovin a pahorkatin, sjizdném prov
traktory, v porostech technologicky pfipravenych a zpfistupnénych po-
dle potfeb technologii, s intenzitou tézby cca 30 m3 na ha, s pfibliZovaci
vzdalenosti 400 m a s odvozni vzdalenosti na centrdlni manipulacni ex-
pedic¢ni sklad 25 km.

SYMBOLIKA TECHNOLOGICKYCH POSTUPU

Pro usnadnéni orientace, pro zvyseni pfehlednosti a srozumitelnosti
a také z uspornych diivodd je ve studii pouZito systému symbola pro
oznacCovani operaci, pracovnich ukolli, celych technologii a také
funkc€nosti jednotlivych t&Zebnich stroji. Symbolika zachycuje jen hlav-
ni rysy a nezachéazi do detailli, aby nedoSlo k jeji zbytecné komplikaci
se ztratou srozumitelnosti. Pro ucel této studie je to dostacujici. Pro jiné
ucely lze symboliku podle potfeby rozsitit.

SYMBOLY HLAVNICH TECHNOLOGICKYCH TYPU

Hlavni technologické typy jsou oznaceny zkratkou, urcujici techno-
logickou koncepci rozliSenou podle charakteru pribliZovaného materialu:
SKM — metoda kmenova

SRTM — metoda sortimentova
CST — metoda stromova

Za zkratkou technologické koncepce je udano historické obdaobi,
v némz je technologie realizovana jako typicky reprezentant. Obdobi je
oznacCeno poslednim dvojcislim letopoctu:
SRTM-80: metoda sortimentova realizovana v roce 1980.
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SYMBOLY PRVKU VYROBNIHO PROCESU

KA kaceni

VE  odvétvovani

KU odkornéni

MA manipulace (zkracovani)

SP oddéleni neuzitkové $pi¢ky stromu
Vk vyklizeni

Vit vytazeni } blize specifikované
Vn vyneseni vyklizeni

Pr priblizeni

ti tFidéni

hr vytvofeni hrané, svazku

operace hlavni

cperace dopravni

operace pomocné

P S —

mé  meéreni (vedlejsi)
PR  porost, paseka, u parezu
PL  priblizovaci linka misto vykonavani
OM odvozni misto operaci
CMS centralni manipulaé¢ni sklad, (pracovniho ukolu)
sklad odbératele ]
M manualné
JMP motorova pila
- i Tu univerzalni energeticky zdroj
T traktor { Ts specialni (nositel pracovniho vykonu)
TS tezebni stroj
K kun

SYMBOLIKA TECHNOLOGICKYCH POSTUPU

Technologicky postup se skldda z vyrobnich féazi. Vyrobni faze je
vyjadrena zlomkem, v jehoZ Citateli je sled operaci a ve jmenovateli
misto vykonavani operaci. Pfed zlomkem je symbol energetického zdro-
je (nositele hlavnich operaci):

sled technol. (pracovnich) operaci

misto vykonavani pracovniho ukolu
(postaveni a pohybu energet. zdroje)

energeticky zdroj

Vyrobni faze vyjadrené zlomky jsou mezi sebou oddéleny znamén-
kem, které udava jejich vzajemny vztah:

/  — nekontinualni vazba, vyrobni fdze nejsou mezi sebou &asové va-
zany a vykonavaji se oddéleng;

— — kontinualni vazba, vyrobni fdze na sebe Casové pfimo navazuji;
prace v pracovnich Cetach, vazba vynucend technologickymi di-
vody (vyrobni kapacita stroji apod.);

+ — integrovanda vazba, prisluSné fdaze vykonava stejny pracovnik sou-
Ccasné; povazuji se proto za jediny pracovni ukol.

Piiklad: Sortimentova technologie s realizaci v obdobi 1980:

Kaceni pomoci JMP se soucasnym vyklizenim (vytazenim) stromu k pfiblizovaci

lince traktorovym navijakem — vykonava stejny pracovnik jako integrovany pra-

covni ukol.

Odvétvovani na priblizovaci lince se sou¢asnou vyrobou kratkého dfivi a jeho odkla-

dani do hrani specialnim téZebnim strojem.

Priblizovani traktorem na odvozni misto.

KA _ Vt [ VEMAhr 5
SRTM-SO:JMP—PTR—TT-E/TS Y. /SPL—OM
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NavrZzend symbolika je pouZita predevSim pro uUsek od pafezu po
odvozni misto, ktery je technologicky nejvariabilneéjsi.

CHARAKTERISTIKA SOUCASNYCH ZAKLADNICH TECHNOLOGICKYCH TYPU

Vysledkem vyzkumnych praci VULHM v obdobi 1967—1973 ve spo-
lupraci s provozem LH CSR je postupnd realizage dvou zdkladnich tech-
nologii pro t&Zbu dfeva v jehli¢natych probirkach, a to technologie kme-
nii a technologie sortimentti, s vyuZitim vSech soucasnych technologic-
kych a technickych poznatki (Réman 1973, Svenda 1970, 1973,
1975, Svendova 1973).

1. Vykonové parametry technologie SKM-75. — Performance parameters of tree-
-length logging — 75 technology (SKM-75)
Vykonnost
Vyrobni faze m® na pra- | Pracnost sm na m® %
cov. za sm
Prace 3¢lenné ety — kaceni
a odvétvovani JMP 6,7 0,10 34
Vyklizovani a pfiblizovani UKT } 0,15 } 51
s navijakem ovladanym radiem, uprava 0,05 17
délky na OM.
20 m® za sm na 3 pracovniky
Odvoz na CMS — stfedné tondzni
soupravou s HR, posadka 2 pracovnici,
odvozni vzdilenost 25 km,
3 % 20 m® za sm na 2 pracovniky 30 0,033 11
Price na CMS — manipulac¢ni a od-
kornovaci linka
90 m? za sm na
5 pracov. + 1,5
pracov. 13,8 0,072
vnitroskladova
doprava 38
expedice — 115 m® na 4,5 pra-
COV. Za sm 25,6 0,039
0,294 sm na m* 100
2,50 hnam?

Obecné vychozi technologické a ekonomické parametry obou tech-
nologii jsou charakterizovany v tabulce I a II. Obé technologie jsou za-
loZzeny na uplatnéni dosavadnich védeckovyzkumnych poznatk(i vlast-
nich i zahrani¢nich a s ohledem na soucasné realizatni moZnosti provozu
LH. Hlavnimi racionalizacnimi prvky technologii jsou: detailni zpfistup-
néni porostl; dokonala technika prace samostatného dfevorubce s JMP,
véetné odpovidajiciho vybaveni pomiickami; vyuZiti traktort v pfibliZo-
véani, a to UKT s navijadkem ovlddanym radiem pro surové kmeny a vyso-
kotonézni vyvaZzeci traktory s hydraulickou rukou pro kratké drivi; vy-
uziti vysokotondznich odvoznich souprav s hydraulickou rukou.
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II. Vykonové parametry technologie SRTM-75. — Performance parameters of the
shortwood method — 75 (SRTM-75)

Vykon- o
; p— nost na | Pracnost “
Vyrobni faze 1 prac. |sm nam?
asm alt. I alt. I -
Prace drevorubce — kaceni, odvétvovani,
kraceni JMP, snaska k priblizovaci lince,
2m vlaknina v ktie 5 0,200 70 70
PribliZovani — vyvaZecim traktorem 50 0,020 7 7
Pfima doprava — 100 km, 47 m®
2 pracovnici, 1,5 smény 15,7 0,064 23
Doprava k Zelezni¢nimu prekladisti — 60 m®
na 2 pracovniky na 1 sm, 25 km 30 0,033 11,5
Vagoénovani — 4,5 vag. 4 20 m?® (prekladisté
3 pracovnici, ¢elni nakladag) 30 0,033 11,5
Alt. I — pfimd doprava 0,284 sm na m®
2,41 hnam?
Alt. IT — doprava zeleznici 0,286
2,43 hnam®

Ekonomické parametry odpovidaji primérnym hodnotdam a vycha-
zejl ze skuteénych vykonnosti dosahovanych na RLZ a 1ze je pouZit jako
srovndvaci bazi pro nésledné stati studie. Vykonnost di'evorubcit
u SRTM-75 odpovidd i ergonomicky zdiivodnéné vykonnosti (Petr
1972, 1974).

Uvedené technologie vyfeSily zakladni problémy lesniho hospodar-
stvi na tomto tseku a vyrazné& sniZily dosavadni rozdil v drovni mezi
mytnimi a predmytnimi t&Zbami. Oproti technologiim do roku 1970
umoZnily zvySit produktivitu prace celého téZebné vyrobniho procesu
o cca 100 %, umoZnily odstraiiovat koné z procesu pfibliZovani. Vytvo-
Fily se podminky pro pocate¢ni technologicko-odbytovou specializaci LZ
v ramci podnikli SL. Téchto pFinosi se dosahuje bez ndrok{i na stavebni
investice, coZ je v souCasné etap& narodohospodarfského rozvoje velmi
vyznamne.

Predpoklada se, Ze postupna realizace uvedenych technologii s je-
jich eventualnim zdokonalovanim bude do roku 1980 hlavnim zdrojem
zvySovani produktivity prace pri té€Zzbé dfeva z probirek.

CHARAKTERISTIKA POTREB LH CSR PRI DALSIM ROZVOJI TEZBY DREVA
V PROBIRKACH

Pri urCeni potfeb rozvoje technologii na daném useku se vychdazi
jednak ze zameérii koncepce rozvoje LH CSR, jednak z rozboru nedostat-
kii soudasnych technologii. V souladu s koncepci rozvoje LH CSR je urcen
zakladni poZadavek dalSiho zvySovani produktivity prdace. Ma-li byt do-
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" sazeno cilovych ukazatelti Gspory pracovniki v téZbé dfeva pro obdobi
1990—2000, pak primeérna pracnost téZby dfeva v celém vyrobnim pro--
cesu musi poklesnout k hodnoté kolem 1 h.m~3, v probirkach kolem
1,5 h.m™3. Soucasné technologie vykazujici pracnost cca 2,5 h.m™3
nemaji prfedpoklady pro dosaZeni uvedeného poZadavku. Urcité rezervy
ve zdokonalovani soucasnych vyrobnich prostfedk a v jejich vyuZiti
mohou pracnost ponékud sniZit. AvSak bez zisadniho zdsahu do tech-
nologie nelze poklesu pracnosti na poZadovanou hranici dosahnout.

Kromé zvySovani produktivity prace je potfeba dalsSiho rozvoje tech-
nologii uréovdna poZadavkem odstratiovat z pracovniho procesu operace
fyzicky namdhavé a hygienicky zavadné. Posuzujeme-li z tohoto hle-
diska soucCasné technologie, dochazime k zavéru, Ze kliCovym problé-
mem obou soucasnych technologii je prace dfevorubce. Uplatnénim tech-
niky prace samostatného drevorubce zejména na odvétvovani motorovou
pilou se sice produktivita prace zvysila vice jak o 50 %, avsak zhorsily
se hygienické podminky pracovnika a neodstranila se naméhava prace.
Celkova casova expozice nehygienickych c¢initelt (vibrace, hluk, CO)
vztaZend na vyrobu 1 m3 se zavedenim odvétvovani JMP zvysila vice jak
0250% (Svendova 1973). Negativni vlivy se eliminuji vyvolanymi
opatfenimi (ochranné pomicky, pracovni reZim, Zivotosprava). Vzhle-
dem k tomu, Ze jde o legislativni opatfeni, jejichZ GCinnost zavisi z pre-
vazné casti na kazni pracovnika a jeho osobni dispozici, zlistava tato
prace trvalym nebezpeCim vyskytu chorob z povolani.

Prace dievorubce je nejnamdéhavéjsi praci v celém téZebné vyrobnim
procesu, prestoZe technika prace a kvalita vybaveni (JMP, pracovni po-
mucky) je na velmi vysoké urovni. Prace s JMP (kaceni i odvétvovani),
kterd v Casové bilanci prevaZuje, je hodnocena jako préace t&Zka, popf.
velmi tézkd (Petr 1972). Tato skuteCnost se Casto pomiji pFi srov-
navani obou soucasnych technologii. Zarfazeni ruc¢ni snasky do sortimen-
tové metody ma hygienicky priznivy vliv (préace bez JMP), avSak nema
vliv na celkovou ¢asovou expozici nehygienickych cCiniteli (vztaZeno na
jednotku vyroby). Z hlediska obtiZnosti patfi rovnéZ do kategorie téZké,
popf. velmi téZké préace.

Zkouméame-li proporce mezi vyrobnimi fazemi souCasnych techno-
logii téZebniho procesu, zjiStujeme, Ze*prdce dfevorubce zaujiméa rozho-
dujici podil v Casové bilanci. U metody surovych kment 34 %, u sorti-
mentové metody 70 % celkové pracnosti vyroby dieva (tabulka I a II).
Pri tom préace drevorubce v soucCasnych technologiich je prakticky na
vrcholu rozvoje a nelze oCekévat jeji dalSi podstatné zproduktivnéni,
aniZ bychom zasahli principidlné do jejiho pojeti. Z detailnich ¢asomér-
nych rozbort prace dievorubce vyplyva (Svendova 1973), Ze roz-
hodujici operaci této vyrobni faze je odvétvovani. U kmenové metody
je to 73 % a u sortimentové metody 57 % hlavnich &asovych nakladt
prace drevorubce. 3

Z dosud uvedenych skuteCnosti vyplyva dlleZity zavér: Pro dalsi
rozvoj technologii téZby dfeva v probirkdch, pro zvySovani produktivity
prace a pro nahrazovani hygienicky zdvadné a naméhavé préce je hlav-
nim c¢lankem prédce dfevorubce, v niZ kliCové postaveni zaujima ope-
race odvétvovani v obou soucasnych technologiich a ru¢ni snaska v sorti-
mentové technologii. DalSi védeckovyzkumné a vyvojové prace proto
musi zacinat od FeSeni této vyrobni féaze.
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Posuzujeme-li z vySe pFijatych hledisek i ostatni vyrobni fdze a ope-
race soucasnych technologii, dochdzime k dalSimu diileZitému poznatku,
Ze nejvyssi podil na pracnosti kmenové metody méa prace na central-
nich manipulac¢nich skladech (CMS) — 38 %. To znamen4, Ze vedle pra-
ce drfevorubce jsou to CMS, které budou mit rozhodujici vyznam pro zpro-
duktivnéni této technologie.

ORIENTACE VYVOJE SPECIALNICH TEZEBNICH STROJU

Posuzujeme-li detailné tendence a dalSi moZnosti rozvoje rozhoduji-
cich zé&kladnich operaci téZby dreva v probirkach, dospé&jeme k zavéru,
Ze dalSi rozvoj zavisi na technickém FeSeni specialnich t&Zebnich stroji.
Jsme na prahu historické etapy charakteristické uplatnénim specialnich
téZebnich strojii v technologii téZzby dfeva, kterda ma umoZnit dalSi pro-
gresivni zvySeni produktivity prace.

Pri ivahéach o uplatnéni téZebnich strojii v selektivnich jehli¢natych
probirkdch médme na mysli stroje pro vykonéani hlavnich technologickych
operaci, a to pro kéceni, odvétvovani, zkracovani a odkoriiovani. Mame
moZnost sdruZovani operaci v jediny stroj (viceoperacCni téZebni stroje)
nebo samostatné stroje pro jedinou operaci (jednooperacni stroje).
Vezméme d&ale v uvahu, Ze téZebni stroje mohou pracovat na pfFibliZo-
vaci lince, na odvoznim misté nebo i na centralnim skladé. KaZdou stro-
jovou jednotku miiZeme feSit vice technickymi alternativami. Dospéje-
me tak k velkému mnoZstvi moznych variant téZebnich stroji rtzného
technologického zaméreni i s riznou ekonomickou efektivnosti. Stojime
tedy pfed zé&kladnim tkolem — zvolit v daném historickém obdobi pro
vyvoj, vyrobu a uZiti nejvhodné&jsi strojovou variantu. Ze studie (Sven-
da 1975}, kterd se timto problémem zabyvala, vyplynul diilezity teore-
ticky zaver :

Podle kritéria pracnosti vyroby dreva lze za rozhodujici pfi hledani
nejefektivnéjsi varianty téZebniho stroje oznacit tendenci sdruZovani
hlavnich operaci (KA, VE, KU, MA) v jediny komplexni stroj. To zname-
na, ¢im vice hlavnich operaci je sdruZeno do jednoho stroje, tim mensi
je vysledna pracnost; nejméné efektivni jsou jednooperacni téZebni stro-
je, specializované pro jednotlivé operace; nejefektivnéjsi je varianta vi-
ceoperacniho stroje vykondavajiciho na pribliZovaci lince k&ceni, odvét-
vovéni, odkoriiovani a zkracovani se souCasnym vytvorenim podminek
pro efektivni bezivazkové pribliZovani.

Rozhodnuti o zahdjeni vyvoje téZebnich stroji této kategorie je vSak
ovliviiovdno Fadou dalSich aspektdi a kritérii, kterd& mohou zivéry ply-
nouci z kritéria produktivity prace podstatné korigovat. Je to pfedevSim
soucCasny stav v zahrani¢i a mozZznost nahrady vlastniho vyvoje importem;
mozZnosti vlastni vyvojové a vyrobni zdkladny; casovy interval vyvoje
a pripravy vyroby a jeho dopad na rozvoj provozu LH; perspektivni vy-
voj koncepcné odliSnych technologickych sméra.

Zejména aspekt relativné dlouhé vyvojové lhity a redlnych moz-
nosti védeckovyzkumné, vyvojové a vyrobni zdkladny vedou k doporu-
¢eni neorientovat se ihned na vyvoj komplexniho viceoperacniho stroje,
ale vénovat uvedené kapacity na urychlené reSeni vyvojové mezietapy
charakteristické tim, Ze reSi nejvaznéjSi problémy soucasnych techno-
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logii, tj. odvétvovani; umoZni pravidelné postupné zvySovani produkti-
vity prdce v LH v trendu poZadovaném ndrodohospodarskymi plany;
umozni ziskat teoretické a vyrobni zkuSenosti pro konec¢né FeSeni klasic-
ké technologické koncepce vyroby kusovych sortimentd.

Prakticky to znamend hledat feSeni v relativné jednodussich varian-
tach téZebnich stroji pro odvétvovani, jejichZ realizace by byla rychlejsi
a na nichZ by se ovérily zakladni technické problémy konstrukce vice-
operacnich téZebnich stroji. Bylo doporuceno FeSit odvétvovaci stroje
pro rozvoj obou zdkladnich technologickych koncepci, a to kmenové
i sortimentové metody; kromé& operace odvétvovani spoluresit dalsi ope-
race jen za predpokladu, Ze prinaSeji zefektivnéni vyuZiti stroji bez zvy-
Seni technickych naroki na feSeni stroje; s reSenim dalSich operaci,
predevsim kdceni, az po konstrukci komplexnich viceoperacnich strojit
pokracovat v dalSich Casovych etapach v souladu s redlnymi moZnostmi
vyzkumné, vyvojové a vyrobni zdkladny LH.

Pri konkretizaci reSeni téZebnich strojid pro nejblizsi vyvojovou me-
zietapu byly zdGvodnény poZadavky na vyvoj dvou zdkladnich typu
(Svenda 1975): t8Zebni stroj pro odvétvovani jehli¢natych stromi
na prfibliZovaci lince se souCasnym vytvarenim hrani kmen@t pro bez-
tivazkové pribliZovani
VEhr

L3 PL °

téZebni stroj pro odvétvovani jehli¢natych stroml na prFibliZovaci lince
se soucCasnou vyrobou dvoumetrové vldkniny a vytvafenim hrédni pro
bezivazkové pribliZovani

VE MA hr

TS PL.

TECHNOLOGIE TEZBY DREVA V JEHLICNATYCH PROBIRKACH
PRO NEJBLIZSI BUDOUCNOST A JEJICH HODNOCENI

Z orientace na vyvoj dvou typi odvétvovacich stroji vyplyva i orien-
tace na konstrukci dvou zakladnich typlt téZebnich technologii, jejichz
realizace se da oCekavat od roku 1980.

Jsou to reprezentativni technologie kmenové a sortimentové meto-
dy ve vyvojové mezietapé charakteristické pfedevsim vyuZitim strojového
odvétvovani a integraci operace k&ceni a vyklizovadni. Jejich hlavnim
pfinosem ma byt v souladu s cili této studie zvySeni produktivity prace
a vyfreSeni hygienickych probléml prace drevorubce.

Pro kmenovou technologii se navrhuje technologicky typ SKM — 80
(tabulka III, obr. 1):

KA Sp VK hr VE hr
JMP — PR + Tu PL. TS PL / PL—OM / odvoz/

KU MA o hr
CMS

. TS

expedice .
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III. Vykonové piedpoklady technologie SKM-80. — Performance prospectives of tree-
-length logging — 80 technology (SKM 80)

. o Vykon-
Yixobni fhze nost m* | Pracnost | ,
- za smna | sm na m® °
symbol popis 1 prac.
Kaceni a odfiznuti $picky pomoci
JMP se soucas. vyklizenim a ulo-
JMP K4 5F - Tu Nkl Zenim na PL pomoci UKT
PR PL s dalkové ovlddanym navijadkem
— 1 pracovnik 17 0,059 24
Odvétvovani stromu v celych
VE hr délkach a jejich slozeni do hrani
TS PL na PL pro beztvazkové pfibliZo-
vani — obsluha 1 pracovnik 45 0,022 9
PP Bezuvazkové pribliZovani trakto-
Pl rem s nesenym drapakem
PL-OM — 1 pracovnik 60 0,017 7
Odvoz stiedné tonazni soupravou
Odvoz dieva s hydraulickou rukou a 2¢lennou
posiadkou na CMS 30 0,033 14
TS KU MA t hr Odkorfiovani, zkracovani, tiidéni
CMS do zasobniku na CMS
-+ expedice a vagénovani 9,0 0,111 46
0,242 100
2,06 h nam?®

IV. Vykonové piredpoklady technologie SRTM-80. — Performance prospectives of the
shortwood method — 80 (SRTM-80)

Vyrobni fize x‘l’g’::"r’:l; Pracnost
] za sm na )
symbol popis 1 pracov. | smnam?®| 9%
Kaiceni, odfiznuti $pi¢ky pomoci
JMP se soucasnym vyklizenim
KA Sp ) Vk ve€jifovité oddenky k pfibliZovaci
JMP R~ T L lince pomoci UKT s dalkové
ovladanym navijakem —
1 pracovnik 20 0,050 31,5
Odvétvovani se sou¢asnou vyro-
_VEMA hr bou 2m vlékniny, ukladani do
PL hrani podél PL — 1 pracovnik |, 40 0,025 | 155
Pr 3 PtibliZzovani sortimentovym
TSm0~ traktorem na OM 60 0,017 | 11,0
o onz Doprava k Zelezni¢nimu
piekladisti soupravou s HR 30 0,033 21,0
Expedice Vagoénovani - 30 0,033 21,0
0,158
1,34 h na m?
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1. Pracnost vyroby u navrho-
vanych technologii ve srovna-
ni s vychozi technologii SKM-
-70. — Labour consumption of

|
!
‘1 5 production in the technologies
i proposed as compared with
f 2 the initial tree-length logging
i technology (SKM-170)
3 |
P
| —
| 2,50 1242
1
f
“ e
| P
| V)
E
| |
0 - : 2 FRRORNDR 022
A SKM
hnam?
107] 386
LRI Expedice pfes prekiodidté
7 ] V Prdcena CMS +expedice
Dercial g, . s 3
2. Vyvoj pracnosti tézby \
dfeva v  jehli¢natych 24
probirkach. — Develop- B
ment of labour con- ‘l
sumption of logging in 0
thinnings of coniferous a4l
stands 23 ¢ : Tezebni metoda

Pro sortimentovou technologii se navrhuje typ technologie SRTM ---
80 (tabulka IV, obr. 2):

KA SP Vk* VE MA hr Pt ]
IMP —gp— " PR +T 51 PL TS PL /TS PL — OM /odvoz/ expedice .

Srovname-li pracnost navrZenych technologii (tabulka III, IV) se
souCasnymi technologiemi (tabulka I, II), obdrZime pfehled uvedeny
v tabulce V a na obr. 1. Ze srovnani vyplyva, Ze pracnost vyroby navrho-
vanych technologii klesd u kmenové metody o 18 % a u sortimentové
metody o 45 %. DuleZité je, Ze na poklesu pracnosti se podileji pouze
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V. Srovnani pracnosti soucasnych navr- opatfeni na Gseku porost — odvoz-
e e S fc"‘;“ ni misto, zatimco odvoz a préce na
parison of labour consumption of the L e Pl e
present technologies proposed (1975— CM? [pI_‘EKIadlSte] Z.L}Ste,wa” beze
—1980) zmeény jako potencidlni rezerva.
Srovname-li pak pracnost pouze na
Typ P useku porost — odvozni misto, do-

hiio- racnost o/ o < < >
techno h na m? o o spéjeme Kk hodnotdm uvedenym
logie v tabulce VI.

U kmenové metody dochéazi ke

SKM 75 2,50 100 snizeni pracnosti o 35 %, u sorti-
SRTM 75 2,43 97 | 100 mentové metody o 58 %. Projevuje
SKM 80 2,06 82 se zde vyrazné zdkonitost plynouci
SRTM 80 1,34 54 55 ze slucovani hlavnich operaciu sor-

timentové metody. Vyznamné je ta-
ké to, Ze obé technologické koncep-
ce se v pracnosti iseku PR — OM vyrovndvaji a spiSe se vyvijeji ve pro-
spéch sortimentové technologie (6 %). Myslenka o pienaSeni prace
z lesa na sklady ztraci tak sviij ptivodni jednoznacny smysl. Odpadaji
i souCasné argumenty proti sortimentové metod€ plynouci z namdaha-
vosti prace dfevorubce pfi ru¢ni snéaSce.

VI. Srovnani pracnosti vyrobnich usekit PR —OM. — Comparison of labour con-
sumption of the stump-loading point production sections (PR — OM)
i
Typ technologie Vyrobni usek l Pracnost h na m?® ’ % ok %

SKM 75 PR-OM 1,27 | 100

SKM 80 PR-OM 0,83 | 65 100

SRTM 75 PR-OM 1,87 ( [ 100

SRTM 80 PR-OM ' 0,78 | 42 ’ 04

NavrZené technologie vyvojové mezietapy jsou tedy z hlediska prac-
nosti vyroby vyraznym pfrinosem a mohou zajistit poZadovany plynuly
trend zvySovani produktivity prdce v tézbé dfeva, i kdyZ jesté nevyuZi-
vaji vSech zndmych mozZnosti technického rozvoje.

Pro odhad uc¢inku dalSich moZnosti vyvoje technologii s téZebnimi
stroji je dale vykonan predpokladovy rozbor pracnosti hlavnich repre-
zentant vyhledovych technologii. Jde o technologie, které nahrazuji po-
sledni motomanudlni operaci — kaceni pomoci JMP -— praci téZebnich
strojii bud ve formé samostatnych stroji pro kaceni, nebo formou kom-
plexniho viceoperac¢niho téZebniho stroje. Uvedend je i technologie s té-
Zebnim strojem na OM ve své vrcholné formeé.

Prehled vSech technologii pFijatych do orienta¢niho srovnéani je uve-
den v tabulce VII. Jsou tam zahrnuty i ,historické“ technologie pro zna-
zornéni vyvoje v delS$im cCasovém useku. Pro zachovéni srovnavaci hla-
diny je v rozborech uvaZovan pouze bézny odvoz k Zelezni¢nimu prekla-
disti a expedice Zeleznici. Vykonové parametry jednotlivych technologii
jsou sumarizovany v tabulkach VIII az XIII a vychazeji z pfedpokladové
kalkulace vykonnosti (Svenda 1975).
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VII. Prehled technologii pojatfch do orienta¢niho srovnani podle kritéria pracnosti vyroby.

in orientation comparisons according to the criterion of production labour consumption

— Survey of technologies included

Historicka technologic:

SRTHE — 55 VB KUP’;‘: M2 K he / K P%‘_‘c‘)’;& odvoz / expedice

SKM — 70: JMP I;;: - VIIE)ITL /P\élf(;’li&/ odvo! /TS KU(I:V‘I:SH % expedice

Soudasn¢ (srovavaci) technologie: o
SRTM — 75: JMP K‘AV—E—I?;:_QLA Yn i /T DL O.I\K“ odvoz /expedice

SKM - 75: JMP KI;I\{/E - P\}g(;lvi odvoz /’lSI\Ug«I\[/‘\Str L — expedice

Technologie vyvojové mezietapy:

SRTM — 80: JMP &A‘_SP ‘ /TS _Vl:,MA hr

/T —W/ odvoz/ expedice

SKM — 80: JMP _153;’_ | 1»ﬂ‘ e / TS VPELhr / Ts ;- OM odvoz / g B édlasf‘-’—" expedice
Vyhledové technologie: o

SRTM — 85: TS 5‘537/ TsVE MA i / o PL okt / odvoz / expedice

SRTM — 90: TS En VI?LMA e / T PL OM odvoz /expcdicc

SKM - 80: TS 2 V“ L / TSVE i / T PL OM / odvoz /TS KU é’;‘%‘ﬁf — expedice

CST — 85: TS &%’%ﬁ PL- OM/T L (K[(J))ATA B, / odvoz /expedice




VIII. Vykonové parametry SRTM-55. — Performance parameters of the shortwood
method — 55 (SRTM-55)

. 3 Pracnost
Vyrobni faze Vykonnost m® za sm L
na prac. 3 | 3
smnam?® | 0
KA VE KU mé MA Vn hr
M PR 1,14 0,877 71,0
g YREL 5 0,200 6,0
PR-OM # o 18
eesmesel
Odvoz 10 1 0,100 8,0
|
Expedice 18 0,056 5,0
1,233 sm na m*®
| | 9,86 hnam?®

Technologie pouzivané v obdobi manudlni price s ru¢nim nafadim. Uvadi se pro ndzorné vyji-
dreni dlouhodobého vyvoje a mé4 jen orientacni vyznam.

1X. Vykonové parametry SKM-70. — Performance parameters of tree-length logging
— 70 (SKM-70)
Vyrobni féze Vykonnost \ Pracnost
m? za sm na pracovnika l sm na m® i %
.. JMP VE mé
S Sl 2
KA PR M PR 4 0,250 42,0
K YkPf 5 0,170
PR-OM 6 ,17 28,5
QOdvoz 15 0,067 11,0
. KUMA tfhr R i
IS —CMS 13,8 0,072 12,0
Expedice 25,6 0,039 6,5
0,598 sm na m?®
5,05 hnam?®

Technologie realizovand v zavéru 60. let jako vysledek vyvojové etapy charakteristické budo-
vanim centralnich manipulac¢nich skladi.

Z rozboru pracnosti vyhledovych technologii sumarizovanych v ta-
bulce XIV a znazornénych grafem na obr. 2 vyplyvaji tyto poznatky :

1. Technologie typu SKM-35 a SRTM-85 predstavuji dalSi vyvojovou
etapu, které vedle strojového odvétvovdani, charakteristického pro tech-
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nologické typy roku 1980, obsahuji i strojové kdceni, avSak jako samo-
statnou operaci. Oproti technologiim roku 1980 pfindSeji sniZeni prac-
nosti o 24 % u sortimentové technologie a 0 22 % u kmenové technologie.

X. Vykonové predpoklady SKM-85. — Performance prospectives of tree-length log-
ging — 85 (SKM-85)
Vyrobni fize Vikonmost Fracnost
y m? za sm na pracov. 3 | o
; sm na m O
KA Vn hr
e T 44 ,02 11,
TS L. 0,023 5
VE hr
TS —5i 45 0,022 11,0
Pr
T PL-OM 60 0,017 8,5
Odvoz 40 0,025 13,0
CMS -+ expedice 9,0 0,111 56,0
0,198 sm na m*
1,68 hnam?®

Oproti technologii SKM-80 je vyuzito TS pro kaceni s urovnanim stromu do hrani na PL.
Odvoz jednoc¢lennou posadkou, priace na CMS a expedice zustavaji na soucasné urovni.

XI. Vykonové predpoklady SRTM-85. — Performance prospectives of the shortwood .
method — 85 (SRTM-85)
Vykonnost Pracnost
Vyrobni faze
m?® za sm na prac. sm na m*® 1 %
KA Vt
TS 5L 50 0,020 17,0
VE MA hr
e 2 21,
TS PL. 40 0,025 1,0
Pr )

m— 60 0,01 { 14,0
Odvoz 40 0,025 21,0
Expedice 30 0,033 27,5

0,120 sm na m®
1,02 hnam?

Oproti technologii SRTM-80 je zména v ndhradé motomanuélni prace pii kdceni a vyklizovanistro-
jovou praci — kaceni a vytazeni stromu oddenkem k PL. Expedice zustava beze zmény. U odvo-
zu se predpoklada prechod k jednoclenné posadce.
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XII. Vykonové predpoklady SRTM-90. — Performance prospectives of the shortwood
method — 90 (SRTM-90) v ?

N —_— Vykonnost Pracnost
Vyrobni fize 3
m?® za sSm na pracov. ph s | o
g KA Vn VE MA tf hr - 0 | -
PL
Pr
T PLOM 60 0,017 17
Odvoz 40 0,025 26
Expedice 30 0,033 34
0,098 sm na m?®
0,83 hnam?

Technologie je charakteristickd uplatnénim komplexniho viceopera¢niho tézebniho stroje pro ka-
ceni, odvétvovani a zkracovani na OM. Piedstavuje prvy dosazitelny vrchol technického rozvoje,
tak jak si jej 1ze v soucasné dobé ptedstavit v klasické vyrobé kusovych sortimentl. Expedice se
ponechdvi beze zmény. V odvozu dfeva je vyjadien pfedpoklad pfechodu na jednodlenné posadky.

XIII. Vykonové .predpoklady CST-85. — Performance prospectives of the whole-tree
logging technology — 85 (CST-85)

, Vykonnost Pracnost
Vyrobni faze
m?® za sm na prac. sm na m? Y%
KA Vn hr
TS I 44 0,023 23,0
Pr
VE (KU) MA tf hr
TS ( éM - 90 0,011 11,0
Odvoz 40 0,025 26,0
Expedice 30 0,033 18,0
0,114 sm na m?®
0,97 hnam?

Technologie predstavuje druhy dosazitelny vrchol uplatnéni tézebnich stroju pfi rozvoji vyroby
kusovych sortimentt.,

2. U technologii roku 1985 mizi prace drevorubce v klasickém pojeti
{to znamend manudlni a motomanualni prace) a je plné nahrazena pra-
ci operatort. Tim se vytvari moZnost FeSit v konecné formé odstranéni
namahavé a hygienicky z&vadné prace drevorubce.
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XIV. Srovnani hlavnich technologickych typu padle pracnosti. — Comparison of the
main technological types according to labour consumption

Prag{ciséﬁeku Celkova pracnost Celkem
i smnam®| hnam?® {smnam®| hnam?® of ' 9%
' SRTM-55 1,077 8,62 1,233 9,86 ' 194,1 100
' SKM-70 0,420 3,57 0,598 5,08 100 51,5
" SRTM-75 0,220 1,87 0,286 2,43 47,8 24,6
. SKM-75 0,150 1,27 0,294 2,50 49,2 25,4
SRTM-80 0,092 0,78 0,158 1,34 26,4 13,6
' SKM-80 0,098 0,83 0,242 2,06 40,6 20,9
SRTM-85 0,062 0,53 0,120 1,02 20,1 10,3
SKM-85 N 0,062 0,53 0,198 1,68 33,1 17,0
CST-85 0,045 0,38 0,114 0,97 19,1 9,8
SRTM-90 ‘ 0,040 0,34 0,098 0,83 16,3 8,4

3. Rozvoj kmenové metody ve smyslu nahrady motomanualnich pra-
ci téZebnimi stroji je ukoncen typem SKM-85. Dalsi rozvoj je mozZny vnitf-
nim FeSenim a zdokonalovanim operaci, jejich prfeskupovanim apod. Kli-
¢ovou otazkou se stdva prace na CMS. Vedle vlastniho rozvoje CMS je
duleZitd moZnost pfeneseni prdace TS na OM a vytvoreni technologického
typu CST-85 (stromovd metoda) na nejvySe dnes odhadnutelné tdrovni,
ktery prinasi dalsi vyznamné sniZeni pracnosti, a to oproti typu SKM-85
z 1,68 h.m™3 na 0,97 h.m™3 (0 42 %).

4. Rozvoj technologie sortimentli pokracuje aZ do svého nejvy3siho
stadia SRTM-90, charakteristického komplexnim téZebnim strojem na
PL. Pfedpokladana pracnost technologie 0,83 h. m~3 je nejnizsi ze vSech
alternativ a oproti typu SRTM-85 (1,02 h. m~3) pFedstavuje sniZeni prac-
nosti o 19 %.

5. Porovname-li postupné sniZovani pracnosti v porostech pfi pfe-
chodu mezi vyvojovymi typy technologii, dochdzime k dosti vysokym
a nezanedbatelnym hodnotdm. Posuzujeme-li vSak skuteCny ubytek pra-
covnich sil ve vyrobnim procesu (tabulka XV, XVI), zjiStujeme, Ze kaZda
dalsi zména vyvojového typu technologie doprovdzena vyznamnou stroj-
ni investici prinasi vZdy mens$i a mens$i skute¢nou usporu pracovnich sil.
Znamena to, Ze kazda uspora pracovnich sil v postupu etap technického
rozvoje si vyZada vzdy vice investi¢nich prostfedkit na tdsporu jednoho
pracovnika neZ v predchézejici etapé.

Posuzujeme-li vyvojové etapy technologii podle kritéria potfeby pra-
covnikli na 100 m’ smeénové vykonnosti, pak nejvétsi dsporu prFineslo
obdobi 1955—1970, tj. 63,5 pracovnika, vytvofenou v relativnhé dlouhém
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XV. Uspora pracovnikii mezi technologickymi typy SRTM na 100 m3 sménové vy-
konnosti (s. v.). — Reduction of manpower in the technological types of the short-
wood method per 100 m3 of output per shift (s. v.)

< 5415 Uspora pracovniki
y . Pocet pracovnikia
Typ technologie v L . v
pocet %

SRTM-55 123,3
63,5 51,5

SRTM-70 59,8
31,2 52,0

SRTM-75 28,6
12,8 45,0

SRTM-80 15,8
3,8 24,0

SRTM-85 12,0
2,2 18,5

SRTM-90 9.8

XVI. Uspora pracovnikli mezi technologickymi typy SKM na 100 m?® sménové vy-
kononsti (s. v.) — Reduction of manpower in the technological types of the tree-
-length logging method per 100 m?® of output per shift (s. v.)

2 2 Uspora pracovniki
; Pocet pracovniki
Typ technologie na 100 mEs. 4.
pocet %

SKM-55 123,3
63,5 51,5

SKM-70 59,8
- 30,4 51,0

SKM-75 29,4
5.2 17,5

SKM-80 24,2
4,4 18,5

SKM-85 19,8

obdobi mimo jiné zejména vystavbou centrdalnich manipulaénich skladil
a zavedenim JMP. Vyrazna uspora byla také dosaZzena vyfeSenim tech-
nologii typu SRTM-75 a SKM-75 oproti typu SKM-70. U SRTM-75 cini
uspora 31,2 pracovnika a u SKM-75 30,4 pracovnika. Pfi tom investicni
naroky jsou relativné nizké. Vedle vybaveni dfevorubcili racionalizac¢ni-
mi pomtickami to bylo u SKM-75 zavedeni zejména levnych univerzalnich
kolovych traktorti s navijakem ovladanym radiem a hydraulickych ruk
v odvozu. U SRTM-75 je to zavedeni sortimentovych vyvaZzecich souprav
a hydraulickych ruk v odvozu, aviak oproti aspofe stavebni investice na
budovani CMS. Velka cast uspor plyne z neinvesti¢nich zdrojt (kvali-
fikace drevorubcti, zpiistupnéni pracovist, organizace prace v cetach
apod.). Lze vyslovit nazor, Ze tak investi¢n& ,levné“ tspory pracovnich
sil, jaké bylo dosaZeno pri zméné typu 70 na typ 75, nebude uZ dosa-
Zeno. Kazda dalsi tispora zavisi na uplatnéni narocné strojni investice —
nasazeni téZebniho stroje. Tim vice vzristd odpovédnost ekonomického
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posuzovani dalSich etap technického rozvoje a jejich realizace v dal
Sim obdobi vyzkumnych praci.

6. K vyznamnym poznatkim patfi zjisténi, Ze v historickém vyvoji
technologického sméru SKM a SRTM dochézi z hlediska pracnosti ke
zméné vzajemného vztahu. JestliZe v obdobi do roku 1970 byl odklon
od sortimentové technologie a prfechod ke kmenové metodé€ a central-
nim manipulacnim skladiim velkym pfinosem, ]ev1 se budouci vyvoj obra
cené. Sortimentovd metoda vykazuje trvale niZsi pracnost.

POSTAVENI CENTRALNICH MANIPULACNICH SKLADU DNESNIHO TYPU
V ROZVOJI TEZBY DREVA V PROBIRKACH

Z rozboru pracnosti zdkladnich vyvojovych typl technologii vyply-
nulo, Ze funkce CMS jako progresivniho technologického prvku se meéni
(tabulka XIV, obr. 2). Od etapy 75 dochazi k vyraznému rozdilu mezi
typy SRTM a SKM ve prospéch sortimentové koncepce. Pri tom hlavni
Casovou poloZku vyrobniho procesu u typtt SKM tvofi prace na CMS vcet-
né expedice (vagoénovani). Toto zjiSténi odporuje dosavadnim zkuSe-
nostem a nazorim na funkci CMS a zasluhuje bliZ§i pozornost. I kdyZ
nelze s ohledem na dosavadni znalosti a hloubku podklad ucinit ko-
necny a jednoznacny zavér, prece jen lze z predloZenych rozbord dedu-
kovat urcité orientadni poznatky.

U historickych technologii sehrdly CMS vyznamnou a jednoznacCné
kladnou tlohu. V dobé pfevahy manudlni prace v porostu (SRTM-55) vy-
kondvané plné ru¢nim nafadim, obsahujici i ru¢ni odkoriiovani v po-
rosté, byla orientace na vystavbu CMS se strojni manipulaci a strojnim
odkoriiovanim jedinym moZnym FeSenim. Spolu s dalSimi opatfenimi
(zavedenim JMP apod.) pfineslo postupné sniZeni pracnosti o 51,5 %
a usporu 63,5 pracovnika na kazdych 100 m3 sménové vykonnosti (ta-
bulka XVI, obr. 3). Podil dfevorubci — nejvice exponované profese —
se snizil z 87,7 na 25, tj. o 62,7 pracovnika na 100 m3 sménové vykon-
nosti, zatimco na CMS vzrostla potfeba pouze z 5,6 pracovnika (dfivéj-
81 vagonovani) na 11,1 pracovnika, tj. o 5,5 pracovnika na 100 m3 smé-
nové vykonnosti. Celkovad tuspora pracovnikt cinila 63,5 pracovnika,

20
gﬁg‘gpeekmsf'g s / 33/ 33/ 3J_/
Pocet drevorubcl 1013 0 15T=ZzI :WS
2 toho operatord
— 20 2520
100130 3. Zména typu technolo-
SRTM-SKM a jeji vliv
50 na pracnost vyroby (vy-
| jadreno potrebou pra-
| - covnikli na 100 m3 smé-
i ’ nové  vykonnosti). —
50 / Change in the type of
i technology SRTM-SKM
3000 286 — 2% 22 ws and the effect on labour
—_— 20} ‘5.5/ n/m‘u\/. consumption of produc-
wﬁm@ﬁwol / 13 tion (expressed by the
. procesu 0

demand for workers per
SR Sk SEIM-501 S-S0 STM-SKM CST-SEIM-S4 100 3 of shift effecti-

TéZebni metoda vity)
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pri¢emZ Slo o pracovniky pracujici v porostu za velmi nepfriznivych kli-
matickych podminek a také s nedostateCnym zabezpeCenim jejich
socidlné pracovnich podminek. Uvedend cisla dostatecn& dokumentuji
spravnost technologické koncepce nastoupené v 60. letech, tj. cestu vy-
roby kmenti se zpracovanim na CMS.

Stagnace ristu produktivity prace ve druhé poloviné 60. let vedla
k zarazeni prislu§ného vyzkumného ukolu do statniho planu, jehoZ vy-
sledkem je soucCasny typ kmenové technologie — SKM-75, prindsSejici
dalsi dsporu 30,4 pracovnika na 100 m® smé&nové vykonnosti. Celkova
potfeba pracovnikd oproti roku 1955, kdy cCinila 123,3 pracovnika, klesla
na 29,4 pracovnika na 100 m3 sménové vykonnosti.

Nedostatkem koncepce kmenové metody bylo to, Ze se povaZovala
za trvale jediny spravny technologicky smér, Ze se negativni vztah k ma-
nualni sortimentové metod& generalizoval a metoda sortimentd se ne-
rozvijela.

Vyvoj v zahrani¢i vSak potvrdil, Ze i sortimentovou metodu lze velmi
intenzivné a ekonomicky uspé&sSné rozvijet. HospodafFské problémy s reali-
zaci stavebnich investic, které jsou pro SKM charakteristické, a také
nutnost rychlého FeSeni sociologického problému prace s koiimi vedla
k vyznamnému rozboru zahranic¢nich poznatkid a k jejich aplikaci v tech-

e

m3zasm | smna m?

SREEEEC e

- @ 2
0053 L *pr : 20 0,050
\/ - © \M _,/r "&J
6022 40 0025
\7_ =
(’,f_ /8 = 60 0017 )= ESH 60 0017
o) i ! /\(; i*‘lgm%
: - e N

S - ‘
30 0033 W Ei s el 30 0033
T e 7 B

9 0,11 30 0033

3 0,158

b 0,242 5

v o 2,06 hnam? 134 hnam

4. Technologicky typ roku 1980 — dlouhé diivi. — Technological typ of the year 1980
— iree-length

5. Technologicky typ roku 1980 — kratké diivi. — Technological typ of the year 1980
— shortwood
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nologickém typu SRTM-75. Ukézalo se, Ze rozvojem sortimentové meto-
dy lze dosahnout stejné, popf. i niZsi pracnosti neZ u stejné rozvinutého
typu SKM-75. Negativnim rysem SRTM-75 v8ak zlstava, Ze v porosté pra-
cuje o 10 dFevorubcii vice neZ u SKM-75 na 100 m® sménové vykonnosti
presto, Ze jejich prace je poné&kud hygienicky priznivéjsi nezZ u SKM-75
(obr. 3).

Plati tedy i v této vyvojové etapé predchéazejici poznatek, Ze ple-
chod od SRTM k SKM vede k pozitivnimu pFfesunu pracovnikii z nepfFizni-
vych podminek prédce v lese do priznivych podminek na CMS. Neplati
vSak jiZ to, Ze kmenova metoda pfinaSi celkové zvySeni produktivity
prdace (snizeni pracnosti), které se u obou typl prakticky vyrovnava.
Negativnim rysem SKM-75 zlistdva vazba na vyvojové neoperativni sta-
vebni investici (CMS) a vysoky podil hygienicky nepfFiznivé prace dfe-
vorubce. Tyto skuteCnosti jsou pri¢inou soucasného diferencovaného pfi-
stupu k obéma technologickym typtm.

JestliZze bychom princip pfechodu od SRTM k SKM chtéli uplatnit
i v budoucich vyvojovych etapach, dospéjeme k zavérim, zndzornénym
rovnéZ grafem na obr. 3. Velmi dilezity poznatek je to, Ze jiZ u typu
SRTM-80 a SKM-80 dochéazi ke zvratu ve prospéch SRTM-80 ve vSech
kritériich. Celkova pracnost je u SKM-80 vyrazné& vy3si, a to o 53 %.
Nartst pracovnikii na CMS zlstdva, avSak neni jiZ kryt ubytkem pra-
covnikili v porostu; naopak se projevuje mirné zvySeni pracnosti vyplyva-
jici z technické obtiZznosti pF¥ipravy strom@ pro jejich strojové odvétvo-
vani v celé délce. '

Stejny je pfechod od SRTM k SKM u typl 85, kde se navic difevoru-
bec zameériuje plné profesi operdtora a problém dfevorubcit tak v soucas-
ném sociologickém pojeti zcela odpada.

Rozpor mezi ptvodnimi argumenty pro pfechod od SRTM k SKM je
nejmarkantnéjsi pfi srovnéni jejich dnes odhadnutelnych vrcholnych
forem, tj. typu SRTM-90 a SKM-85, kde SKM-85 si na vSech usecich
vynucuje vyS$si ndroky na potfebu pracovniki.

Z metodického hlediska je nutno objektivné konstatovat, Ze pro ca-
sovy rozbor typti SKM-80 a SKM-85 byl vzat soucasny typ CMS z tech-
nologie SKM-75, bez zahrnuti moZnosti jeho rozvoje. To proto, Ze bylo
nutno vyjasnit stanovisko k souc¢asnému typu CMS a jeho dalSimu rozsi-
rovani, a také proto, Ze v soucasné dobé nejsou k dispozici rozbory dal-
§tho moZného technologického a technického rozvoje CMS v lesnim
hospodarstvi.

Tato skuteCnost ponékud znevyhodiiuje technologie typu SKM-80
a SKM-85 oproti typtim SRTM. Obecné jsou znamy mozZnosti zvySovani
vykonové efektivnosti CMS cestou standardizace sortimentti, speciali-
zace vyroby, automatizace atd., které vSak také vedou ke zvétSovani
kapacity CMS a tedy k jejich koncentraci s vlivem na dopravu a v na-
vaznosti na drevozpracujici primysl. Tato problematika vSak neni na-
tolik detailné propracovana, aby bylo moZno znat jednoznac¢né dusledky
na pracnost vyroby.

Z podkladi této studie vSak lze dedukovat odpovéd na otdazku, jaké
pracnosti by bylo nutno opatfenimi na CMS dosdhnout, aby se typy SKM
a SRTM v celkové pracnosti vyroby vyrovnaly. Rozbor je proveden na
tabulce XVII a vyplyva z néj, Ze oproti soucasné produktivité prdace na
CMS (vcetné vagonovani) 9 m® za sménu na pracovnika by musela pro-
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XVII. Vypocet pozadovaného zvyseni produktivity prace vyrobni faze CMS + ex-
pedice u technologického typu SKM pro splnéni podminky vyrovnané celkové prac-
npsti — SKM = SRTM. — Calculation of the required increase in labour producti-
vity of the production section: centralized conversion landing + transport in the
technological type of tree-length logging method for fulfilling the condition of
a balanced total labour consumption — tree-length logging = shortwood method

SKM-80 | SKM-85 | SKM-85

wol Jednot. | SRTM-80|SRTM-85[SRTM-90

L Celkova pracnost typu SKM sm na m*® 0,242 0,198 0,198
2. Celkova pracnost typu SRTM smnam®| 0,158 0,120 0,098
3. Rozdil v celkové pracnosti = pozadova-

né sniZeni pracnosti faize CMS -}- exp.

u typu SKM (1-2) sm na m?® 0,084 0,078 0,100
4. Skutec¢na pracnost faze CMS - exp.

u typu SKM smnam®| 0,111 0,111 0,111
5: Pozadovana pracnost CMS -+ exped.

u SKM (4—3) smnam®| 0,027 0,033 0,011
6. Pozadovana produktivita prace CMS -

exped. u typu SKM pro splnéni m? za sm

podminky SKM = SRTM na pracov.| 37 30 90
7. Skutec¢na produktivita prace m?® za sm

CMS - exped. u typu SKM na pracov.| 9 9 9
8. Skutecna pracnost expedice

(vagénovani) u typu SKM sm na m® 0,039 0,039 0,039

_duktivita prace na témzZe useku vzriist u technologického typu SKM-80

na 37 m® za sménu na pracovnika, u typu SKM-85 na 30 m® za sménu
na pracovnika, popf. na 90 m3 za sménu na pracovnika, srovnavame-li
jej s typem SRTM-90. Uvazime-li, Ze jen souCasnd pracnost vagénovani
na CMS pfesahuje celkovou poZadovanou pracnost CMS + expedice (ta-
bulka XVII, pol. 5 a 8), pak redlnost vysloveného poZadavku je velmi
problematicka.

Je jen mala nadéje, Ze podle kritéria produktivity prace bude kme-
nova metoda se zpracovanim na CMS soucasného typu v budoucim vy-
voji efektivnéjsi neZ sortimentovd metoda. To znamend, Ze o nové vy-
stavbé a vyuZziti CMS soucasného typu mohou rozhodnout pouze jind kri-
téria neZ pracnost vyroby. Je to napf. potfeba vyroby sloZité sortiment-
ni skladby, kterou nelze zajistit sortimentovymi metodami, jez jsou ve
vyrobé poctu sortimenti omezeny.

Rozbor a poznatky této kapitoly jsou postaveny na orientacnich pod-
kladech. Jejich obecnou platnost bude nutno déale detailnéji studovat.
Pfesto vSak lze jiz nyni ucCinit alespon nékteré zaveéry :

Vystavba centrdalnich manipulacnich skladii dneSniho typu prb
jehli¢naté drevo z probirek ztrdci s ohledem na predpokladany tech-
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nicky rozvoj tézby dfeva v probirkdch jehli¢natych porosti sviij ptivodni
pozitivni vyznam. Z hlediska riistu produktivity prdce se stdvaji CMS
dnedniho typu omezujicim faktorem; jejich socidlni vyznam (prenadSeni
prace z lesa do pramyslovych podminek) nelze v dalSich etapdch plné
prokéazat proto, Ze neprinadsi Gsporu pracovnikli v porosté a také proto,
Ze vyvojem technologii se profese dFevorubce méni na profesi operédtora
téZebnich stroji s jinym sociologickym postavenim.

O potfFebé daldtho budovani CMS vSak mohou rozhodnout jiné krité-
ria neZ kritérium produktivity prace (slozitd sortimentni skladba a ope-
rativnost jejich dodavek apod.).

Pro dalsi rozvoj technologii surovych kmenti a pro konecné rozhod-
nuti ma prace na CMS KkliCovy vyznam. Je tfeba zkoumat moZnosti jejich
dalsiho rozvoje cestou koncep¢nich zmén, specializace, standardizace
sortimentli, zdokonalovdnim technickych prostfedki apod.

V dalSich etapach rozvoje technologie téZby dieva v probirkach je
opodstatnéné brat v uvahu také vyuziti stromové metody s vyrobou

sortimenti na odvoznim mist&.
DoSlo dne 24, 11, 1977
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LIIBEHIA, A. (Vyzkumna stanice VULHM, Kitiny u Brna). Ilepcmexrushoe passutue
TEXHONOTrHI NEeCO3AaroTOBKH INpPM NpOpEXMBaHHMHM XBOMHBIX HacamneHud., Lesnictvi, 24, 1978
(6) : 479-502.

PaspuTie TexHONOrMit JIECO3ATOTOBKM MpH TNPOPEKMBAHUM XBOIHBIX HACAKIEHHIT TpPH ocy-
MeCTBJIEHHH KOHIeNMIHK paseutus jecHoro xoasiicrea UCP B ob6nacTu mnosblmeHMs NPOM3BONH-
TeNbHOCTH TpyAa MrpaeT BakHyl0 posb. B wHacrosmeit paGore TNpeacTaBJeHBl 3aKJIOYEHH T
O6IMHMPHOTrO TPyAa O MPOIIEHHOM M MePCreKTHBHOM pPA3BUTHUH TEXHOJNOTMil JIeCO3arOTOBKH KJACCH-
YecKoro Tvna (IMpOM3IBOACTBO COPTHMEHTOB MITYUHOTO Xapakrepa).

CaMoii BakHOH M KII04EeBOH TPOGNEMOIT COBPEMEHHOTO TMOJOKEHHH, M3 KOTOPOTrO NOJIKHO
HCXONMUTh IajbHellIee PasBUTHE TEXHOJOTMH, sapiserca pabora secopyba, B wyacTHOCTH Ofpeaxa
CyubeB MOTOpHO# muioi. BoJsemoit ofweM 3Toif paboTLl M ee 3ProHOMHUYECKOEe ¥ THIHMEHHYecKoe
3HayeHue TpPebyIOT CKoOpeiflnero nepexonra K MamMHHONH o0pe3ke Cyybes.
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ITpir mpuMeHeHMH CYYKOpPESHHIX MAlIMH OXKHIAeTcs CcHiDKeHue obuleit Tpynoemkocti (or
IHA 70 3KCHEAHMLHIO) y MeToaa CTBOJOB ¢ HbiHewHux 2,50 wac./m® no 2,06 uac./m%, y Merona
coprumentos ¢ Hbmemmux 2,43 wac./md mo 1,34 uac./mM3. Y ueneBblX TEXHOJOrMit C MaKCHMAaJb-
HuIM HCNOJb30BAHHEM KOMIIJIEKCHBIX YHHBEPCAJbHBIX MHOIOOTIEPAITHOHHBIX JIECO3arOTOBHTEBHBIX
MAalMH OXHIaeTcs NaJjipHelllee CHH’KEHHE TpPYNOeMKOCTM IPH TIPHUMEHEeHHMH MeToHa CTBOJIOB
no 1,68 uac./m3, meroma coprumentos mo 0,83 wac./M3 m Meroma nepesven no 0,97 wuac./m3.

BakHbIM ~ MOMEHTOM, MCXONAILMM M3 IIPOHM3BEIEHHOrO aHanusa, SABJIACTCH II0JIOKeHue
LEHTPaJBHEIX COPTHPOBOYHLIX CKJaZ0B COBPEMEHHOrO THIA B HaJjibHeillleM pa3BUTHM TeXHO-
normit necozaroroBku. Oxaamsaercss, uro L[CC ceirpanu BakHyl0 3BOJNIOLHMOHHYIO POJb BO Bpe-
MeHHOI ucTopuu. B nanbHeiimieM pasBHTHH, XapaKTepH3ylOUIMMCS BBICOKMM TEXHHYECKHM YpOB-
HeM MauMH, paboTaoliMX NpPAMO B JieCcy, NepBOHadajLHasg SKOHOMHUYECKAs M COLMaJbHAas pOJb
IICC orxonut ¢ nepensero miana, npudeM IJCC ¢ Touxu 3peHMs NPOM3BOAMTENBHOCTH TpyIa
LJA IPENCTOALero mepuona CTAaHOBATCH KpHTHYecKoH To4ykoM, O6 ux 060CHOBaHHOCTH ceHyac
PelaoT MHhle [IPOM3BOACTBEHHO-9KOHOMMYECKHH KpuTepuyu (CHOKHAS COPTHMEHTHAs CTPyKTypa
M T.L).

npopeXuBaHuA; obpeska CyubeB; pPasBHTHE TEXHOJOTHIf JIeCO3aTOTOBKH; CYUKOpe3Hhle MAalINHEI;
LeHTpaJbHble COPTHPOBOYHBIE CKJIAILI

SVENDA, A. (Vyzkumna stanice VULHM, Krtiny u Brna): Prospective Development
of Logging Technologies in Thinnings of Coniferous Stands. Lesnictvi, 24, 1978 (6) :
479-502.

The role of the development of logging technologies in the thinning of coni-
ferous stands is very important when realizing the conception of the development
of forestry in the Czech Socialist Republic in the field of increasing the labour
productivity. This paper gives results of a study on the present and prospective
‘development of logging technologies of the conventional type (production of piece
assortments).

The most important recent problem from which further development of tech-
nologies must be derived is the work of the logger and namely trimming with
a power saw. The high proportion of this work and its ergonomic and hygienic
importance make necessary the use of machines for trimming.

The introduction of trimming machines should decrease total labour input
(from felling to transportation) in tree-length logging and in the shortwood method
from 2.50 h/m3 to 2.06 h/m3 and from 2.43 h/m3 to 1.34 h/m3, resp. Labour input
should be further decreased in target technologies with maximum utilization of
complex multi-operational logging machines, i. e. to 1.68 h/m3, 0.83 h/m3 and 0.97 h/m3
in the tree-length, assortment and full-tree logging methods, resp.

An important part of the analysis is the position of centralized conversion
landings of the present type in further development of logging technologies. The
centralized timber yards have been very important for the development of forestry.
In further development characterized by a high technological level of machines
operating in the forest, the economic and social role of the timber yards declined
and they have become a critical point in view of productivity. Other operational
and economic criteria are to determine their importance (complicated assortment
structure, etc.).

thinnings: trimming; development of logging technologies; trimming machines; tim-
ber yards

SVENDA, A. (Vyzkumna stanice VULHM, Kitiny u Brna). Perspektive Entfaltung
der Holznutzungstechnologien bei Nadelbaumdurchforstungen. Lesnictvi, 24, 1978 :
479-502.

Die Entfaltung der Holznutzungstechnologien bei Nadelbaumdurchforstungen
spielt eine bedeutende Rolle beim Sichern der Konzeption der Forstwirtschaftentfal-
tung der CSR am Gebiet der Erhohung der Arbeitsproduktivitit. Der vorliegende
Beitrag fiihrt Schluflfolgerungen einer ausgedehnten Studie tiber die bisherige und
zukunftorientierte Entfaltung der Nutzungstechnologien des Kklassischen Typs auf.
(Erzeugung von Sortimenten des Stiickcharakters).

Das gewichtigste Schliisselproblem des derzeitigen Zustandes, aus dem die
weitere Entwicklung der Technologien ausgehen muf, ist die Arbeit des Holzhauers,
namentlich das Entasten mit Hilfe einer Motorsdge. Der hohe Anteil dieser Arbeit
und ihre ergonomische und hygienische Gewichtigkeit verlangt moglichst raschen
Ubergang zum maschinellen Entasten.
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Von der Einfiihrung der Entastungsmaschinen wird eine Verringerung des
Arbeitsaufwandes (vom Stumpf bis zur Expedition) erwartet, u. zw. bei der Stamm-
methode von den derzeitigen 2,50 Stunden/m3 auf 2,06 Stunden/m3, bei der Sorti-
mentenmethode von den derzeitigen 2,43 Stunden/m3 auf 1,34 Stunden/m3. Bei den
Endtechnologien mit maximaler , Ausnutzung von Nutzungsmaschinen fiur mehrere
Operationen wird dann eine weitere Verminderung des Arbeitsaufwades, u. zw. bei
der Stammethode auf 1,68 Stunden/m3, bei der Sortimentenmethode auf 0.83 Stun-
den/m3 und bei der Baummethode auf 0,97 Stunden/m3 erwartet.

Eine wichtige aus der Analyse folgende Erkenntnis ist der Aufbau von zentra-
len Manipulationslagerplidtzen des derzeitigen Typs im Verlaufe der weiteren Ent-
wicklung der Nutzungstechnologien. Es zeigte sich, dal diese Lagerpldtze eine be-
deutende Entwicklungsrolle in der bisherigen Historie spielten. In der weiteren Ent-
wicklung, die sich durch ein hohes technisches Niveau der direkt im Wald arbei-
tenden Maschinen kennzeichnet, tritt die urspriingliche Okonomische und soziale
Rolle der zentralen Manipulationslager in den Hintergrund, und vom Gesichtspunkt
der Produktivitit werden sie fiir die nachfolgende Zeitperiode zu einer kritischen
Stelle. Uber ihre derzeitige Begriindung entscheiden heute andere betriebs-6kono-
mische Kriterien (komplizierte Zusammensetzung der Sortimente u. a.).

Durchforstungen; Entastung; Entfaltung der Nutzungstechnologien; Entastungsma-
schinen; Manipulationslagerplitze

SVENDA, A. (Vyzkumna stanice VOLHM, Kitiny u Brna). Développement perspectif
des technologies d’exploitation du bois utilisées pour les éclaircies des résineux. Les-
nictvi, 24, 1978 (6) : 479-502.

Le développement des technologies concernant 1'exploitation du bois & 1'occasion
des éclaircies des résineux, joue un role important lorsqu’il s’agit de la réalisation
des conceptions de développement de l'économie forestiére de la République socia-
liste tchéque dans le domaine d’augmentation de la productivité du travail. La
contribution que l'on présente indique les conclusions d'une étude assez étendue,
relative au développement actuel et perspectif des technologies d'exploitation du
type classique (production des assortiments a la piece).

Le probleme clef le plus important de I'état actuel, a partir duquel doit se
dérouler le développement ultérieur des technologies, est compris dans le travail du
blcheron, et plus spécialement dans I'ébranchage a l'aide de la scie a moteur. La
part élevée de ce travail et son impm tance eldonomique et hygiénique exigent le
passage le plus rapide que p0551b1e a 1'ébranchage mécanique.

En employant les machines a ébrancher on attend la réduction de la depense
de travail total (depuis l'abattage jusqu'a l'expédition), et cela pour la méthode
de bois de grume de 2,50 heures par 1 metre cube actuelles a 2,06 h/m3, et pour la
méthode d’assortiments de 2,43 h/m3 actuelles a 1,34 h/m3. En ce qui concerne les
technologies finales, ou l'on utilise au maximum les machines d’exploitation com-
plexes a plusieurs opérations, on attend une réduction ultérieure de la dépense de
travail, et cela pour la méthode de bois de grume a 1,68 h/m3, pour la méthodes
d’assortiments a 0.83 h/m3 et pour la méthode des arbres a 0,97 h/m3.

Une notion importante de 1'analyse est le role des dépots de faconnage centraux
(DFC) du type actuel dans le développement ultérieur des technologies d’exploitation.
On estime que les DFC ont joué un roéle important dans 1'évolution d’'une partie
de l'histoire passée. Dans le développement ultérieur, caractérisé par le niveau tech-
nique élevé des machines travaillant en direct dans la forét, le rdle initial écono-
mique et social des DFC devient de plus en plus moins important, de sorte qu’ils
deviennent pour les périodes ultérieures un lieu critique du point de vue de la
productivité. Ce sont aujourd’hui d’autres critéres économiques et d’exploitation
qui décident de leur justification (structure compliquée des assortiments et ainsi
de suite).

éclaircies: ébranchage; développement des technologies d’exploitation; machines
a ébrancher; dépots de faconnage
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VLIV KONSTRUKCE HOBLOVACICH RETEZU NA ZPETNY VRH
JEDNOMUZNYCH MOTOROVYCH PIL

V. Petricek

PETRICEK, V. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Vliv konstrukce hoblovacich te-
tézu na zpétny vrh jednomuznych motorovych pil. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 503~
-512.

Cetni vyrobei jednomuznych ietézovych pil vyrabéji v posledni dobé tzv. bez-
pecnostni tetézy, které maji snizit zpétné silové pusobeni pily pri fezani kon-
covou casti vodici listy. Bezpe¢nostni retézy se konstrukéné vzajemné lisi, a to
geometrickym tvarem bezpecnostni patky a jejim umisténim na retézu. Vzhle-
dem k tomu, Zze v CSSR dosud, nebylo specidlni zku$ebni laboratorni zafizeni
pro meéreni zpétného vrhu pily, bylo nezbytné je navrhnout, vyrobit a funkéné
odzkouset. Navrzené zkusebni zarizeni dovoluje simulovat praci s pilou pii od-
vétvovani a zabezpecit reprodukovatelnost podminek meéreni. Soucasti zkuseb-
niho zafizeni jsou mérici pristroje, a to presny otackomeér, oktavovy filtr, ten-
zometricky mustek, predzesilova¢ a smyckovy oscilograf. Zkoumani konstrukee
hoblovaciho retézu ve vztahu k velikosti zZpétného vrhu ukdzala, Ze velikost
zpétného vrhu je ovliviiovana rozdilem mezi spojnici vedenou vrcholy omezova-
cich zubu a spojnici vedenou vrcholy bezpec¢nostnich patek, téZ geometrickym
tvarem patky a smeérem stoupani nabéhové hrany. Na zakladé vyhodnoceni
laboratornich mereni byly urceny hodnoly velikosti sily zpétného vrhu pro
zkoumané typy retézt. Podle velikosti sily zpétného vrhu bylo stanoveno toto
poradi Gé¢innosti bezpeénostnich retézi: 1. Pioneer Anti-Kick — Fz = 107.3 N,
2, Stihl Oilomatic S — Fz = 134,3 N, 3. Mc Cullosh Speed Mac — Fz = 137,6 N,
4, Sandvik S-100 — Fz = 157,5 N.

motorové pily; hoblovaci retéz; zpétny vrh

JednomuZné benzinové fetézové pily jsou rucni pfenosné stroje po-
uZivané pro kdaceni, odvétvovani a zkracovani dfeva v porostu. Z hlediska
konstrukéniho jsou jednomuzné pily FeSeny tak, Ze maji Fezaci ¢ast kon-
zolového typu bez jakékoliv ochrany. Nechranénd fezaci ¢ast je pri praci
s pilou hlavnim zdrojem urazi obsluhy. Rezaci Fetdz miiZe prakticky
zplsobit poranéni kterékoliv c¢asti lidského téla. Podle velmi podrobnych
Setfeni konanych ve Svédsku jsou nejcast&ji poranénou ¢asti téla ob-
sluhy ruce, zejména leva, a pak nohy. Z histogramu na obr. 1 je patrny
prehled trazovosti ve Svédsku za obdobi 1966—1972. Z celkového poctu
urazii pri praci s jednomuZnou pilou v jednotlivych letech pripada nej-
vetsi podil na udrazy zplisobené zpétnym vrhem. Na obr. 2 je pPehled
urazQi v téZebni c¢innosti ptfipadajici na jednotlivé hlavni operace. Sni-
zZovani urazovosti je mozZno zabezpecCit nékolika zphsoby, predevsim
vhodnym zplsobem préace s pilou, tj. naprosto pfesné promyS$lenymi pra-
covnimi utkony a jejich sledem zarucujicimi bezpetnost prdace; plati to
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Pocel trozt 1. Prehled trazovosti ve Svéd-
Jeelkem N sku v letech 1966—1972 pri
Ejzpetny vrh praci s jednomuznou motoro-
: ﬁgr:’:g{j vou pilou. — Survey of the
cstatni éasti accident rate in Sweden over
&l the period of 1966—1972 when
operating a one-man power

saw

Pcget (irazd

70004 80,20%
1 drazy v téZebniCinnosti
4 drazy pfi kdceni

B0 N dirazy pi odvtvovdini
] drazy pfi manipulaci

5000 drazy pri soustredovéni
] m drazy vdopravé

4000 - Urazy v ostatni Cinnosti

3000

2000

2. Prehled urazu v tézebni ¢innosti cel- 3
kem a podle hlavnich pracovnich ope- 10004
raci. — Survey of accidents in logging ac- 1
tivities in total and according to the main

work operations 0

8.60%

zejména pro odvétvovéani, které je nejpracnéjsi operaci. U nds se pouZivé
ze Svédska pFevzaty tzv. pracovni postup Rikled, jehoZ soudasti je svéd-
sky zptsob odvétvovani. V kombinaci se Svédskym zplisobem odvétvo-
vani se pouZiva téZ rakousky zplisob. Bezpecnost prdce pfi kdceni zaru-
Cuje taktéz spravna technika prace a pouZivani hydraulického pretlace-
ciho Kklinu. Dalsi podminkou sniZovani uUrazovosti je dodrZovani plat-
nych bezpecCnostnich predpisi, vCetné pouZivani predepsanych pomi-
cek OBP.

Ke sniZovani trazovosti téZ znacnou meérou prispivaji bezpecnostni
konstruk¢ni prvky, které se v posledni dobé uplatiiuji u ¢etnych jedno-
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muznych pil. Je to predevs§im brzda retézu pouZivana u pil Stihl 031 AVE,
Stihl 020 AVP, Partner R 21, Partner R 22 a u vSech typtd firmy Husqvarna
a Jonsereds. Brzda fetézu je v podstaté jednoduché brzdné zarizeni ovla-
dané pakovou opérkou umisténou pfed predni rukojeti. PFi ndrazu ruky
na opérku se uvede v ¢innost brzda retézu. Nyni existuji v podstaté tii
zdkladni konstrukce brzdnych zafizeni Fetézu, a to na principu pasové
brzdy, kterd obepind buben spojky (Husqvarna, Homelite), na principu
§palikové brzdy jednoduché (Jonsereds) a na principu Spalikové brzdy
v kombinaci se specidlnim mechanickym zafizenim na spojce motoru
(Stihl). U&innost brzdnych systémi Fetézu se posuzuje podle toho, za jak
dlouho po nédrazu ruky na opérku pdky brzdy se zastavi Fetéz. U brzdy
Fetézu na pile Homelite 350 SL Automatic ¢ini tato doba 0,105 s; u brzdy
pily Stihl1-020 — 0,25 s, u pily Husqvarna 160 S — 0,05 s.

Jako dalsi bezpec¢nostni prvky se u pil uplatiiuji napf. pojistnd packa
na zadni rukojeti proti samovolnému pfiddni plynu, ochrana pravé ruky
a zachycovac retézu.

Pravdépodobnost zpétného vrhu pily, zejména pri Fezani koncovou
¢asti (odvétvovani, fezani zdpichem), se mtZe sniZit pfi pouZiti tzv. bez-
pec¢nostniho fetézu. Bezpecnostni Fetéz je konstrukéni obménou norméal-
niho hoblovaciho retézu.

PROBLEMATIKA

PFi praci s jednomuZnou motorovou pilou nastavaji v podstaté tvi
zdkladni moZnosti mechanického kontaktu fezaci c¢éasti pily s fezanym
dfevem (obr. 3). Pri rfezani se velikost obvodové sily F na fetézu proje-
vuje ve velikosti reakce R plsobici ve sméru zdvislém na zplsobu
Fezani.

V pfipadé I (obr. 3) se FeZe nabihajici C4asti fetézu a plsobeni reakce
se projevuje tim, Ze pila je pritahovdna ke kmeni; v pfipadé II — Fezéani
odbihajici ¢asti Fetézu, zplisobuje reakce odtlacovani pily od kmene smeé-
rem k pracovnikovi; pfi tomto zplisobu Fezdni musi pracovnik velikost
reakce premdéhat; pfi nedostatecné pevném drZeni pily miiZe nastat jeji
vymrsténi smérem vzad (zpétny vrh). V pfipadé III se feZe kolmo ke
kmeni koncovou ¢asti vodici liSty; reakce plisobi smérem nahoru v ro-
viné te¢ny k povrchu kmene a zplisobuje vymrsténi pily Fezaci Casti
vzhiru (zpétny vrh).

Na obr. 4 jsou schematicky zndzornény polohy rezaci Casti pily,
pri nichZ nejcastéji vznikd nebezpeCi zpé&tného vrhu. Na velikost sily
zpétného vrhu a smeér jejiho plsobeni ma duleZity vliv téZ uhel styku
koncové cCasti vodici 1liSty a Fezaného dfeva; pri thlu styku 45° ma ve-
likost sily maximadalni hodnotu a nastdva vymrsténi pily smérem nahoru
a soucasné vzad.

Velikost reakce zavisi na velikosti obvodové sily retézu, ktera je
pfimo tmérnd vykonu motoru a nepfimo imérnéd obvodové rychlosti Fe-
tézu. PFfi neménné obvodové rychlosti Fetézu c¢inl napriklad hodnota ob-
vodové sily pFi vykonu motoru 2,57 kW — 137 N, kdeZto pri vykonu
motoru 3,68 kW jiZz 195 N. Zménou otdCkového reZimu motoru pily do-
chazi téZ ke zméné obvodové rychlosti a tudiZz i obvodové sily; obvodova
sila se sniZuje se vzrlstajici obvodovou rychlosti Fetézu.
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3. Tri zakladni moznosti mechanického kontaktu rezaci c¢asti pily s rezanym dre-
vem. — Three basic possibilities of mechanical contact of the cutting part of the
saw with the cut wood i

4. Polohy fezaci ¢asti JMP, pri
nichZz nejcastéji vznika nebez-
pe¢i zpétného vrhu. — Posi-
tions of the cutting part of
the one-man power saw where
the danger of kick-back is
most {requent

Pricina vyhozeni pily vlivem pflisobeni obvodové sily na Fetézu pri
kolmém Fezadni ke kmeni je ddna pomeérné sloZitymi podminkami Fezdni
koncovou ¢asti vodici liSty opatfené hoblovacim Fetézem.

Na obr. 5 je schematicky zndzornéno plsobeni sil pFi primocarém
a krivoCarém rezani hoblovacim retézem. Na absolutni hodnoty a smér
sil ptisobicich na jednotlivé Casti fezaciho Fetézu ma vliv tlouStka tFisky,
druh Fezaného dreva, jeho stav, Fezna rychlost, montazni napéti retézu,
geometrie hoblovaciho zubu, stupeil otupeni bfitu apod. VySe uvedené
faktory jsou vzajemné tésné spjaty a Cini znacné komplikace pfi studiu
procesu rezani fezacim fetézem. V horni casti obrdazku je znazornéno
schéma plisobeni hlavnich sil pfi pfimocarém odbéru tiisky hoblovacim
zubem. Préci spojenou s tvorbou tfisky vykonava reznéa jednotka sloZena
z pravého a levého hoblovaciho zubu; na obrazku je pouze hoblovaci zub,
ktery prefezdava dfevni vldkna na pravé strané rezné spary; tlouStka
odebirané trfisky na dné spary je dana velikosti sniZeni omezovaci-
ho zubu.

V procesu Fezani dfeva plsobi sily Fi1 a F2, které vzhledem k anizo-
tropni struktufe dfeva podléhaji pulsatnim zménam. Vodorovné slozky
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5. Pusobeni sil pri pri-
mocarém a Kkrivo¢arém
fezani hoblovacim reté-
zem. — Action of forces
during rectilinear and
curvilinear cutting using
a chipper teeth chain

F't a F'2 (sily rezného odporu) usiluji o pooto€eni zubu v roviné Fezu
oproti bodu O.

Pfi pootocCeni Fezného zubu jeho pfedni Cast, tj. zub omezovaci, pi-
sobi silou F, na dno Fezné spary. Vertikalni silové sloZky Qi1 a Q2 zatahuji
Fezny zub bFitu do dfeva. Cim vét3i je Fezny odpor F’1 a F'2 a zatahovaci
sily, tim hloubé&ji se vtlaCuje omezovaci zub do dna Fezné spéry. Sila F,
vyjadrujici napnuti Fetézu zplsobuje navrat Fezného zubu do piivodni po-
lohy. Proto Fezny zub vykondva pfi Fezani dfeva slozity kmitavy pohyb
v roviné fezu a brFit zubu pfi pFefezavani dfevnich vldken vytvari vinity
povrch. Ve schématu Fo je tlacna sila boCnich €¢lank Fetézu na vodici
listu, f2 — soucinitel tfeni (ocel o ocel pfi casteCném mazani), f5 — sou-
Cinitel tfeni oceli o nerovny povrch dfeva, Os a Os — reakce zptsobené
tlakem vodicich patek Fetézu na vodici liStu.

Z podminek rovnovahy vyplyva vztah:

O
FA=FB+F’1+F’2+F,,73+F0/‘2+4—4572+0472=
=Fg+ F + F,[5+ J2 (Fo + O3 + 04) (N).

Diference mezi silami F, a Fp, které roztahuji ¢lanky fezné jednotky
hoblovaciho fetézu, se rovnd Feznému odporu a souctu ztrat spojenych
s pfekonanim tfeni Fetézu v liSté a Fezné spare. Zde plati vztah

F,=F4—Fp=F + f2(Fo4+ 035+ 04) + F, f3 (N).

TrFeni mezi omezovacim zubem a dnem Fezné spary zavisi predevSim na
Fezném odporu, napnuti Fetézu a hodnoté vySkového rozdilu mezi ome-
zovacim zubem a hrbetnim bfitem. Je-li v procesu Fezani posuv na jeden
Fezny zub menSi neZ velikost sniZeni omezovaciho zubu, jsou ztraty
vzniklé trenim zanedbatelné, je-li vSak posuv vétSi nez vySkové rozmezi
mezi horni ¢asti omezovaciho zubu a vodorovnym feznym bfFitem, nasta-
va zatlaCovani omezovaciho zubu do dfeva a jeho stlacovani po celé délce
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Fezné spary; v tomto pfipadé sila F, a sily tfeni nabyvaji znacnych
velikosti. '

Pfi odbéru tFisky po krivocaré dréze, tj. pFi Fezdni koncovou &asti
liSty — tzv. zdpichem, je pomérné maly poCet zubl v zabéru; tim se
znacéné zvysuje hodnota mérného Fezného odporu, kterd je oproti pfimo-
¢arému odbéru t¥isky vy3si o 25—30 %. Zvy3ena potiFeba sily podavani
do Fezu F’, zplsobuje, Ze se znacné zvysuje silova slozka Ffs. Pfi vstupu
do Fezu narazi omezovaci zub svou Celni a horni ¢asti na dno Fezné spary
a vlivem vznikajiciho razu se zvétsuje slozka Fofz a vyslednice F'y, ¢imZ
se zvySuje tepelné a mechanické namahani koncové Casti liSty. Reakce R
pisobici ve sméru Sipky zplisobuje vymrStovani koncové ¢éasti vodici
listy z Fezu a vyhozeni celé fezaci Casti a pily, ¢imZ nastdva velmi ne-
bezpeCny tzv. zpétny vrh pily.

Reak¢eni sily, vznikajici v diisledku narédZeni celni a horni ¢asti ome-
zovaciho zubu na dno fezné spary, mohou byt zmirnény konstrukcéni
dpravou hoblovaciho Fetézu; konstrukcéni Uprava zalezi v tom, ze pfed
vlastni hoblovaci zub je pfedfazen bocni nebo stfedovy Clanek s vyb&z-
kem nebo je téZ omezovaci zub zvlast konstruk¢né upraven. Vybézky
na cClancich vytvareji v procesu Fezani pfidavny systém opérnych bodt
a zabranuji pfimym ndaraziim omezovaciho zubu, a tim zabezpecuji sni-
Zeni zpétného silového pisobeni Fetézu; tyto retézy se nazyvajl bezpeé-
nostni. Dosud je zndmo celkem osm typl bezpecnostnich retézl rtznych
svétovych vyrobcti (obr. 6).

— =N - 6. Typy bezpeénostnich
% retezti, — Types of sa-
fety chains
PIONEER ANTI-KICK

eI

SANDVIK S-100

SABRE 2001

LABORATORNI ZHODNOCENI BEZPECNOSTNICH RETEZU

K urceni stupné ucdinnosti riiznych konstrukci bezpecénostniho reté-
zu byla uskuteCnéna prislusna laboratorni méfreni. Pro méfeni sily zpét-
ného vrhu bylo navrZzeno a zkonstruovdno zkuSebni zafrizeni s odpovi-
dajicimi méficimi pfistroji. Blokové schéma zalrizeni na méfeni zpétného
vrhu pily je patrno z obr. 7. ZkouSend motorova pila je pomoci kloubové-
ho spojeni (1) a tlumicl (2) zaveéSena v rdmu s moZnosti dopfednéhn
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a zpétného pohybu; dopfedny pohyb simulujici pfisun motorové pily
k odiezavané vétvi je obstardvan pomoci zdvazi (8) pres kladku (10});
na pPedni rukojeti pily je umistén timenovy tenzometricky snimac. Mé-
Fici pristroje se sklddaly z otackomeéru ZA-1, oktavového filtru, tenzo-
metrického mistku UM-131, pfedzesilovate a smycCkového oscilografu.

1

i g I

-

7. Blokové schéma zarizeni pro meéreni zpétného vrhu pily: 1 — kloubové zapojeni,
2 — tlumi¢, 3 — trfmenovy tenz. snimac, 4 — lista s retézem, 5 — vétev, 6 — privod
impulsu k otackoméru, 7 — pfivod signalu k tenz. mustku, 8 — zavazi (20 N), 9 —
lanko, 10 — kladka, 11 — motorova pila, 12 — ota¢ckomeér ZA-1, 13 — nizkopropustny
oktav. filtr, 14 — 3kanalovy tenzometricky miustek (UM-131), 15 — predzesilovac,
16 — smyckovy oscilograf (Honeyweel-2206 Visicorder). — Block diagram of the
device for measuring the kick-back of saws
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8. Oscilograficky zaznam prubéhu otacek motoru a zpétného vrhu. — Oscillografic

record of the course of revolutions of the engine and kick-back
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Velikost sily zpétného vrhu byla méfena pfi otdCkovém reZimu mo-
toru okolo 10 000 ot za min = 4 %), coZ jsou otacky, které pribliZzné od-
povidaji prdci stroje pri odvétvovani; byla pouzita pila Stihl-041 AV. Do-
predna podavaci sila ¢inila 20 N.

PFi mé&Feni byly pouZity Fetézy: Sandvik 3/8” (obycejny), Sandvik
S-100 3/8" (bezpetnostni), Pioneer Anti-Kick 3/8” (bezp.), Stihl Oiloma-
tic S 3/8” (bezp.), Mc Culloch Speed Mac 3/8” (bezp.).

Oscilograficky zdznam prab&hu otaCek pri méfeni a sily zpétného
vrhu je patrny z obr. 8. Na zakladé vyhodnoceni grafickych zdznami
byly urceny hodnoty velikosti sily zpé&tného vrhu pro zkoumané typy
fetézu. Podle velikosti sily zpé&tného vrhu bylo stanoveno toto pofadi
bezpecnostnich Fetézi :

1. Pioneer Anti-Kick — F; = 107,3 N,
2. Stihl Oilomatic S — F; = 134,3 N,
3. Mc Culloch Speed Mac F; = 137,6 N,
4. Sandvik S 100 F, = 157,5 N.

Pri zkoumdni konstrukce hoblovaciho Fetézu s ohledem na velikost zpét-
ného vrhu je moZno konstatovat, Ze velikost zpétného vrhu je ovliviiovana
délkou omezovaciho zubu, pfesné€ji rozdilem mezi spojnici vedenou
vrcholy omezovacich zubi a spojnici vedenou vrcholy bezpeCnostnich
patek. U Fetézu, ktery vykazal nejmensi silu zpétného vrhu (Pioneer
Anti-Kick), €Cinil tento vy3kovy rozdil 1,05 mm, kdeZto u Fetézu s nejveétsi
silou zpétného vrhu (Sandvik S-100) — 2,10 mm. Velikost zpétného vrhu
ovliviiuje i tvar bezpecnostni patky; pozitivné se projevuje pozvolna
a plynule se zvedajici nab€hova hrana bezpecnostni patky, kterd stoupa
ve smeéru Fezdni; u Fetézu Sandvik S-100 ma tato nabéhova hrana opac-
né stoupani.

DoSlo dne 24, 11, 1977
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NETPINHMUEK, B. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Bamaniue KOHCTPYKIMN yHHBepCaxbHbIX
DHABHBIX Ilenedf Ha ofparHpif TOAYOK MOTOPHBIX NI OXMHouHOro ynpasienus. Lesnictvi, 24,
1978 (6) : 503-512.

M=orie nNpoi3BOANTENN LENHLIX NMHJ OAMHOYHOTO YIPABJEHMs B IOCJEAHEE BPEMsT IIPOU3BO-
JAT Tak Hagd. GesomacHrie lend, KOTOpPbie IOJUKHBI COKPATHTh O0PaTHOE CHJIOBOE IEHCTBHE IHJIH
OpH  PaciHIOBKe KOHIUEBOIl 4YacThio IWIMHEL. DesonacHsie Leny 10 KOHCTPYKUMK B3aMMHO OTJIH-
4aloTCsi, a HMEeHHO TeOMeTpPHYeCKOH QGOpMOI IpelOoXpaHMTEJNLHOH IIATKIL M MeCTOM ee ycra-
HOBKN Ha upenu. Beuay Ttoro, uro B8 UCCP 10 cux nop He 6uiio crenmannpiuoro sgabopartop-
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WOTO MCIBITATENBROTC CTEHIA Ui M3MEepeHHs OGpAaTHOTO TONYKA IIMJIBL, BOSHUKJIA HEOGXOLMMOCTH
B €ro CKOHCTPYMPOBZHUM, TPOM3BOACTBE M MCHBITAHMH €ro Aeiictsus. CKOHCTPYMpPOBAHHOE HCIIBI-
TaTenpHOE YCTPOHCTBO IO3BOJSET MMUTHpOBaTh paboTy ¢ musoit mpu ofpeake cyunes M obecre-
QIITB BOCIPOMIBOAMMOCTH YCNOBMit MaMepenysi. COCTAaBHOII UACTBIO HCIEBITATENBHOTO yCTPOWCTBA
SBIAIOTCA H3MEepHTeJbHbE TNpHGOPHEl, a MMEHHO TOYHbI TAaXOMeTp, OKTaBHBI QUIBTP, TeH30-
METpHMUECKIil MOCTHK, TNpeIBapuTeNbLHbI yCHIAHMTeNh M mueitdospiit ocuunorpad.

VlcnniraHust KOHCTPYKIMH YHHMBEPCANBHOM TMJABHON 1erny B OTHOMEHHH CHJIBI oﬁpa'mor?
TOJAMKA TIOK23AJMM, YTO BeJHUMHA OGPATHOrO TOJUYKA 3aBUCHT OT pasHMIIGl MEKIY COCXMHSIOL[eH
NpAMOi, MWAyIIell TO BepUIMHAM OTPaHMuWTeNeil NOJAuM ¥ COCAMHAOLIEH NPAMOIL, HAyIeR
N0 BepIMHAN NPEJOXPAHHTEJbHbIX NATOK, a TAaK)Ke OT TIeOMEeTpHuYecKoi (OopMbl NATKH H OT
panpapieHus nonkema Haberawoujeit KpOMKHM.

Ha ocnopanuu OleHKK 1a6opaToOpHEIX H3MepeHuil ObliM oOnpeleseHbl 3HauYeHMA pasMepa
IR OBPATHOrO TOJNYKA y MCHLIThIBAeMbIX THToB ueneii. ITo pasmepy cmuni 0GpaTHOrO TOJYKA
YCTaHOB/IEH ‘CAenyiomuit nopsnox spdexrusHocTn Gesonacueix uereii: 1. Pioneer Anti-Kick —
Fz = 1073 N, 2. Stihl Oilomatic S — Fz = 1343 N, 3. Mc Culloch Speed Mac —
Fz = 137,6 N, 4. Sandvik S-100 — Fz = 157,5 N.

MOTOpPHLI€ TIIMJbLI; YHMBEpCaiabHad THJIbHAfA Lellb; oGpa'rH.sxifx TOAYOR

PETRICEK, V. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Effect of the Construction of Chipper
Teeth Chains on the Kick-back of One-man Power Saws. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 503-
-512.

Many manufacturers of one-man power saws have been producing so called safety
chains which should reduce the reverse force action of the saw when cutting with
ihe terminal part of the blade. The construction of the individual safety chains differs
in the geometrical shape of the safety base and its position on the chain. As there
is no special testing laboratory equipment for measuring the kick-back of the saw
in Czechoslovakia it is found necessary to design, produce and test it. The designed
tfesting device enables to simulate trimming using a saw and to ensure the repro-
ducibility of the conditions of measurements. Measuring apparatuses are part of the
testing device, i. e. precise revolution counter, octave filter, tensiometric bridge,
preamplifier and a moving-coil oscillograph.

Investigations of the construction of the chipper teeth chains with regard to
the intensity of the kick-back showed that the intensity was affected by the diffe-
rence between the connecting line leading through the tops of the chip-thickness-
-limiters and the connecting line leading through the tops of the safety bases, also
by the geometrical shape of the base and direction of the rise of the front edge.

Based on the results of laboratory measurings the values of the intensity of
the kick-back for the chain types investigated were determined. According to this.
intensity the following order of effectivity of safety chains was determined: (1)
Pioneer Anti-Kick — Fz = 107.3 N (2) Stihl Oilomatic S — Fz = 134.3 N; (3) McCul-
loch Speed Mac — Fz = 137.6 N: (4) Sandvik S-100 Fz = 157.5 N.

power saws; chipper teeth chain; kick-back

PETRICEK, V. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Einflufi der Konstruktion von Hobel-
ketten auf den Riickschlag einer Einmannmotorsdige. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 503-512.

Eine Reihe von Erzeugern der Einmannmotorsigen erzeugt in der letzten Zeit
sog. Sicherheitsketten, die die Rickkraftwirkung beim Schneiden mit dem Endteil
der Flihrungsleiste vermindern sollen. Die Sicherheitsketten unterscheiden sich durch
ihre Konstruktion, u. zw. durch die geometrische Form des Sicherheitsfusses und
seine Anbringung auf der Kette. Im Hinblick darauf, dafl in der CSSR bisher keine
spezielle Priiflaboranlage zur Verfiigung war, in der der Riickschlag der Siage ge-
messen werden konnte, zeigte sich als unerldflich, eine solche Anlage zu entwerfen,.
zu erzeugen und funktionsmalig zu prifen. Die vorgeschlagene Priifeinrichtung er-
moglicht die Arbeit mit der Sdge bei der Entastung nachzubilden und die Wieder—
gabe der Melbedingungen sicherzustellen. Die Bestandteile der Priifeinrichtung sind
Melgerdte, u. zw. ein genauer Drehzahlmesser, ein Oktavsieb, eine tensometrische
Briicke, ein Vorverstirker und ein Schleifenoszillograph.

Untersuchungen der Konstruktion der Hobelkette in Beziehung zur Groéfle des
Rickschlages zeigten, daf die GroBe des Riickschlages durch den Unterschied zwi-
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schen der durch die Gipfel der beschrinkenden Verzahnung gefiihrte Verbindungs-
leitung und der durch die Gipfel der Sicherheitsfiisse gefiihrte Verbindungsleistung
beeinflufl wird, ferner auch durch die geometrische Form des Fusses und durch die
Richtung des Steigens der Einlaufkante.

Aufgrund der Auswertung der Labormessungen wurden die Griofen der Stirke
des Riickschlages fir die untersuchten Kettentypen bestimmt. Nach der Groéfe der
Riickschlagstirke wurde diese Reihenfolge der Wirksamkeit von Sicherheitsketten
bestimmt: 1. Pioneer Anti-Kick — Fz = 107,3 N, 2. Stihl Oilomatic S — Fz = 134,3.N,
3. Mc Culloch Speed Mac — Fz = 137,6 N, 4. Sandvik S-100 — Fz = 157,5 N.

Motorsdagen; Hobelkette; Riickschlag

PETRICEK, V. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Influence de la construction des
chaines gouges sur le jet rétroactif des scies a moteur a 1 homme. Lesnictvi, 24, 1978
(6) :503-512.

De nombreux producteurs des scies a moteur a 1 homme produisent dans le
dernier temps les chaines dites de sécurité qui ont a réduire l'effet rétroactif de la
scie quand le sciage est effectué par la partie finale de la glissiére, Les chaines de
sécurité different réciproquement par leur construction, et cela en ce qui concerne
leur forme géométrique de la patte de sécurité et I'emplacement de cette derniére
sur la chaine. Compte tenu du fait qu’en Tchécoslovaquie il n’existait jusqu'a présent
aucune installation spéciale d’essai de laboratoire, destinée a la mesure du jet rétro-
actif de la scie, il a été nécessaire de la projeter, la fabriquer et de la mettre
a TI'épreuve fonctionnelle. L’installation d’essai projetée permet de simuler le travail
de la scie lors de l'ébranchage et d’assurer la reproductibilité des conditions de la
mesure. Ce sont les appareils de mesure, a savoir le compte-tours précis, le filtre
octave, le pont tensiométrique, le préamplificateur et 1'oscillographe a boucle, qui
constituent la partie composante de l'installation d’essai.

L’examen de la construction de la chaine gouge par rapport a l'importance du
jet rétroactif a montré que l'importance du jet rétroactif est influencée par la dif-
férence entre la droite de jonction menée par les sommets des dents limitatives et
la droite de jonction menée par les sommets des pattes de sécurité et puis aussi
par la forme géométrique de la patte et le sens de l'ascension du bord d'attaque.

C’est sur la base de l'estimation des mesures de laboratoire qu'on a déterminé
les valeurs de l'importance de la force du jet rétroactif pour les types de chaines
examinés. Selon l'importance de la force du jet rétroactif on a déterminé le rang
suivant d’efficacité des chaines de sécurité: 1. Pioneer Anti-Kick — Fz = 107,3 N,
2, Stihl Oilomatic S — Fz = 134,3 N, 3. Mc Culloch speed Mac — Fz = 137,6 N,
4. Sandvik S-100 — Fz = 157,5 N.

scies a moteur; chaine gouge; jet rétroactif

Adresa autora:
Doc. Ing. Vsevolod Petiic¢ek, CSc, lesnicka fakulta VSZ, Brno
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ROZHODUJICI FAKTORY OVLIVNUJICI VYKONNOST
MANIPULACNI LINKY

F. Piskula, R. Ulrich

PISKULA, F. — ULRICH. R. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Rozhodujici faktory,
ovlivnujici vykonnost manipulaéni linky. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 513-522.

Pri zpracovani vybraného modelového konstantniho kmene se projevi predevs$im
vliv stroje. U sortimentu do 2 m je nutno volit konstantni rychlost dopravnikl
max. 0,6 m.s~! min. 0,4 m.s~1, U sortimenti nad 2 m volit proménnou rych-
Jost dopravniku 1,2 m.s~1 s jeji automatickou redukei na 0,6 m.s~1 min 0,5 m
pred zarazkou. K pohonu dopravniku pouzivat zasadné brzdovy elektromotor
(zamezeni odrazu kmene na zarazce). Pokud jde o Fezaci (zkracovaci) agregat,
idealni zpusob podavani pily do rezu by byl konstantni rychlosti 0,5 m.s—!
pro tenké kmeny. U tlustSich kment by musel byt velmi vykonny motor a ideal-
ni smér posunu pily na kmen (pfimocary). Volime proto kompromis, tj. kon-
stantni podavaci silu 300—400 N a motor o vykonu 14—18 kW. Pilovy kotoud
pouzijeme s ozubenim podle CSN 225309 @ 1 m. VI& ozubeni s kladnym thlem
¢ela a trojuhelnikové jsou méné vhodné. Pro pri¢né prerezavani kmenu tlust-
Sich neZ 30 cm je vhodnéjsi retézové rezaci ustroji i pres mensi eznou vykon-
nost, protoze ma jednodussi a leh¢i konstrukei. Vykonnost manipulaéni linky
ovlivhuje i zpracovany surovy kmen. Manipula¢ni linka vyzaduje dokonalé za-
pracovani obsluhy a dokonalou udrzbu zarizeni. Modernizaci manipulaéni linky,
tj. poloautomatizaci s vhodnym tridicim dopravnikem, se zvysi produktivita
prace o 100—150 %,.

manipulaé¢ni linka; manipula¢ni sklad; vykonnost manipulaé¢ni linky

Prestoze se i v CSSR zacinaji objevovat t&Zebni metody, p¥i nichZ
je kmen zpracovan na sortimenty bud na pasece, nebo na pfijezdnim
misté, zOstdva a v dohledné dobé i zlistane manipulac¢ni sklad dfeva
v ramci lesniho zavodu dilezZitym Clankem vyrobniho procesu. Prednosti
skladu jsou obecné znamy a prevaZuji ve vétSiné pripadd nad zapornymi
strankami jako protismérnym odvozem, potiZemi s likvidaci odpadu, ne-
pravidelnym prFisunem vagoénl. Tato potiz bude nartstat i v pFfipadé, Ze
se bude dfevo na vagony jen prekladat a ovlivni t€Zebni proces pravdé-
podobné vic, neZ se dé dnes predpokladat. Podil vagénové dopravy bude
stale jeSté znacCny i pri rozSifeni kamionové dopravy.

DileZitym vyrobnim c¢initelem na skladé je manipulac¢ni uzel, jehoZ
hlavni Casti je manipulac¢ni linka. Jde pFevdZné€ o manipulacni linky na

tenké jehliCnaté drivi.

SOUCASNY STAV

Na menSich skladech dfeva se pouZiva rucné€ ovladana zkracovaci
pila RYT, vétSina manipulacné expediCnich skladl je vSak vybavena do-
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neddvna sériové vyrab&nou linkou ML — 25 V. Ojedinéle se objevily
i linky vyrobené v dilndch lesnich zavodi se sklopnou fetézovou pilou
a u JEPRSL dokonce linka stfihaci. Jde o linky pro individualni prefe-
zavani jednotlivgch kmenid na fadu sortimentli s podélnym posunem
kmene a poddvanim pily (kotoutové — Tetézové) nebo noze (kotoucCo-
vého) do Fezu a naslednym v podstaté ruCnim odbérem sortiment.

Zkracovaci linka vicelistova s pfi¢nym podavanim vyiezu konstant-
ni délky byla vyrobena vyvojovou dilnou JESL a jeji uplatnéni bylo mi-
nimalni.

Zkracovaci linky jsou na nasich manipulacnich skladech viazeny
vétsinou do manipulaénich uzl@ s jinymi stroji, které pak velmi vyrazne
ovliviiuji jejich vykonnost.

POSTUP VYZKUMU

Ke stanoveni vlivu jednotlivych faktort na vykonnost manipulacni
linky je tfeba analyzovat hlavni skupinu faktortt i jednotlivé podruzné
faktory a po jejich rozboru urcit vdhu, s jakou ovliviiuji vykonnost.

Tyto vlivy je moZno stanovit jen na podkladé podrobné analyzy pra-
covniho postupu, rozhodujicich konstrukénich prvkii a ¢asomérného po-
zorovani.

Casomérné pozorovani bylo realizovdno na vybranych manipulac-
nich skladech, nékteré technické parametry ovéfeny na souCasnych ma-
nipula¢nich linkach, Fezaci ¢ast byla zkoumdna laboratorné.

Hlavni skupiny faktordi ovliviiujicich vykonnost :

1. Zarizeni (stroj)
1.1 vlastni zkracovaci stanice
1.2. ostatni stroje a zatizeni v manipulaénim uzlu
2. Zpracovavany material a vyrobeny sortiment
3. Clovék — obsluha linky, resp. celého uzlu, a ridici pracovnici.
1.1 Vlastni zkracovaci stanice, resp. linka, se sklada
1.1.1 z pfisuvného dopravniku

1.1.2 zkracovaciho agregatu

1.1.3 odmérného dopravniku (stolu)

1.1.4 odsuvného, resp. tridiciho dopravniku
1.1.5 ovladaciho zarizeni.

Jako nezbytné prisluSenstvi linky miiZeme jmenovat jeSté skladku
surovych kment s prisluSnym pod4vacim zafizenim a kontejnery pro
ukladéani sortimentd u tfidiciho dopravniku.

1.2 Ostatni stroje a zarizeni tvori

1.2.1 stroje piimo viazené do manipulaéniho uzlu — u nas to je nejcastéji:
1.2.1.1 zarizeni pro piisun kmenu na linku;
1.2.1.2 odkornovaci stroj;
1.2.1.3 zafizeni pro odsun kury a pilin a jejich shromadovani.

1.2.2 stroje umoznujici plynuly chod uzlu, které v$ak nejsou jeho soucasti (vnitro-
skladova doprava a dovoz), provadi:
1.2.2.1 odsun sortimentt od tridiciho dopravniku (jefab, nakladac),
1.2.2.2 prisun surovych kmenl na plosinu ,Zivé skladky*.

Aby bylo moZno posoudit vlastni linku, je tfeba rozlisit faktory ovliv-
fiujici jeji vykonnost pfimo, tzn. takové, které souvisi s konstrukci lin-
ky a jeji praci, a neprfimo, tj. souvisejici s problémem, ktery by byln
moZno zafadit pod pojem pfiprava a organizace vyroby (napf. plynuly
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prisun surovych kment na skladku, odsun sortimentii). I kdyZ tato ope-
race souvisi jiZ uZeji s konstrukci tfidiciho dopravniku (méné nebo vice
box{t), je moZno tento vliv témér vyloucit. V praxi ovSem prave tyto fakto-
ry zpusobi ¢asto pokles sménové vykonnosti linky, protoZe cely manipu-
lacni uzel stoji a ¢ekd na surovinu nebo odsun sortimentu. Je proto velmi
doporucitelné zrizeni jedné hlavni (Zivé) skladky surovych kment a jed-
né zasobni.

PocCet kontejnertt u tridiciho dopravniku manipulaéni linky musi
byt vypocten individudlné pro kazdy sklad podle pestrosti skladby sor-
timentt a moznosti jejich plynulého nebo prFeruSovaného odsunu (celny
nakladac, jerab).

Aby byl stanoven vliv jednotlivych faktord, byla vykondna Fada mé-
Feni, a to u rucni zkracovaci linky RYT na skladech Tel¢, Rajec, Hencov,
Krivaii a mechanické linky ML 25 na skladech Sumnd, Zdar, Tel¢. Kon-
trolné byly nékteré udaje zjiStovany i na jinych skladech (Adamov,
Bfeclav].

RUCNI ZKRACOVACI LINKA RYT

U linky RYT je hlavnim urCujicim CcCinitelem C¢&lovék, tj. obsluha.
Rytmus prace se ustdli s ohledem na surovy kmen, tloustku a délku sor-
timentu, popf. vzdalenost ukladani odebraného vyiezu na urcitém stupni,
odpovidajicim zdatnosti obsluhy, protoZe pfisun, posun i odsun dfeva
a pohyb pily do Fezu se provadi ruc¢né, stejné tak nastavovani zardzek.
Technické parametry linky — aZ na vhodnost pouZité kotouCové pily
a upravu ploSiny surovych kmenii — nehraji vyznamnéjsi ulohu, pokud
je toto jednoduché zarizeni udrZovdno v dobrém stavu (mazani, opravyv
poskozenych Casti).

Hlavni faktory ovliviiujici vykonnost jsou ve zpracovdvaném mate-
ridlu. Z grafti na obr. 1—3 je zfejmy vliv tlouStky i délky sortimentu
i dfeviny. TlouStka ovliviiuje s ohledem na Feznost pily vykonnost ne-
gativné, a to ze tfl pFicin: 1. vétSi prefezdvand plocha, 2. nedostatecny
vykon motoru a nutné zpomaleni podavaci rychlosti pri duSeni pily,
3. hmotnost.

Délka sortimentu, tj. poCet Fez(i, ma pri dané tlouStce rozhodujici
vliv. U 1m vyFezli smrku se pohybuje vykonnost od 6 do 9 m za min,
2m vyfezl borovice 5,8—10,8 m za min, 4m vyfezi smrku od 6,3—14 m
za min.

Dievina: vliv mad predevSim jeji odpor proti fezani, tvarnost suro-
vého kmene (kFivost), zdravotni stav, tj. poCet vyzdravovacich fezi.

Jednoduchym technickym zlepSenim, tj. pouZitim motoru o vétSim
vykonu, se da snizit vliv tloustky cca o 0,02 min na jeden fez, coZ je
s ohledem na ostatni vlivy pFi rucni obsluze zafizeni nepodstatné. Pri-
mérnd rychlost posunu (vCetné Fezi a mezer mezi kmeny) prefezdva-
ného materidlu je 8,7 m za min.

Vykonnost v m3 za 1 min technického asu je znazornéna v grafu
na obr. 2. Vliv tloustky se do znacné miry projevi poCtem Fezli a hmot-
nosti vyfezli (ru¢ni odbér), takZe probiha pfibliZné podle primek.

Zadnym jednoduchym zafizenim se linka RYT ned& upravit na
konstantni rychlost posunu. ZvySenim vykonu motoru se prakticky ne-
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ovlivni vykonnost linky. Zafizeni md minimdalni poruchovost. Soucinitel
vyuZiti pracovniho Casu je primeérné 0,90; soucinitel vyuZiti operativni-
ho Casu 0,68. Primérnd vykonnost za 1 sménovou hodinu &ini 4,4 m5,
sménovd vykonnost kolem 35 m® Pracovnici obsluhujici linku upravi

automaticky pracovni rezim podle zpracovavaného materidlu — rucni
obsluha.

ZKRACOVACI LINKA ML-25 V

Celkem byla méfena préace stroje po dobu 2946,04 sménovych min.
Za tuto dobu bylo prerezdno 1291 surovych kment v délce 12 230,0 m
a celkovy objem 179,45 m3. Priimérny objem kmene 0,139 m?3, primérna
tloustka 13,65 cm.

Vysledky meéfeni byly matematicky zpracovdny a zjiStény pribliZné
stejné zavislosti jako u linky RYT.

Vykonnost v m je ovliviiovana vice délkou sortimentu, tj. poCtem
fezli, nez tlouStkou kmene (obr. 4, 5). TlouStka kmene ovliviiuje vice
vykonnost v m3 (obr. 6, 7).
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v zavislosti na tloustce sorti-
mentt (ML-25, Zdar n. S.). —
Capacity in m/min/ in relation
to the diameter of assortments
(ML-25, Zdar n. S.)
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9. Srovnani zavislosti vykon-
nosti pil v m3 za min na délce
l surovych kmeni v m. —
Comparison of the relation of
the performance of saws in
m3/min to length 1 of raw
stem in m TR R T A AT by e

Ani u této linky nemutZe byt dosazeno s ohledem na rtznou délku
sortimentdi (pocet Fezli) z jednotlivych kmend, riznou délku kment,
tj. ménici se poCet mezer mezi koncem a ¢elem kmene na dopravniku,
konstantni prichozi rychlosti. Primérnd prichozi rychlost se pohybuje
kolem 14—16 m za min.
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10. Poloautomaticka zkracova-
ci pila — model LF. Vsechny
podminky BOZ — sevieni
kmene i sortimentu pii reza-
ni, nemoznost posunu Kkmene
pokud neni zvednuta pila, po-
hodlna vymeéna pilového listu
— jsou splnény. — Semi-auto-
matic cross-cutting saw —
model of the Faculty of Fo-
restry. All demands for safety
of labour, i. e. clamping of
the stem and assortment dur-
ing cutling, impossibility of
shifting the stem if the saw
is not lifted, easy change of
the saw blade, are observed

Primeérna spoteba Casu na posun vyfezu a fez pfi délce 1—1,2 m
je 0,1 min; pro 4m vyfez 0,19 min. Spotfeba ¢asu na 1 md rychleji klesa
se stoupajici tlouStkou u kratSich vyfezl (obr. 8).

Rozhodujici pro vykonnost je doba zdrZeni zptisobend opravovanim
délek (vraceni kmene), odraZenim od zardzky a dusSenim pily v tlustém
kmeni, a tim zpomaleni rychlosti poddvani pily do Fezu (nizky vykon
motoru, nevhodné ozubeni kotouce, tupa pila).

Se stoupajici délkou surového kmene se vykonnost linky zvySuje
(obr. 9).

Po vyhodnoceni Casovych snimkl byla stanovena pro ML 25 V tato
priimérné technickd vykonnost pro vyfez 4 m dlouhy, a pro primérnou
tloustku kmene 14 cm — smrk :

sklad m’ za h m’ za sménu
Sumna 13,50 108,00
Zdar 12,70 101,60
Telc 16,20 129,60
Skute¢na vykonnost za sménovy cas
Sumna 7,80 62,40
Zdar 3,93 31,40
Telc 8,60 68,80
Uziteéna vykonnost (mozna) smény bez ztratovych ¢asu
Sumna 8,00 64,00
Zdar 7,61 61,00
Tel¢ 11,80 94,40

Po pfevedeni na srovnatelny zdklad zjistujeme, Ze vykonnost je znac-
né ovliviiovdna zapracovanosti obsluhy a organizaci prdce (v nasSem
pripadé se jeSté uplatnila vysoka kvalita surovych kmenti na MES Telc).

Aby bylo mozno posoudit vliv nékterych konstrukcnich parametri,
provedli jsme méieni Feznosti riznych typl ozubeni kotouclt i potfeb-
ného pfikonu a vliv rychlosti posunu surového kmene.

Nejvhodn&jsi ozubeni pilového kotouce vyrab&ného v CSSR je vICi
ozubeni s negativnim thlem &ela podle CSN 22 5309, ktery za stejnych

podminek dosahuje o 65—90 % vySsi feznosti proti b&Zné uZivanému ko-
touc¢i CSN 22 5315.
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11. Snizena .ziva“ skladka su-
rovych kmenu pojme vétsi ob-
jem, sniZuje nebezpe¢i urazu,
umoznuje pohodlnou a bezpec-
nou obsluhu i pfi praci s kri-
vymi kmeny. Snimky Riény.
— A reduced 7live* landing
of tree-length logs holds a lar-
ger volume, reduces the dan-
ger of accidents, enables easy
and safe operations even when
processing crooked stems. Pho-
tos by Riény

Vliv tloustky kmene na Cas piefezavéani by se dal eliminovat jenom
netimeérné zvySenym vykonem motoru pily a konstantni podavaci rych-
losti pily do Fezu.

Vliv pFisunové rychlosti podavaciho dopravniku se projevuje jen pii
delsich vyfezech a nemd podstatny vliv na vykonnost pfi vyrobé sorti-
mentd do 2 m délky (konstantni doba rozjezdu, zastavovéni a jen kratky
tas pro posun), neklesne-li rychlost dopravniku pod 0,4 m.s™ 1

OdraZeni Cel kment od zardZek velmi nepfiznivé narlistd se zvySu-
jici se pfisunovou rychlosti dopravniku. Daleko vétSi vliv neZ hmotnost
kmene maji setrvacné sily pohybujiciho se dopravniku a pohonnych mo-
tortt — drdha dopravniku ML 25 V ujetd po vynuti pohonného motoru
byla s kmenem 0,05 m?® 0,70 m, s kmenem 0,60 m? 0,72 m.

Doslo dne 3. 11. 1977
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NINIIKYJIA, ®. — YJbPUX, P. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Pemawomue ¢axropsi,
BIHMAIONIHE HA NPOHM3BOXMTENBHOCTH COPTHPOBOYHOK xmHmM. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 513-522.

Ilpu obpaborke BEIGpaHHOrO MOIENBHOTO KOHCTAHTHOTO CTBOJA TIPEKIE BCErO IPOSBJAETCS
BIMAHME MamuHbL Y KpskKeil 20 2 M HyXHO H36HMpaTh KOHCTAHTHYI0O CKOPOCTh TPaHCIOPTEPOB
makeuMyM 10 0,6 »M.cex.—1, mMummmyMm 0,4 M.cex.—l. ¥V Kpskeit csbime 2 M usbupars nepe-
MEHHYIO CKOpOCTb TpaHcrnopTepa 1,2 »m.cek.—! ¢ ee aBTomaruueckoir penykuueir no 0,6 M. cek.—1,
muauMym 0,5 M mepea ynopom. Iasi npHsola TpaHCnOpTepa MCHOJB3OBaTh TNPHHUMIMATBHO TOP-
MO3HOI 3JEeKTpOABHTraTenb (IpenynpeskneHHe OTpakKeHMs cTBOoaa Ha ymope). Uro xacaercs pe-
xKymero (paszesiouHOro) arperara, HueaibHBIM CIOCO0 TONAaYM OHJIB B paspes yCTaHOBJEH
npu KoHcTanTHOM ckopoete 0,5 M. cex.~! ans ToHKOMepHEIX cTBONOB. Y CTBOJNOB C GOJee TOJCTHIM
IMaMeTpoOM NOJKeH Obla Obl NPHMEHATHCHA NBUTATeJb C BHICOKON IPONSBONMTEJbHOCTHIO M Hiealb-
HOe HanpaB/ieHue ABMXeHWA TIRJBI 110 OTHOHmIeHHI0 K cTBoay (mpamoanueinoe). IToaroMy Mot
IpUMeHseM KOMIIPOMHCHOE pelneHue, T.e, KOHCTpaHTHylo cmay nomasn 300—400 N u nsura-
Tenp MOmHOCTHI0 14—18 xB. JIMCKOBYH 3/€XTpOmMaAy MLl HIPHMeHseM ¢ 3yObAMM COIJIACHO CTaH-
napry YCH 225309 © 1 M. KpiouxoBaThle BOT4bM 3y6bst C TOJNOKHTENBHHIM YTJIOM TIepEaHeit
rpauu M 3y6ba TpeyroneHoi GOpMEI MeHee UPMTOXHBL [lJs IONEPEYHOH pPACHMIOBKM CTBOJOB
¢ nuamerpoM Gozee 30 cM ynofHee menHble NMJB, Iake HECMOTPS Ha MEHLUIYIO NHJIOBOYHYIO
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NPOM3BOAMTENBHOCTE, 4 MMEHHO pani 6Gojee (POCTON ¥ JIerKoil KoHceTpykumuu. [uas ynpasrexust
PEeKOMeHyeM BKJIOYHTL MAKCMMYM asTOMATHYECKMX 3JIEMEHTOB M MONKJIOYHMTH COOTBETCTBYIOUIME
COPTHPOBOYHBIH TpaHCnopTep 6e3 0o6CayXKHBAHUA UYEJOBEKOM.

ITpouaBOAMTEILHOCTE COPTHPOBOYHOM JIHHHM 3aBUCHT M OT ofpabartsiBaeMsix xusicros. s
yAyUulUIeHHA ee TIPOM3BOAMTEJ]HHOCTH CJAEIyeT OTPaHHUYUTL OO MHUHMMYyMa I0Jady TOJCTHIX CTBO-
JIOB, KOTOpble THJa He MOMKeT Ilepepe3aTb; HE IONYCTHTh TAaKyl0 KPHBH3HY CTBOJA, KOTOpas
Memasna Onl €ro TPOXOXKIEHHI0 uepe3 JIMHMIO; TONaBaTh HA JHHUIO, IT0-BO3MOKHOCTH, Hesa-
TpA3HEHHbIE CTBOJIBI, YTO, ONHAaKo, BechbMa INpoBieMaTH4HO.

Coprupopounas juHHA TpefyeT BBICOKOTO MacTepcTBa ofCay)kMBaHMA, Ge3ynpedHoOro yxoma
3a MawMHaMd. bBuaromaps MoxepHHM3AlHMM COPTHPOBOYHON JHHHM, T.e. II0JNyaBTOMATHIALKIT
C COOTBETCTBYIOU[MM COPTHPOBOYHARIM TPAHCIIOPTEPOM, TNPOM3BOMUTENBHOCT: TPyZda BO3pacTeT Ha
1Q0—150 9.

COPTHPOBOMHAA JIMHUA, COpTlXpODOquIﬁ CKJan; IIPOM3BOAMTEJIBHOCTH COpTHpOBO‘lHOﬁ JIMHHUM

PISKULA, F. — ULRICH, R. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Decisive Factors Affect-
ing the Capacity of the Cross-cutting Lines. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 513-522,

It is namely the effect of the machine which becomes evident when processing
any selected constant model stem. In assortments of up to 2 m in length the maxi-
mum and minimum constant speeds of the conveyer should be 0.6 m.s—! and
0.4 m.s—1, resp. In assortments of more than 2 m in length the variable speed of
the conveyer should be 1.2 m.s—! with an automatic reduction to 0.6 m.s~! 0.5 m
in front of the stop block. A brake electric motor should be used for driving the
conveyer (prevents a rebounding of the stem on the block). As far as the cross-
-cutting unit is concerned it was found that the ideal constant speed for feeding
the saw (stems of small diameters) was 0.5 m.s~1, For stems of larger diameters
a motor with high power would have to be used with an ideal direction (linear)
of the saw shift to the stem. We can compromise by choosing a constant feeding
power of 300—400 N and a motor of a capacity of 14—18 kW. The teeth of the saw
disk of @ 1 m are according to the Czechoslovak standard CSN 22 5309. Less suitable
are gullet teeth with a positive angle of the front face and the triangular ones.
For the cross-cutting of stems of diameters of more than 30 cm the chain cutting
mechanism was more convenient, in spite of its lower cutting efficiency, as its
construction is simpler and lighter. For control it was recommended to apply as
many automatic elements as possible and to use a suitable sorting conveyer without
human attendance.

The capacity of the cross-cutting line is also affected by the log processed.
To improve the efficiency it is necessary to minimize the amount of thick stems
which the saw is not able to cross-cut; to eliminate crooked stems which would not
pass through the line; to feed the line with clean stems, if possible, although this is
a great problem.

The cross-cutting line requires a well trained operator and perfect maintenance.
Modernization of the cross-cutting line, i. e. semi-automation with a suitable sorting
conveyer, will increase the productivity of labour by 100—150 %,

cross-cutting line; centralized conversion landing; capacity of cross-cutting line

PISKULA, F. — ULRICH, R. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Entscheidende Falktoren,
die die Leistungsfihigkeit einer Manipulationsstrafe beeinflussen. Lesnictvi, 24, 1978
(6) :513-522,

Bei Verarbeitung eines ausgesuchten konstanten Modellstammes zeigt sich vor
allem der Einfluffl der Maschine. Bei dem Sortiment bis 2 m mufl eine konstante
Schnelligkeit der Transporter max. bis 0,6 m.s~!, min. 0,4 m.s~! gewihlt werden.
Bei Sortimenten iiber 2 m dann eine variable Schnelligkeit 1,2 m.s~! mit automa-
tischer Reduktion auf 0,6 m.s—! min. 0,5 m vor dem Anschlag., Zum Antrieb des
Transporters grundsitzlich einen Bremselektromotor benutzen (zwecks Verhinde-
rung des RiickstoBes des Stammes am Anschlag). Was das Schnittaggregat (Verkiir-
zungsaggregat) betrifft, wire eine ideale Schnittart der Sédge mit einer konstanten
Schnelligkeit von 0,5 m.s—! bei diinnen Stimmen. Bei stirkeren Stimmen miilite
ein sehr leistungsfidhiger Motor mit idealer Richtung der Schiebung der Sidge auf
den Stamm (geradlinig) bestehen. Wir wihlen daher ein Kompromif3, d. h. kon-
stante Zubringekraft von 300—400 N und einen Motor mit Leistung von 14—18 kW,
Das Kreissdgeblatt benutzen wir mit Verzahnung nach der Tschechoslowakischen
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Staatsnorm 225309 @ 1 m. Eine Wolfsverzahnung mit posilivem Spanwinkel sowie
eine AV-Zahnung sind weniger geeignet. Filir Querschneiden von stidrkeren Stimmen
als 30 cm ist eine Kettenschnittvorrichtung glinstiger, wenn sie auch niedrigere
Schnittleistung aufweist, u. zw. im Hinblick auf die einfachere und leichtere Kon-
struktion. Zur Betigigung empfiehlt sich Maximum automatischer Elemente einzu-
reihen und einen geeigneten Sortierungstransporter ohne menschliche Bedienung ein-
setzen.

Die Leistungsfihigkeit der ManipulationsstraBe wird auch vom bearbeiteten
Rohstamm beeinfluflt. Flir Verbesserung ihrer Leistung mul} die Lieferung von star-
ken Stimmen, die die Sdge nicht zerschneiden kann. auf ein Minimum beschrinkt
werden; ferner auch derartig krumme Stdmme auslassen, die durch die Strafle nicht
durchgehen konnen:; auf die Strafle moglichst nicht verunreinigte Stimme liefern,
was allerdings sehr problematisch ist.

Eine Manipulationsstrafle verlangt vollkommene Einarbeitung des bedienenden
Personals und vollkommene Instandhaltung der Einrichtung. Durch Modernisierung
der Manipulationsstraffe. d. h. durch Halbautomatisierung mit einem geeigneten
Sortierungstransporter wird die Arbeitsproduktivitit um 100—150 ), erhoht.

ManipulationsstraBle; Manipulationslagerplatz; Leistung der Manipulationsstrafle

PISKULA, F. — ULRICH, R. (Lesnicka fakulta VSZ, Brno). Facteurs décisifs qui
influencent le rendement de la chaine de manipulation. Lesnictvi, 24, 1978 (6) :513-
-522.

Lors du faconnage de la tige choisie modéle constante c’est notamment l'influen-
ce de la machine qui se manifeste. En cas d’assortiment de moins 2 metres il est
nécessaire de choisir la vitesse constante des transporteurs de 0,6 m.s—! au ma-
ximum et de 0,4 m.s~! au minimum. Quant aux assortiments dépassant 2 meétres,
il est nécessaire de choisir la vitesse variable de transporteur de 1,2 m.s—1, la
réduisant automatiquement a 0,6 m.s—!, au minimum a 0,5 m, devant la butée
d’arrét. A la propulsion du transporteur il faut utiliser par principe 1'électromoteur
a freins (empéchement du recul de la grume se trouvant a la butée d'arrét). En ce
qui concerne le groupe de sciage (tronconnage), le mode idéal d’alimentation de la
scie serail celui a vitesse constante de 0,5 m.s—! pour les tiges faibles. Pour les
tiges plus fortes il serait nécessaire d’avoir a la disposition un moteur trés puissant
et d'assurer la direction idéale de l'avance de la scie vers la tige (rectiligne). Nous
choisissons par conséquent un compromis, a savoir une force dalimentation con-
stante de 300—400 N et le moteur d'une puissance de 14—18 kW. L.a lame de scie
est utilisée avec la denture selon la norme tchécoslovaque CSN 225309, de 1 m en
moyenne. La denture & crans avec l'angle positif de I'avant de dent et la denture
couchée sont moins convenables. Pour le sciage transversal des tiges dont le dia-
metre dépasse 30 cm, c’est le dispositif de sciage a chaine qui est plus convenable,
n'importe si sa puissance de sciage est plus faible, parce que sa construction est
plus simple et plus légére. Pour maitriser la commande on recommande d'utiliser
un nombre maximum d’éléments automatiques et d’ajouter un transporteur de triage
sans service manuel.

Le rendement de la chaine de manipulation est également influencé par le
bois de grume f{raité. Pour augmenter son rendement il est nécessaire de limiter
Tapport des tiges trop fortes a minimum, de celles que la scie ne peut pas couper
et d’éviter une telle courbure de la tige qui pourrait empécher son passage a travers
la chaine, d’apporter a la chaine des tiges le moins polluées, ce qui est cependant
trés problématique.

La chaine de manipulation exige la mise au courant parfaite des gens de servi-
ce et un entretien parfait de linstallation. En modernisant la chaine de manipu-
Jation, c'est-a-dire en introduisant une demi-automatisation et un transporteur de
triage convenable, on augmente la productivité du travail de 100—150 p. 100.

chaine de manipulation: dépot de manipulation; rendement de la chaine de manipu-
lation

Adresa autori:

Prof. Ing. FrantiSek Piskula, CSc., Ing. Radomir Ulrich, lesnicka fakulta
VSZ, Brno
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TERMOGRAFICKA DIAGNOSTIKA VIBRACNIHO SYNDROMU
U NEKTERYCH PRACOVNIKU S MOTOROVYMI PILAMI V CSR

W. Fibiger, B. Piszez, V. Novotna, O. Slama

FIBIGER, W. — PISZCZ, B. (PLR) — NOVOTNA, V. — SLAMA, O. (CSSR).
Termograficka diagnostika vibra¢niho syndromu u nekterych pracovniki s mo-
torovymi pilami v CSR. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 523-538.

Poprvé byla v CSR vyzkousSena a ovéfena termograficka diagnostika vibrac-
niho syndromu u skupiny pracovniku lesniho hospodarstvi. Mereni bylo pro-
vedeno polskym termografem ZT-4. Polsti specialisté spolu s c¢eskymi odbor-
niky vyhodnotili vysledky méreni, které jsou vyrazné pozitivni. Byla prokazana
vhodnost pouzité metodiky matematicko-statistického zpracovani vysledkti mé-
feni liniovym termografem na samoc¢inném pocitaci. Termograficky test s pouzi-
tim linearniho termografu predstavuje hodnotnou diagnostickou metodu na zjis-
téni ¢asnych cévnich zmén pri vibraénim syndromu, nebof umoznuje jemnéjsi
diagnostiku téchto zmén. Skutecénost, Ze se vyskytuji tri rtizné termoregulacni
typy o ruznych hladinach klidové teploty, vyzaduje pii hodnoceni pokrocilosti
cévnich zmén pii vibraé¢nim syndromu opakované vySetieni v pomérné kratkych
casovych intervalech (nékolik dnt). To umozni diferencovat faktické patologické
zmény od relativni fyziologické normy. V diagnostice cévnich zmén pii vibrac-
nim syndromu ma rozhodujici vliv na klasifikaci nejen absolutni hodnota kli-
dové teploty, nybrz zejména dynamika jejich zmén pii termografickém testu
s prihlédnutim k drive objektivné stanovenému typu termoregulaéni reakce.

ergonomie; vibrace: motorové pily

V CSSR i v ostatnich evropskych zemich je u dfevorubcii vibrac¢nt
syndrom (choroba vyvolana dlouhodobym a opakujicim se plisobenim
mechanického kmitdani) vazZnou nemoci z povolani. Fyzikalni vlastnosti
kmitl motorovych pil determinuji druhy i rozsah patologickych piiznaki
u nemocnych vibratnim syndromem. PredevSim se zde objevuji cévni
zmény (Fibiger 1976). Tyto zmény byly doposud zjiStovany pomoci
riznych diagnostickych testi jako: angiografie, kapilaroskopie, oscilo-
metrie, pletysmografie, radioizotopové stanoveni kapilarniho pfitoku
krve, jakoz i termometrie kiize. Z rutinné provadénych zkouSek je tfeba
uvést Prusikovu tlakovou zkouSku a zkouSku ochlazovanim.

JiZ za doby Hippokrata byla teplota povrchu téla povaZovana za
velmi vazny piiznak, svédcici o zdravi nebo nemoci. V soucasné dobé
je znamo, Ze teplota pokozky je mimo jiné ukazatelem jejiho prokrveni,
které zdvisi na funkCnim a anatomickém stavu drobnych cév rozvadeéji-
cich krev. Teplota pokozky miiZe byt tudiZz méfritkem chorobnych zmén
cév rozvadeéjicich krev (Fibiger 1976; Gorski, Fibiger, Si-
korski 1977; Rewerski, Kozlowski, Koralkiewicz,
Wroblewski 1972).
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Kontaktni termografie pouZivand doposud v diagnostice cévnich
zmeén mda urCitou chybu, kterd ponékud sniZuje jeji diagnostickou hod-
notu. Tato chyba je disledkem rlznorodosti otepleni pokozky, ktera je
vlastni kazdému c¢lovéku. Tato rtiznorodost muZe, jak ukazaly termogra-
fické zkousky, Cinit 2—3°C pro sousedici plochy pokoZky o velikosti
radoveé neékolika centimetri (Branemark, Nilsson 1969; Gor-
ski, Fibiger, Sikorski 1977; Gorski, Zieta 1977; Mdhr -
lein, Krause, Oeser, Selig 1973). Pfritom je jeSté rozloZeni
téchto ploch na pokozZce velmi individudlni (Gorski, Fibiger, Si-
korski 1977; Gorski, Zieta 1977). Nékteri autofi vyslovuji hypo-
tézu, Ze napr. rozloZeni teploty sousedicich ploch pokozky prstli na ru-
kou je tak rtzné, jako jsou rGzné papilarni cary (Gorski, Zieta
1977). Tyto skutecnosti vysvétluji rozdilnost vysledkt zjiStovanych pfi
méfreni teploty pokoZky ovéfované kontaktnimi teplomeéry.

Termografie je v podstaté novym odvétvim termometrie. Zakladem
termografie, jejiZ ndzev navrhl v roce 1957 kanadsky chirurg Ray Lawson,
je objeveni infraCerveného zareni Hershelem v roce 1800. InfraCervené
z&feni je emitovano kazdym télesem, jehoZ teplota je vyS$5i nez 0° K.
V pripadé lidské pokozky je intenzita zafeni Umeérna Ctvrté mocning
jeji teploty podle stupnice Kelvina.

V Sedesatych letech se zvlasté rychle rozvinula tzv. povrchova ter-
mografie. Vizudlni 1ékarské termografy umoziiuji ziskdvat barevné ,ma-
py*“ teploty libovolnych prostorii pokozKy. PouZivani termografie je stale
8irsi. PouZiva se ji jiZz v diagnostice chorob cév rozvadé&jicich krev (ne-
moci tepen a Zil), v onkologii, pFfi nemocech vnitfnich, v diagnostice
neurologické a dermatologické, v ortopedii a reumatologii, rovnéz i v gy-
nekologii a porodnictvi (Branemark, Nilsson 1969; GorsKki,
Zieta 1977, Koradecka, Markiewicz, Leleno 1972; Re-
werski, Koztowski, Koralkiewicz, Wroblewski 1972).

Povrchové termogramy poskytuji obzvlasté zajimavy obraz rozloZeni
teplot pokoZky (rovnéz i na rukou) a vytvareji vétSi moZnosti interpre-
tace ziskanych obrazi. Zda se vSak, Ze takové mnozZstvi termografickych
obrazi miZe zplsobit i Fadu potizi v interpretaci. VyZaduje to velké
zkuSenosti od osoby, kterd obraz vyhodnocuje. AvSak hlavni priCinou,
ktera ztéZuje vSeobecné pouzivani vizualni termografie, je vysoky néklad
na aparaturu, kterd se musi dovazet ze zahranici. Kromé& toho termograt
musi obsluhovat dobre vySkoleny personél s vysokou kvalifikaci.

S prihlédnutim ke zna¢nym vyhoddm termografie vypracovali v PLR
Gorski, Fibiger a Sikorsk.i pomérné citlivou a soucasné jed-
noduchou metodu termografické diagnostiky cévnich zmén pri vibrac-
nim syndromu (Fibiger 1977; Fibiger, Gorski 1977; Gor-
ski, Fibiger 1977). Linearni termograf, ktery pouzili a jenZ byl vy-
roben Polytechnikou v Poznani (obr. 1), umoZiiuje sestavit casové ter-
mogramy. Jsou to hodnoty teplot stanoveného mista pokoZky, mérené ve
stanovenych Ccasovych intervalech. Vyhodou pouZitého termografu je
rozbor zprimeérované teploty z mérené plochy, coZ odstrafiuje interpre-
tacni potiZe souvisejici s rtiznorodnosti povrchovych termogrami (Fi -
biger 1977).

Vysledky termografického vySetfovani skupiny drevorubcti z CSR,
které jsou v praci uvadeény, byly ziskdny vySe uvedenou metodou a ter-
mografem ZT-4 z PLR.
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1. Termograf ZT-4. Foto Fi-
biger. — Thermograph ZT-4.
Photo by Fibiger

METODIKA VYSETROVANI

VySetfovani bylo podrobeno 30 nahodile vybranych pracovniki pra-
cujicich s jednomuZnymi motorovymi pilami z vétStho souboru, s nimz
byly konany lékarské testy pro srovnani vysledki rutinniho klinického
vySetfeni s termografickou diagnostikou potencidlnich vazoneuréz. Dfe-
vorubci byli ze 4 lesnich zéavodidi (Bucovice 7, KuFim 7, Rajec 8, SLP
Kftiny 8). Podle poc¢tu roklt prace s JMP jich bylo do 5 roka 11, 6—10
roki 11, 11—15 rokd 7, vice jak 15 rokt 1. Primérnd doba prace s JMP
Cinila 7,6 = 4,3 roku. Podle vEkovych kategorii byla ve vékové skupiné
do 30 rokl cetnost 12, 31—35 rokt 8, 36—40 rokd 3, 41—45 roka 3,
46—50 roki 2, 51—56 rokd 2. Primeérny vék vySetfovanych c¢inil 34,9 =
= 7,9 rok.

Diagnosticky termograficky test byl uskute¢nén vzdy v rannich a do-
polednich hodindch v tnoru 1977. Drfevorubci byli vySetFovdni na lacno.

Po 30minutové adaptaci na podminky prostfedi byla zmeéfena za-
kladni teplota T, pokozky II., III. a IV. prstu obou rukou. Teplota byla
urcovana v sedici poloze s rukou poloZenou na stolku na bavlnéné osus-
ce (obr. 2). Potom byly ohfivany obé& ruce po dobu 5 minut ve vodé

2. Meéreni zakladni teploty.
Foto Slama. — Measurements
of the basal temperature. Pho-
to by Slama
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o teplot& 37 °C. Po ohfati nasledovalo ochlazovani rukou ve vodé o teploté
10 °C po dobu 10 minut. Po ukon€eni ochlazovani a jemném osuSeni ru-
kou vysetfovany polozil ruce na podloZku. Teplota pokoZky prstid obou
rukou byla meéfena v 1., 5., 10. a 15. minuté po ochlazeni (T1, TS,
T1o, T15).

ProtoZe teplota v mistnosti ma znac¢ny vliv na teplotu pokoZky ru-
kou, byly naméfené hodnoty korigovadny na teplotu 22 °C opravami (ko-
rekci) vypocCitanymi podle vzorce :

DK, = (22 —TM,) .K,, [°C] (1}
kde DKj — korekéni oprava pro n-tou minutu méreni,
TMn — teplota v mistnosti podle udaji Vernonova teploméru pro n-tou minutu
meéreni,
Kn — korekéni soucinitel pro n-tou minutu meéreni.

Hodnota korekénich souc€initeli ¢ini :
K, =0,8; K1 = 0,6; K5 = 0,9; K10 = 1,1; K15 = 1,0.

Po vypocitdni opravy byla redukovanad hodnota teploty prsti na rukou
vypocitana podle vzorce

TR, = Tw+ DK, (2)
kde TRn — redukovana teplota v n-té minuté méreni,
Tn — teplota prsti rukou nameérend v n-té minuté meéreni,
DK, — vypocitana oprava pro n-tou minutu meéreni.

Kromeé toho byla vypocitana rychlost zmény redukované teploty po-
kozky prstli na rukou mezi 1. a 5. minutou po ochlazeni. Tento parametr
ma znacnou diagnostickou hodnotu. Rychlost zmény redukované teploty
byla vypocitana podle vzorce

TR5 — TR1
Van, 5= — ®)
kde Vrr;_, 5 — rychlost zmény redukované teploty mezi 1. a 5. minutou po ochla-
zeni,
TR1 — redukovana hodnota teploty pokozky prstd na rukou v 1. minuté
po ochlazeni,
TRs — redukovana hodnota teploty pokozky prsti na rukou v 5. minuté

po ochlazeni.

Teplota ve vySetfovacich mistnostech byla méfena Vernonovym tep-
lomeérem, relativni vlhkost byla pak urCovdna pomoci Asmannova psy-
chrometru.

PFi hodnoceni Casovych termogramt, ziskanych z diagnostickych
termografickych testdi, byly brany v ivahu (Fibiger, Gorski 1977)
tyto parametry : — redukovana zakladni (klidova) teplota pokoZky prstii
na rukou (TRo), — rychlost zmény redukované teploty mezi 1. a 5. mi-
nutou po ochlazeni [VTR ;), — redukovana teplota pokozky prstd v 15.

minuté po ochlazeni v absolutnich hodnotach (TRi15) a procentech z hod-

TR
noty redukované zékladni teploty TRIS 100]
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Shodné s nadvrhy Gahlena a Klickena (1953, 1954) byla
redukovana zakladni teplota podkladem pro zatfidéni vySetFovaného do
stanoveného typu reakci: — akrohomoiotermické > 27 °C, — akropoikilo-
termické < 27 °C, — akroamphitermické pfi teplotach jednou nad 27 °C,
podruhé pod 27 °C (pri nékolika vySetfovanich).

Pokud se tykd parametru rychlosti zmény redukované teploty mezi
1. a 5. minutou po ochlazeni, byla jako standardni pfijimdna hodnota
+ 0,85°C min~! (Fibiger, Gorski 1977).

Jako standardni redukované teplota v 15. minuté po ochlazeni byla
prijimana hodnota odpovidajici 86 % hodnoty redukované zakladni tep-
loty neboli pro — akrohomoiotermiky 26 °C, — akropoikilotermiky 22 °C,
— akroamphitermiky pfiméfené k redukované zakladni teploté.

VYSLEDKY VYSETROVANI

Hodnoty z meéfFeni jednotlivych pracovnikd byly zapsdny do proto-
kold (zvlast pro kaZdou ruku) a doplnény nakreslenim &asového termo-
gramu. Interpretaci termogrami provedl lékaP pisemné v protokolu
v oddile vyhodnoceni.

PFi zatfidovani termogramii do jednotlivych typl termoregulacni
reakce bylo vZdy pouZivdano definice ,pravdépodobn&“. Po jednorazovém
vySetfeni lze totiZ prisluSnost k typu reakce stanovit pouze s urcitou
pravdépodobnosti.

Termogramy z nadeho souboru mé&Feni byly rozd&leny na tFi sku-
piny: pravidelné, neurCité a nepravidelné. Pfi zatfidovani do jedné ze
skupin byla brana soucCasné v tvahu rychlost zmény redukované teplo-
iy pokoZky prstii na rukach po ochlazeni, jakoZ i redukovana teplota
v 15. minuté po ochlazeni (7Ris5).

SKUPINA 1 (PRAVIDELNE TERMOGRAMY)

Termogram 1. VySetfovany P. B. — 29 roki, doba prace s mo-
torovou pilou 6 rokii (obr. 3). Pravdépodobné homoiotermik (7R, =
= 31,7 °C ruka prava a 29,7 °C ruka leva) s pravidelnou rychlosti zmény
teplot (Vpr = 1,66 °C min~! a V;x = 1,14 °C min ~1) a s pravidelnym prii-
béhem kfivky teploty po ochlazeni (7Ris = 27,1°C ruka pravad a 25,1°C
ruka leva).

Termogram 2. VySetfovany ]J. S. — 31 roki, doba prace s mo-
torovou pilou 3 roky. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 27,6 °C ruka
prava a 27,1°C ruka levd) s pravidelnou rychlosti zmény teploty po
ochlazeni (Vpr = 1,82°C min~! a V3 = 1,45°C min~1) a s pravidelnym
pribéhem krivky nartstani teploty po ochlazeni (7TRi5 = 29,6 °C ruka
prava a 26,6 °C ruka leva).

Termogram 3. VySetfovany V. U. — 27 roki, doba priace s mo-
torovou pilou 3 roky. Pravdépodobné poikilotermik s pravidelnym ter-
mogramem (TR, = 25,7 °C ruka prava a 24,7 °C ruka leva; Vyz = 0,875 °C
min-! a V,z = 0,625 °C min~!; TRi5 = 26,6 °C ruka prava a 23,6 °C ruka
leva). Vzhledem ke spravnym (pravidelnym) hodnotam teploty pokoZky
prstii na rukach v 15. minuté po ochlazeni i pri ponékud sniZené rych-
losti zmén teploty v levé ruce neopraviiuje k diagnoze jakychkoli funk-
¢nich poruch.
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; °c
1R (°C) TR(°C)

30 —— pravdruxa 30 prava kg

4 ——— levé ruka
A ——— levdruka levar

V 7
Lo . — " 1// : ; ‘
1 5 10 15 i 5 10 5
t (min) t (min)
3. Termogram 1. — Thermogram 1 4. Termogram 17. — Thermogram 17
Termogram 4. VySetfovany ]J. P. — 30 rokii, doba prace s mo-

torovou pilou 15 rokl. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 28,4 °C ruka
prava a 27,9 °C ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty po ochla-
zeni v ruce pravé (Vg = 0,305°C min~! a V,;; = 0,805°C min~1) a ne-
pravidelnym prib&hem kfivky nartstani teploty kiZe na ruce pravé
(TR15 = 23,6 °C ruka prava a 26,6 °C ruka leva). Poruchy termoregulace
v pravé ruce vzhledem k turazu této ruky, uvddénému v anamnéze, ne-
opraviiuji k diagnoze funkénich cévnich zmén jako nésledku piisobeni
vibraci.

Termogram 5. Vy3etfovany D. B. — 42 rokii, doba prace s mo-
torovou pilou 10 roktd. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 29,1 °C ruka
prava a 30,6 °C ruka leva) s pravidelnou rychlosti zmény teploty v prv-
nich péti minutdch po ochlazeni (Vpr = 1,810°C min~! a V;; = 1,590 °C
min~!) a netypickym priib&hem kfivky v dalSich minutdch po ochlazeni
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(TR15 = 25,3 °C ruka prava a 24,8 °C ruka leva). Kromé této nepravidel-
nosti teplota se v 15. minuté po ochlazeni udrZuje témér na hranici nor-
my pro homoiotermiky. Chyb&ji podklady pro diagnézu poruch cévniho
systému v disledku ptsobeni vibraci.

Termogram 6. Vy3etfovany J. S. — v8k 32 roki, doba prace
s motorovou pilou 6 roki. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 27,2 °C
ruka prava a ruka leva) s pravidelnou rychlosti zmény teploty po ochla-
zeni (Vpr = 1,640°C min~1 a V;z = 0,765°C min~1) a pravidelném pri-
b&hu kFivky nartistdni teploty v dalSich minutdch po ochlazeni (TRi5 =
= 26,8 °C ruka prava a ruka leva). NiZ8i rychlost zmény teploty levé
ruky v prvnich péti minutach je tfeba uvadét v souvislost s tUrazem
(amputovany distdlni ¢lanek patého prstu), coZ pravdépodobné& vyvolalo
rovnéz poruchy v prokrvovani ostatnich prsta.

SKUPINA II (NEURCITE TERMOGRAMY)

Termogram 7. VySetfovany P. J. — 32 rokii, doba prdace s mo-
torovou pilou 7 rokiéi. Pravdépodobné homoiotermik (7R, = 34,4 °C ruka
pravda a 32,4°C ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty pravé
ruky (Vpr = 0,375°C min~! a V;; = 1,0°C min~1), jakoZ i s nizkou hod-
notou teploty v 15. minuté po ochlazeni na pravé ruce (TRi5 = 22,4°C
ruka prava a 25,4 °C ruka leva). Odchylky od normy na pravé ruce jsou
nasledkem urazu (zlomeni tfetiho prstu). Pomérné nizka hodnota teploty
v 15. minut& po ochlazeni na levé ruce, ktera dosahuje pouze 78 % kli-
dové teploty, se vSak pohybuje blizko normy pro homoiotermiky. Tyto
skutec¢nosti nedovoluji, aby nepravidelnosti termogramu byly posuzova-
ny jako vyraz poruch v disledku plsobeni vibraci.

Termogram 8. VySetfovany M. S. — vék 52 rok{i, doba prace
s motorovou pilou 12 rokl. Pravdépodobné homoiotermik (7R, = 30,2 °C
ruka prava a 29,2 °C ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty na
levé ruce (Vpr = 0,822°C min~1 a Vz = 0,322°C min~1) a s nizkymi hod-
notami teploty v 15. minuté po ochlazeni (TRis = 21,1°C ruka prava
a 22,1°C ruka leva), které predstavuji sotva 70 a 76 % hodnoty klidové
teploty. AvSak s prihlédnutim k véku vySetFfovaného nelze povaZovat
nepravidelnosti termogramu za vyraz poruch jako nésledek pilisobeni
vibraci.

Termogram 9. VySetfovany J. C. — 30 rok{i, doba prace s mo-
torovou pilou 8 rokli. Pravdépodobné homoiotermik (7TR,.= 29,2 °C ruka
prava a 27,7 °C ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty prstii
na rukdch mezi 1. a 5. minutou po ochlazeni (Vpz = 0,415°C min~1,
V. = 0,040 °C min~1), jakoZ i s nizkymi hodnotami teploty v 15. minut&
po ochlazeni (TR15s = 21,8 °C ruka prava a 18,8 °C ruka leva). Vzhledem
k tdraztm obou rukou lze vyskytujici se poruchy povaZovat za nasledek
téchto turazti. Tato skuteCnost znemoZiiuje diagnozu funkénich poruch
jako ndasledku ptisobeni vibraci.

Termogram 10. VySetfovany R. Z. — vék 31 rokii, doba prace
s motorovou pilou 4 roky. Pravdépodobné poikilotermik (7R, = 25,1°C
ruka prava a 23,6 °C ruka levda) s ponékud sniZenou rychlosti zmény
teploty mezi 1. a 5. minutou po ochlazeni na levé ruce (V,x = 0,820 °C
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min~-!, V;x = 0,570°C min~!), jakoZ i s nizkou hodnotou teploty v 15.
minuté po ochlazeni na levé ruce (TRis = 23,5°C ruka prava a 16 °C
ruka levd). Pravidelny termogram pravé ruky popirda moznost vzniku
poruch levé ruky jakozZto nésledku ptsobeni vibraci.

Termogram 11. VySetfovany V. K. — 30 rokd, doba prace s mo-
torovou pilou 12 roka. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 28,1 °C ruka
pravé a ruka levad) se sniZenou rychlosti zmény teploty mezi 1. a 5. mi-
nutou po ochlazeni (Vpz = 0,320°C min~! a V;; = 0,195 °C min~1), jakoZ
i pravidelnymi hodnotami teploty v 15. minuté (7TR15 = 26,9 °C ruka pra-
va i levd). Konstatované zmény dovoluji hovofit o poCatecnich funkénich
zméndach, to znamend, o ponékud prodlouZeném vazosystolickém reflexu
na podnét chladu pfi jeSté plné ucinné funk¢ni kompenzaci. Tyto zmény
lze uvadét pric¢inné v souvislost s plisobenim vibraci po zjisténi podob-
ného termogramu pfi dal$im vySetfovani asi za pil roku.

Termogram 12. VySetfovany ]J. B. — vék 28 rokli, doba préace
s motorovou pilou 7 roki. Pravdépodobné poikilotermik (7R, = 24,8 °C
ruka pravd a 23,8 °C ruka leva) se znacCné sniZenou rychlosti zmény
teploty v prvnich pé&ti minutdch (Ver = 0,205°C min~1 a V;; = 0,080 °C
min-!) s hodnotami teploty v mezich normy v 15. minuté po ochlazeni
(TR15 = 25,4 °C ruka pravad a 22,4°C ruka levda). Projevuje se ponékud
prodlouZend reakce na podnét chladna pfi jeSté plné ucinné funkcni
kompenzaci, coz mlze byt zapfi¢inéno pocinajicimi zménami v disledku
pasobeni vibraci. Je nutno opakovat vySetfeni.

Termogram 13. VySetfovany B. B. — 43 rokfi, doba préace s mo-
torovou pilou 11 let. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 31,4 °C ruka
prava a 30,4 °C ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty po ochla-
zeni (Vpr = 0,487 °C min~! a V;x = 0,237 °C min~! a s nizkymi hodno-
tami teploty prstil v 15. minuté po ochlazeni (TRi5 = 22,8 °C ruka prava
a 21,8 °C ruka levd). Podle zjiSténého termogramu lze hovorit o velmi
Casnych funkCnich zmeéndch jakoZto diisledku pusobeni vibraci s pod-
minkou, Ze ziskdme podobny termogram pri dalSim vySetFovani.

Termogram 14. Vy3etfovany P. S. — 30 roki, doba prdace s mo-
torovou pilou 8 rokti. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 27,4 °C ruka
pravd i ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty v prvnich péti
minutdch po ochlazeni (Vg = 0,465°C min~1, V,; = 0,215°C min~!)
a s nizkou hodnotou teploty v 15. minuté po ochlazeni na levé ruce
(TR15 = 25,1°C ruka pravd a 22,6 °C ruka leva). Lze hovorit o velmi
diskrétnich funkénich poruchéach za podminky, Ze pFi dalSim vySetfovani
se ziskd podobny termogram.

Termogram 15. VySetfovany K. P. — 38 rok{i, doba prace s mo-
torovou pilou 12 rokli. Pravdépodobné poikilotermik (7R, = 24,7 °C ruka
prava a 26,7 °C ruka leva) se zpomalenou rychlosti zmény teploty v prv-
nich péti minutdach po ochlazeni (Vpg i Viz = 0,340 °C min~1). Teplota
v 15. minuté po ochlazeni vykazuje normdlni hodnotu na levé ruce
(22,3°C) a hodnotu niZ8i neZ udavda norma na ruce pravé (19,3°C). Lze
hovofit o velmi diskrétnich funkcénich poruchach za podminky, Ze pfi
dalSich vySetfovanich se zjisti podobna reakce.

Termogram 16. VySetfovany M. K. — 26 roki, doba préace s mo-
torovou pilou 7 roki. Pravdépodobné homoiotermik (7R, = 28,7 °C ruka
prava a ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty v prvnich péti
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minutach po ochlazeni (Vpr a Vr = 0,35°C min~1), jakoZ i s hodnotami
teploty niZ$imi nez uddva norma v 15. minuté (7Ri15 = 17,1 °C ruka pra-
va a 19,1°C ruka levd). Lze hovofit o diskrétnich poruchéch za pod-
minky, Ze bude zjiSténa pfi dalSim vySetfeni podobné reakce.
Termogram 17. VySetfovany J. B. — 33 roki, doba prace s mo-
torovou pilou 3 roky. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 25,2 °C ruka
prava a 24,2°C ruka levd) se sniZzenou rychlosti zmény teploty (Vpr =
= 0,387 °C min~1 a V;; = minus 0,105 °C min~!) a pravidelnymi hodno-
tami teploty v 15. minuté po ochlazeni (T'Ri5 = 25,5°C ruka prava
a 22,5°C ruka leva). Lze konstatovat prodlouZeny vazosystolicky reflex
na popud chladu pfi jeho uplné termoregulacni kompenzaci. Prodlou-
Zeny reflex lze uvadeét v souvislosti s plisobenim vibraci (obr. 4).

SKUPINA III (NEPRAVIDELNE TERMOGRAMY)

Termogram 18. VySetfovany V. H. — 29 rokd, doba prace s mo-
torovou pilou 2 roky. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 27,6 °C ruka
pravd a ruka levd) se sniZzenou rychlosti zmény teploty v prvnich péti
minutdch po ochlazeni (Vpx = 0,065°C min~! a V. = 0,315°C min~1},
jakoZ i nizkymi hodnotami teploty v 15. minuté (TRis = 17,1°C ruka
prava a 16,1 °C ruka leva), predstavujicich pouze 62 a 58 % klidové tep-
loty. Vyskytujici se zmény lze uvadét v souvislost s vystavenim pra-
covnika plisobeni vibraci za podminky, Ze pfi dalSim vySetfeni bude
zjiSténa podobna reakce.

Termogram 19. VySetfovany J. N. — 34 roki, doba prace s mo-
torovou pilou 5 roki. Pravdépodobné homoiotermik (7R, = 27,4 °C ruka
prava a 27,9 °C ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty mezi 1.
a 5. minutou po ochlazeni (Vpz a V. = 0,035°C min~! a nizkymi hod-
notami teploty v 15. minuté (I'Ris = 15,4°C ruka prava a ruka levd},
pifedstavujicich pouze 55 a 53 % klidové teploty. Zmény jsou identického
charakteru jako u termogramu 18.

Termogram 20. VySetfovany J. P. — vék 36 rokQ, doba préce
s motorovou pilou 12 rokl. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 25°C
ruka pravd a 22,5°C ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutach po ochlazeni (Vpz a Viz = 0,350 °C min~1), jakoZ
i hodnotami teploty v 15. minuté (7Ri5 = 19 °C ruka prava i ruka levd),
coZ predstavuje 76 a 84 % klidové teploty. Pozorované zmény ukazuji
na prodlouZeny reflex vazosystolicky vlivem chladna, coZ lze uzndvat
jako nasledek plisobeni vibraci.

Termogram 21. VySetfovany F. K. — vék 56 rokti, doba prace
s motorovou pilou 21 roki. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 23,6 °C
ruka prava a 25,6 °C ruka levd) se sniZzenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutdch po ochlazeni (Vpg i Vix = 0,15°C min~1) a hod-
notami teploty v 15. minuté po ochlazeni (TRis = 16,5°C ruka prava
a ruka levda), coZ predstavuje pouze 69 a 64 % Kklidové teploty. Prodlou-
zeny vazosystolicky reflex zjiStény testem byl v tomto pfipadé zapfi
c¢inén dlouholetym plsobenim vibraci, jakoZ i zménami souvisejicimi
s vékem pracovnika.

Termogram 22. VySetfovany T. CH. — vék 47 rok(i, dobha préace
s motorovou pilou 5 rokii. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 29,5°C
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ruka prava a 30,5°C ruka leva) se sniZzenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutdch po ochlazeni (Vpz = 0,372°C min—! a Vi =
= (0,122 °C min~-1) a nizkymi hodnotami teploty v 15. minut® po ochla-
zeni (TRi5 = 14 °C ruka prava a ruka levd), coZ piredstavuje 47 a 46 %
klidové teploty. Charakter termogramu dovoluje hovofit o prodlouZeném
reflexu vazosystolickém na popud chladna. Tyto zmény lze uvadét v sou-
vislost s plisobenim. vibraci (obr. 5).

OC\
TRUG: TR(°C)
" 30+ “ —— orovéruke 30 prava ruka
1\ S BRI i ——— levdruka
\
1\\
\
\ J
J \
\
25+ 25
201
15— .y 15+
// ™S
- 10+
10 {i %
x r . Sz ; T o :
4 = 5 1 "5 10 15
1 o | 10 15 :
t (min) : t (min)
5. Termogram 22, — Thermogram 22 6. Termogram 28. — Thermogram 28
Termogram 23. VySetfovany V. P. — vEk 32 rokii, doba préace

s motorovou pilou 5 rokid. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 28,1°C
ruka prava a 27,1°C ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutdch po ochlazeni (Vyr a Vg = 0,347 °C min~1), jakoz
i s nizkymi hodnotami teploty v 15. minuté po ochlazeni (TRi5 = 14,6 °C
ruka prava a ruka leva). Zmény je mozZno interpretovat podobn& jako
u termogramu 22.
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Termogram 24. VySetfovany M. O. — veék 45 roki, doba prace
s motorovou pilou 5 rok{i. Pravdépodobné homoiotermik (7R, = 27,3 °C
ruka prava a ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty v prvnich
péti minutdch po ochlazeni (Vpz a Vi = 0,087 °C min~1), jakoZ i s niz-
kymi hodnotami teploty v 15. minuté po ochlazeni (TRi5 = 12,4 °C ruka
prava a 13,9 °C ruka leva). Zmeény lze interpretovat identickym zplsobem
jako u termogramu 22.

Termogram 25. VySetfovany S. S. — v&k 48 rokt, doba prace
s motorovou pilou 12 rok@. Pravdépodobné homoiotermik (TR, = 29,5 °C
ruka prava a 26,5°C ruka levd) se sniZzenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutach po ochlazeni (V,; a Vx = minus 0,145 °C min~1)
a nizkymi hodnotami teploty v 15. minuté po ochlazeni (7TRi5 = 22,6 °C
ruka prava a 19,1 °C ruka leva), predstavujicimi 76 a 72 % klidové teplo-
ty. Vyskytujici se zmény je tfeba definovat jako prodlouZeny a ustdleny
vazosystolicky reflex na popud chladna, coZ lze uvadét v souvislost
s dlouholetym plsobenim vibraci. V tomto pripadé je vSak tfeba brat
v tvahu rovnéZz i pripadné zmeény souvisejici s vékem.

Termogram 26. VySetfovany J. P. — 40 rokl, doba prace s mo-
torovou pilou 10 roka. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 23,9 °C ruka
prava a 22,9 ° ruka leva) se snizenou rychlosti zmény teploty v prvnich
5 minutach po ochlazeni (Vpz = 0,375°C min~! a V;; = 0,250 °C min~1),
jakoz i s nizkymi hodnotami teploty v 15. minuté po ochlazeni (TRi5 =
= 19°C ruka prava a 20,5°C ruka leva), predstavujicimi 79 a 89 % Kkli-
dové teploty. Vyskytujici se zmény lze definovat jako prodlouzeny reflex
vlivem chladna v diisledku dlouholetého ptisobeni vibraci.

Termogram 27. VySetfovany F. K. — vék 30 rok(, doba prace
s motorovou pilou 3 roky. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 20,7 °C
ruka prava a 20,2°C ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutdch po ochlazeni (Vz = 0,405°C min~! a Vi =
= 0,280 °C min~!) pfi relativné vysokych hodnotach teploty v 15. mi-
nuté po ochlazeni (TRi5 = 19 °C ruka pravd a ruka levd) predstavujicich
az 92 a 94 % klidové teploty. Presto je tfeba tento termogram hodnotit
jako nepravidelny. Projevuje se zde nejen sniZend rychlost zmény teplo-
1y, nybrZ i maly rozdil mezi klidovou teplotou a teplotou v prvni minuté
po ochlazeni.

Termogram 28. VySetfovany K. A. — vék 24 roki, doba prace
s motorovou pilou 2 roky. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 22,4°C
ruka prava a ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty v prvnich
péti minutdach po ochlazeni (Vpr = minus 0,082 °C min~1 a V; = 0,042 °C
min~1) a hodnotami teploty v 15. minuté po ochlazeni (7TRi5 = 20,4 °C
ruka prava a 19,4 °C ruka leva), coZ predstavuje 91 a 86 % a je v me-
zich prijatych norem. Maly rozdil mezi klidovou teplotou a teplotou
v prvni minuté po ochlazeni a velmi nizka rychlost zmény teploty nazna-
Cuji, Zze funk¢éni zmény mohou byt trvalé (obr. 6).

Termogram 29. VySetfovany Z. P. — 29 roki, doba prace s mo-
torovou pilou 6 roka. Pravdépodobné poikilotermik (7R, = 21,2 °C ruka
prava a 22,2 °C ruka leva) se sniZenou rychlosti zmény teploty v prvnich
péti minutach po ochlazeni (Vp; a V,; = minus 0,207 °C min~1), jakoZ
i s nizkymi hodnotami teploty v 15. minuté po ochlazeni (TRi5 = 14,4 °C
ruka prava a 16,9 °C ruka leva) predstavujicimi 68 a 74 % klidové teplo-
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ty. Charakter termogramu ukazuje, Ze jde o prodlouZeny, ustdleny vazo-
systolicky reflex na popud chladna v souvislosti s ptisobenim vibraci.

Termogram 30. VySetfovany J. P. — vé&k 33 roki, doba prace
s motorovou pilou 6 rokli. Pravdépodobné poikilotermik (TR, = 26,5°C
ruka pravd a 24,5°C ruka levd) se sniZenou rychlosti zmény teploty
v prvnich péti minutdch po ochlazeni (Vpz = minus 0,075°C min~t
a Vg =0,175°C min~1), jakoZ i s nizkymi hodnotami teploty v 15. mi-
nuté po ochlazeni (TRi5s = 18,1 °C ruka pravda a ruka leva), pfedstavu-
jicimi 68 a 74 % Kklidové teploty. Je zde ziejmy prodlouZeny a ustaleny
vazosystolicky reflex na popud chladna v souvislosti s plisobenim
vibraci.

Soubor 30 vySetfovanych pracovnikili lze rozdélit na dvé skupiny
podle pravdépodobného typu termoregulacni reakce (homoiotermici 19,
poikilotermici 11). Podle pravdépodobného stavu cévniho systému rukou
se Cleni na tri skupiny (bez funkéni zmény 15, s pocinajici funkéni
zménou 6, s fixovanou funk¢ni zménou 9).

Vysledky byly statisticky vyhodnoceny za pouziti samocinného po-
CitaCe s cilem poznat strukturu souboru podle naSich poZadavkl (cCet-
nosti, vicestuptiové tfidéni, miry polohy a variability, testy shody pri-
meérl, testy shody rozdéleni Cetnosti atd.). K dispozici jsou Cetné tabulky
a obréazky, které umoznily detailni vyhodnoceni jevii a jejich vztaht
a prokazaly vhodnost pouZité metodiky matematicko-statistického zpra-
covani vysledkt meéfeni liniovym termografem.

DISKUSE

Jednim ze zdkladnich kritérii pro hodnoceni Casovych termogrami
je zatridéni daného jedince do jednoho z typl termoregulacni reakce
navrzenych Gahlenem a KlUickenem. Toto zatfidéni usnadni
spravnou interpretaci termogrami. Nizké hodnoty klidové teploty mohou
totiz byt vyrazem patologickych zmén cév prstit na rukdch, jestlize se
zjisti u jedince, ktery nebyl jeSté vystaven vibracim a mél homoiotermic-
kou reakci (Fibiger 1977; Fibiger, Gorski 1977).

Naproti tomu u jedince s reakci poikilotermickou budou nizké hod-
noty klidové teploty pokozky prstt na rukdch predstavovat relativni fy-
ziologickou normu a nebudou sv&dcit o vyskytu funkénich zmén cév
v prstech na rukdch (Fibiger 1977). Podobné€ je tFeba interpretovat
nameérené hodnoty klidové teploty u jedincli amphitermickych. Aby za-
tridéni do typu termoregulacéni reakce bylo sprdvné, je nutné, aby byla
provedena alespoii dvé po sobé néasledujici vySetfeni v nékolikadennich
intervalech. Tato vySetfeni by meéla byt provedena jiZ pfed zahdjenim
pracovni Cinnosti, pFi niZ bude jedinec vystaven plsobeni vibraci. Pfi-
padné Casné funkc¢ni zmeény jiZ napf. po ptl roku prdace s JMP mohou
ztiZit spravné zattidéni do typu termoregulacni reakce.

PredloZené termogramy pfedstavuji vysledky méfeni u skupiny pra-
covniklli s motorovymi pilami, u nichZ nebylo kondno vysSetfovani tohoto
druhu pred zahdjenim prédce s témito stroji. Proto hodnoceni termogramii
obsahuje pravdépodobné urcité procento chyb, které je vSak obtizné
urcit. Z téchto divoda byly vSechny termogramy rozdéleny na tri sku-
piny: pravidelné, neurcité a nepravidelné. Neurcité termogramy ptedsta-
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vuji skupinu, kterou by bylo moZno zapocitat mezi pravidelné nebo ne-
pravidelné, kdybychom meéli jistotu o sprdvném typu termoregulacni
reakce daného jedince. Dalsi problém, ktery vznikd pri hodnoceni termo-
grami, vyplyva ze skutec¢nosti, Ze vySetfeni bylo kondno pouze jednou.
A proto téZ zatridéni do definovaného typu termoregulace je pouze prav-
dépodobné. A tak vSichni jedinci zafFazeni do typu homoiotermického
nebo dokonce poikilotermického by se mohli projevit jako amphitermici.

VySe uvedené nepfesnosti odstraniuji ¢asteCné parametry jako je
rychlost zmény teploty pokoZky prsti na rukdch v prvnich péti minu-
tach po ochlazeni, teplota pokoZky prstii na rukach v 15. minuté po
ochlazeni a jeji hodnota v % z klidové teploty.

VSechny tyto parametry musi byt uvaZovdny komplexné. Napfiklad
dosahne-li teplota pokoZky prstii na rukach v 15. minuté po ochlazeni
hodnoty uznavané normou a hodnota parametru rychlosti zmény teplo-
ty je mensi nez 0,85 °C min~! nemiiZe byt posuzovana jako projev pato-
logickych zmén v cévnim systému (ani pokud dosahuje hodnoty mensi
nez 0,5°C min~1).

Pfi hodnoceni termogramu je tfeba brat rovnéZ v tvahu vék vySetfo-
vaného. Jak vyplyva z vyzkumu autori uvddéné metody, bliZi se hodnoty
jednotlivych parametrii termogramu pri testech liniovym termografem
u osob star$ich nez 45 let hodnotdm pozorovanym u mladS$ich jedinct,
u nichZz byla zjiStovdna jinymi metodami diagnéza chorobnych zmén
cévniho systému. Nizké hodnoty posuzovanych parametrdi, konstatované
u starSich osob, vyZaduji tudiZz zvlasté Kkritickou analyzu.

Pri hodnoceni termogramii je tfeba brat rovnéz v utvahu velikost
rozdilu mezi klidovou teplotou a teplotou pokoZky v prvni minuté po
ochlazeni. Napriklad v termogramech 21—24 je tento rozdil znacny.
Z vyrazné diference lze usuzovat na pomérné dobrou cévohybnou funkci,
jestlize silny podnét chladna vyvoldava nahlé smrsténi cév. Podobné j=
tfeba interpretovat tento jev u pravidelnych termogramii 1—6. Teprve
pribéh krivky zmeény teploty po ochlazeni umoZiiuje posoudit pfipadné
poruchy funkce cévniho systému. Déle potom malé rozdily mezi klido-
vou teplotou a teplotou v prvni minuté po ochlazeni mohou svédcit o ne-
vyrazné cévohybné funkci, coZ snad jiz souvisi s urc¢itymi anatomickymi
zmeénami v oblasti cévnich stén nebo s poSkozenim vldken vegetativniho
nervstva. Takova interpretace mtZze byt zdivodnéna pouze pri koexisten-
ci nizkych hodnot rychlosti zmény teploty v prvnich péti minutach po
ochlazeni, jak je tomu v termogramech 27 a 28.

KdyZz Gahlen a Kliicken rozdélili vSechny zdravé jedince na
vySe uvedené typy podle termoregulacni reakce, zjistili rovnéz rtiznou
ndchylnost k onemocnéni cév. Podle jejich minéni angiolopathie a angio-
organopathie kazdého druhu souviseji hlavné s typem poikilotermické
reakce. Naproti tomu angioneuropathie se vyskytuji pfedevSim mezi je-
dinci s typem reakce amphitermické. TudiZ v €asnych obdobich angio-
neuropathie byvaji zpravidla pozorovany reakce amphitermické. V rozvi-
nutych formach se potom vyskytuje jiZ ustdleny typ reakce poikiloter-
mické.

Je nutno zdlraznit znacnou profylaktickou hodnotu vysledki ter-
mografického vysSetrovani, jimiZz lze zjistit velmi casné cévni zmény
funkéniho charakteru (rychlost zmeény teploty pokoZky prstii v prvnich
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péti minutach a teploty pokozky v 15. minut® po ochlazeni). Casta kon-
trola pracovnikli s neurcitymi termogramy, upraveni nebo zkréaceni doby,
pri niZ jsou vystaveni vibracim JMP, mlZe usnadnit G¢inné predchazeni
rozvinutym formam vibracniho syndromu.

Doslo dne 24. 11, 1977
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®UBUI'EP, B. — IIMIUIY, B. (PLR) — HOBOTHA, B. — CJIAMA, O. (CSSR). Tepmorpa-
duueckas IMArHOCTHKA BHOPAIMOHHOrO CHHIPOMA y HEKOTOPHIX PaGOTHHKOB C MOTOPHBIMM IIM-
namn B UCP. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 523-538.

Breppoie B UCP 6p1a menpitaHa M nposepeHa TepMorpadiyeckas ZHMarHOCTHKAa BHEpAlIMOH-
HOTO CHMHIpOMAa y Tpynmbl paGOTHMKOB JIECHOTO Xxo3sicTBa. MaMepeHus 1pOM3BONMIMCH MONBCKMM
repmorpadom 3T-4. TTonbckie crenuasicTsl BMeCTe C HelICKHMK 06paboTany pesyJsbTaTbl MaMe-
PEHMI, KOTOpble ABHO IOJOKMTENbHDL.

Hokazana TNPHUTOAHOCTE TIPMMEHEHHOI MEeTONMKH MaTeMaTHKO-CTATHCTHYECKOI 06paboTki
Pe3yJbTaTOB M3MEPEeHMIT JMHEHHBIM TepMOrpadoM Ha 3JTEKTPOHHO-BBIUMCJIMTENBHOI MawuHe. Tep-
Morpaduyeckuit TecT ¢ TIpMMeHeHHeM JHMHefHOro TepMorpada TpenCTaBJIseT LeHHBI IHArHOCTH-
YeCKMIT METOI onpenesieHusi paHHUX CTAJMM COCYIUCTHIX M3MEHeHMI NpM BUOPAIMOHHOM CHHIpPOME,
TAK KaK OH 103Bosger 6oJee YyTKyl0 IMarHOCTHKY 3THX M3MeHeHHIl.

Tor ¢akr, uyTo CyllecTBYIOT TpPM pa3HLIX THIA TEPMOPEryJALMH C PA3HBIMH yPOBHAMM
TeMIepaTyp B COCTOAHHMM IIOKOM, TIPH OIIEHKe CTaIWM COCYAMCTHIX M3MeHeHMH IpH BHOPALMOHHOM
cuHipoMe Tpefyer NOBTOpHOTO ofclnenoBaHus B CPAaBHUTENLHO KOPOTKMX WHTEpBAjax BpEMEHH
(neckonpko aHeit). DTo nospoaser unddepeHUMPOBATH GAKTHHECKHE TATOJOIMYECKHME OTKJIOHEHMST
OT OTHOCHTENEHOH (U3HOJIOrHYECKOH HOPMBbI.

B amarHoCTMKe COCYIMCTBIX HM3MEHEHHH TP BHOPAINOHHOM CHHApDOME pelawlles BIMAHHEe
Ha KiaccHPMKAMIO HMeer He ToJbKO abcosioTHas BenHuMHA TEMIEPaTypsl B COCTOSHHH TOKOSA,
HO TIpeKle BCero IMHAMHKa ee W3MEeHEeHWIH IPH TepMOrpaduuyecKoM TecTe C Yy4eTOM Mpexie
O6BEKTIIBHO YCTAHOBJNEHHOTO THIIA TePMOPETyJALMOHHON peaKiIniu.

9PTOHOMMA; BHOPALMA; MOTOPHLIE IIMJILI
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FIBIGER, W. — PISZCZ, B. (PLR) — NOVOTNA, V. — SLAMA, O. (CSSR). Ther-
mographic Diagnostics of Vibration Syndrome in Some Workers with Power Saws in
the Czech Socialist Republic. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 523-538.

Thermographic diagnostics of the vibration syndrome was tested and verified
for the first time in the Czech Socialist Republic in a group of forestry workers.
Measurements were performed with the Polish thermograph ZT-4. Polish and Czech
experts evaluated the results of measurings which were found to be markedly po-
sitive.

The suitability of this mathematico-statistical method of processing rvesults of
measurings with a linear thermograph on a computer was proved. The thermogra-
phic test with the linear thermograph represents a valuable diagnostical method
for detecting early changes in the blood-vessels under vibration syndrome because
it enables preciser diagnostics of these changes.

The fact that there are three different thermoregulative types with wvarious
levels of quiescent temperature calls for repeated investigations in relatively short
time intervals (several days) when evaluating the advanced stage of vessel changes
under vibration syndrome. Thus actual pathological changes can be differentiated
from the relative physiological standard.

In diagnostics of blood-vessel changes under vibration syndrome it is not only
the absolute value of the quiescent temperature that has a decisive effect on the
classification but namely the dynamics of its changes in the thermographic test with
respect to the type of thermoregulation response objectively determined before.

ergonomy; vibration; power saws

FIBIGER, W. — PISZCZ, B. (PLR) — NOVOTNA, V. — SLAMA, O. (CSSR). Ther-
mographische Diagnostik des Vibrationssyndroms bei einigen Arbeitern mit Motor-
sigen in der CSR. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 523-538.

Thermographische Diagnostik des Vibrationssyndroms wurde in der CSR zum
erstenmal bei einer Gruppe der Forstwirtschaftsarbeiter untersucht und nachge-
prift. Die Messungen wurden mit einem polnischen Thermograph, u. zw. ZT-4
vorgenommen. Die polnischen Spezialisten zusammen mit tschechischen Fachleuten
haben die Meflergebnisse bewertet, die ausgesprochen positiv sind.

Die Eignung der benutzten Methode der mathematisch-statistischen Verarbei-
tung der Ergebnisse der Messungen mit Hilfe eines Linienthermographs auf einer
Rechenanlage wurde bewiesen, Ein thermographischer Test bei Benutzung eines li-
nearen Thermographes stellt eine wertvolle diagnostische Methode filir Feststellungen
frither GefdBverdnderungen bei einem Vibrationssyndrom dar, da er eine genauere
Diagnostik dieser Verdnderungen bietet.

Die Tatsache, da3 drei unterschiedliche Thermoregulationstype mit unterschied-
lichen Spiegeln der Ruhetemperatur bestehen, verlangt bei Bewertung des Fort-
schrittes der GefdBverdnderungen bei dem Vibrationssyndrom wiederholte Unter-
suchungen in verhiltnismidfBig kurzen Intervallen (einige Tage), was ermdoglicht, die
tatsdachlichen pathologischen Verdnderungen von einer relativen physiologischen
Norm zu unterschieden.

Bei der Diagnostik der GefdBveridnderungen beim Vibrationssyndrom iibt ent-
scheidenden Einflull auf die Klassifikation nicht nur der absolute Wert der Ruhe-
temperatur aus, sondern namentlich die Dynamik ihrer Verdnderungen bei thermo-
graphischem Test im Hinblick auf den friiher objektiv bestimmten Typ der Thermo-.
regulierungsreaktion.

Ergonomie; Vibration; Motorsdagen

FIBIGER, W. — PISZCZ, B. (PLR) — NOVOTNA, V. — SLAMA, O. (CSSR). Dia-
gnostic thermographique du syndrome de vibration de certains travailleurs en Tché-
coslovaquie utilisant les scies @ moteur. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 523-538.

C’est pour la premiére fois qu'on a examiné dans la République socialiste
tchéque, tout en procédant & sa vérification, le diagnostic du syndrome de vibration
de certains travailleurs employés dans l’économie forestiére. Les mesures ont été
effectuées a l'aide d’'un thermographe polonais ZT-4. Les spécialistes polonais ont
évalué en collaboration avec les experts tcheéques, les résultats des mesures qui sont
nettement positifs.
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On a prouvé l'opportunité de la méthode utilisée consistant dans le traitement
mathématico-statistique des résultats des mesures a l'aide du thermographe linéaire
sur l'ordinateur. Le test thermographique, en utilisant le thermographe linéaire,
représente une méthode diagnostique de valeur, permettant l'identification des chan-
gements vasculaires précoces accompagnant le syndrome de vibration, car elle permet
un diagnostic plus fin des changements mentionnés.

Le fait que l'on rencontre trois types de thermorégulation différents, dont la
température au repos accuse des niveaux divers, exige, lorsqu’on soumet a l'esti-
mation l'état avancé des changements vasculaires provoqués par le syndrome de
vibration, des explorations réitérées a des intervalles de temps relativement courts
(de quelques jours seulement). Ce fait permet de différencier entre les changements
pathologiques réels et la norme physiologique relative.

Dans le diagnostic des changements vasculaires provoqués par le syndrome
de vibration ce sont non seulement la valeur absolue de la température au repos,
mais notamment la dynamique de ses changements au cours du test thermogra-
phique, compte tenu du type de réaction thermorégulatrice objectivement auparavant
deéfini, qui exerce I'influence décisive sur la classification.

ergonomie; vibration; scies a moteur
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ROZBOR UKAZOVATELOV PRI TECHNICKOM RIESENI
KLANICOVYCH OPLENOV

S. Majkut

MAJKUT, S. (Vyskumna stanica VULH, Oravsky Podzamok). Rozbor ukazovatelov pri
technickom rieSeni klanicovych oplenov. Lesnictvi, 24, 1978 (6): 539 —552.

Vychadzajuc z danych technologickych ukazatelov a podmienok poddvame v tejto praci navrh
na riesenie dizky klanic a profilu pre konzolovy nosnik zataZeny spojitym bremenom. Za te-
lom znizZenia hmotnosti zariadenia pre Iudsku obsluhu navrhujeme uzavrety krabicovy profil
a klanice trojuholnikového prierezu, ktorého velkost sa od miesta votknutia na volny koniec
zmen$uje. Na postidenie tohoto profilu je urobeny aj zakladny prepocet. Predpoklada sa vyroba
jednotnych nadstavcov na zvacSenie loznej dfzky klanic. Navrh rie$enia predpoklad4 maximal-
ne znizenie hmotnosti pouzitim ohybanych ocelovych plechov, pripadne pouZitie inych ne-
tradi¢nych kovovych materidlov, ako je hlinik. I napriek tomu, Ze vyrobné niklady stiipnu
oproti doterajsej vyrobe, musi sa brat do uvahy Iudsky faktor, t. j. ruéné obsluha, ktora prvo-
rade rozhoduje o vhodnosti zariadenia.

lesnicka technika; oplen; doprava dreva

Preprava dreva automobilmi a ich supravami po stranke vykonovej i bezpe¢nostnej
je zavisla od dokonalej a spolahlivej nadstavby vozidiel. Z toho hladiska zédkladnym
technickym vybavenim nadstavieb vozidiel st tiez klanicové opleny. Lesnicka prax pozna
niekolko typov klanicovych oplenov, ktoré boli alebo st pouzivané v prevadzke. KedZze
je ich technicka dokonalost neuspokojiva, je vela rieSeni podanych aj v réznych zlepSova-
cich navrhoch a patentoch.

Ucelom tohoto prispevku je oboznamit okruh zdujemcov s technickymi otédzkami
a technologickymi poziadavkami, ktoré sa kladu na klanicové opleny najmi po stranke
tcelnosti a spolahlivosti.

MATERIAL A HODNOTENIE

Podkladovy material bol ziskany prevazne vlastnymi rozbormi a meraniami a do-
plneny z literatiry. Hlavnym ukazovatelom klanicovych oplenov je prierezova plocha
nad oplenom medzi klanicami. Thto prierezovi plochu a jej vyuZitie v praxi sme zistovali
na vozidlach pri doprave vyrezov (4—6 m), zdruZenych vyrezov (6—12 m) a dlhého dreva
i tenCiny. Sledovali sme zbiehavost kmenov dreva meranim v sekcidch po 2 m, priebeh
strednych priemerov a taziska v zavislosti od dlzky kmenov a urobili sme teoreticky pre-
pocet objemu.

Vysledky st charakteristické pre drevo, ktoré sa v ¢ase merania vyskytovalo na sklade
dreva LZ Oravsky Podzdmok. Ziskané hodnoty povaZujeme za dostatocné pre stanovenie
hodnét prierezovej plochy klanicovych oplenov.
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ROZBOR DOSIAHNUTYCH VYSLEDKOV PRI DOPRAVE DREVA

VLASTNOSTI DREVA

Drevo vo svojom prirodzenom stave predstavuje objemny materidl, ktory je cha-
rekterizovany rdznou hustotou, t. j. hmotnostou v kg na m®. Zakonitost rastu stromu
podmienuje jeho zbiehavost, ktord zodpoveda prirodzenym poziadavkdm na svoje sta-
tické zaistenie (votknutého nosnika na udrzanie koruny). Tieto znaky st rozhodujiice na
urcenie parametrov pre rieSenie klanicovych oplenov.

Zbiehavost dreva

Kmen tvori nadzemna Cast stromu. Jeho tvar sa porovndva s niektorymi geometric-
kymi telesami a podla nich sa aj vypocitavaju zakladné udaje objemu a taziska. Vse-
obecne mozno povedat, Ze horna ¢ast kmena sa svojim tvarom blizi kuzelu, stredna Cast
valcu alebo paraboloidu a dolnd Cast neiloidu. Zbiehavost z sa vy)adru]e ubytkom hrubky
kmefia v cm na dizke 1 m. V praxi sa ujalo toto triedenie: rast je normalny, ak je tbytok
1 cm na diZke 1 m a zbiehavost dosahuje hodnotu 1; kmene st plnodrevné, podobaji
sa valcu, ak zbiehavost nedosahuje hodnotu 1; kmene st zbichavé (spadovité), podobaji
sa kuzelu alebo neiloidu, ak zbichavost presahuje hodnotu 1.

Porovnanim sme zistili, Ze tenké kmene st najmenej zbiechavé a priemerné hodnoty
(0,8 az 1,0) plnodrevnosti maji kmene, ktorych priemer na hrubom konci je 30 —50 cm.

Objem dreva
Aby sa vypocet objemu dreva dal zjednodusit, prirodzeny tvar kmenov dreva sto-
tozilujeme s rotanymi telesami, ako je valec, zrezany kuZzel alebo paraboloid.

Ta%isko dreva

Znalost taziska dreva je velmi doleZitd na urcenie vzdialenosti poloprivesu od mo-
torového vozidla pre zachovanie predpisaného zataZenia jednotlivych oplenov. Okrem
toho vzdialenost oplenov v zdvislosti od zbiechavosti kmenov urcuju aj zaplnenie priere-
zovej plochy klanicovych oplenov.

Tazisko rotaéného telesa sa uréuje vypoctom alebo graficky. Nakolko drevo nemi
tvar idedlneho rotacného telesa, vypocet je stazeny. Na vypocet vzdialenosti taziska (/)
dreva mozno pouzit vzorce rotaénych telies, a to zrezaného kuzela

1 7% 2r .72 -+ 3122
Ih =—. - — ——— . 1
4 P g+ 1t
kde: I — dizka kmetiov;
alebo zrezaného paraboloidu
1 ry -+ 2ro
Iy =

3 n+rnr

Priebeh vypocitanych strednych hodndt podla tychto vzorcov je zndzorneny na
grafe 1.

Hmotnost dreva

Objemova (mernd) hmotnost dreva sa udiva hmotnostou objemovej jednotky dreva
(spravidla 1 m?) pri danej vlhkosti (4, 712, 720, ¥» — pricom index udiva percento vlh-
kosti). Z toho vyplyva, Ze objemova hmostnost je dand podielom hmostnosti a objemu
dreva, je odli$nd podla drevin-a vyjadruje hmotu objemovej jednotky absolttne suchej
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1. Priebeh faZiska dreva. — & : -
The course of the centre of glﬂ P"mm;f;‘;dmamn.ku&h e
gravity of logs gg ———— Pedia paraboloicu /,//
7 ’/’,
g8 e
5 =
=
g; ==
2
1

0 2 4L 6 & W 122 % ® B 20 2 2 2%

DtZka kmefov v m
drevnej hmoty, t. j. hmoty buneénych stien bez dutin. Udéva sa obyéajne v g . cm—3.
Objemova hmotnost drevnej hmoty je stanovend rdznymi meraniami na 1,56 g . cm—3
a je rovnaka pre vietky dreviny (s malymi odchylkami).

TECHNICKE UKAZOVATELE

Drevo pri preprave na vozdidlach musi byt uloZzené a upevnené tak, aby zodpovedalo
podmienkam zikonnych predpisov (t. ¢. vyhl. 90/75 Zb.).

Sirka vozidiel

Pod sirkou vozidiel sa rozumie limitny rozmer vozidla kolmy na jeho pozdiZnu os.
To znamen4, Ze pod rozmer ,,celkové Sirka vozidla®“ (§ 12 vyhl. 90/75 Zb.) je zahrnuty
zékladny rozmer klanicového oplena, ktory nesmie prekroéit dizkovi obrysovii mieru
2,5 m.

Vyska vozidiel

Vyska vozidiel a ich nadstavieb, resp. ndkladu v prepravnej polohe, je 4 m. Doterajsie
typy klanic s kratke (cca 1,25 m) nad oplenom a znemozinuji uloZenie dreva do vysky
nad 1,25 m, o je zjavné pri odvoze lahkého dreva z prebierok a nevyhovujiice pri odvoze
dreva tazkymi typmi vozidiel.

Dizka vozidiel )

DIhé drevo sa prepravuje na poloprivesovych stupravich. Najvicsia pripustna dlzka
stpravy, vritané nakladu, je 18 m. Z toho vyplyva, Ze skracovanim diZok (cca na 14 m)
sa musi naklad ukladat na vozidla do vysky.

Zatazenie vozidiel

Statické zatazenie vozovky pri vozidlich opatrenych pneumatikami nesmie pre-
krocit

— pri jednoduchej naprave 10t
— pri motorovych vozidlach s dvoma napravami 16t
— pri privesoch s dvoma népravami 20t
— pri motorovych vozidlich a privesoch: s tromi ndpravami 24t

so Styrmi ndpravami 32t
— pri jazdnej suprave 48t

Novy predpis nepriptsta predtym tolerované pretazovanie o 20 %, a uvedené hodnoty si
limitné. Akékolvek pretaZenie prevySujice 3 9, sa poklada za poruSenie predpisu.

UKAZOVATELE OVPLYVNUJUCE DOPRAVU DREVA

Velkost nakladu
MnoZstvo dreva urceného na prepravu vozidlami je stanovené sicinom dovolenej
nosnosti a objemovej hmotnosti. PretoZe skutocna objemova hmotnost dreva pripravené-
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ho na prepravu je velmi rozdielna, prakticky na tychto miestach ml\dy nezistovand, do-
chadza bud k pretaZovaniu, alebo. nedostatoénému vyuZitiu nosnosti vozidiel. V tomto
pripade, pre hospodarne vyuZitie vozidiel, nesie hlavni zodpovednost pracovnik (dispe-
¢ér), ktory hmotu odovzdava a ktory ruci za spravne uréenie objemovej hmotnosti pri-
pravencho dreva. Za tym ucelom maju slazit orientacné hodnoty objemovych hmotnosti
dreva.

Zaplnenie priestoru uloZenym drevom

Pri idealnom uloZeni zabert gulace (vléknina ihli¢natd i listnata, kratke plnodrevné
vyrezy) cca 75 9, priestoru z prierezovej plochy. Podla nasich merani s vyrezmi 4 az 5 m
d]hyml, ulozenyml na vozidle, sme zistili prevodovy koeficient 0,7. Pri odvoze dlhého
dreva je uz zjavna zbiehavost kmenov dreva, ktord sa na oplenoch medzi klanicami javi
ako komoly ihlan. Porovnivanim objemu zaplneného drevom sme zistili prevodny koe-
ficient pre dlhu gulatinu 0,56 a pre tenké drevo 0,55.

Velkost prierezovej plochy klanicovych oplenov

UloZené drevo na vozidle zaberd priestor, ktory méZeme ohraniit ako hranol (pri
vyrezoch) alebo komoly ihlan (pri dlhom dreve) v zavislosti od dizky dreva. Tento
tvar je dany narovnanim dreva medzi klanice na opleny vozidiel. Pri doprave vyrezov
(4 aZ 6 m) sa tvar uloZené¢ho dreva podstatne nemeni, preto velkost oboch oplenov pone-
chdvame rovnaku. Ak dopravujeme dlhé drevo pri uloZeni hrubsim koncom na predné
vozidlo, prierezové plocha klanicovych oplenov je zdvisla od zbichavosti dreva. Preto je
prierezové plocha predného oplena vicsia ako zadného. Pri ihliénatom dlhom dreve
(12 az 18 m) sme zistili zbiehavost 1,23 a ihli¢natej tencine 1,32. Podla tychto hodndt
sme vypocitali pnerezove plochy klamcovych oplenov polopnvesovych stprav pri dizke
dreva 14 m a su uvedené v tabulke I.

I.. Prierezové plochy klanicovych oplenov poloprivesovych suprav pri rovnakej nos-
nosti oboch vozidiel a priemernej dlzke ihliénatého dreva 14 m. — Cross-section
areas of stake bolsters of semi-trailer sets, with equal loading capacity of both ve-
hicles, the average length of logs of soft timber being 14 m

Drevina sm, jd
vlhkost dreva
nosnost supravy : : ¥
vt Hinh. e oplen cerstvé preschlé vyschnuté
(0,95) (0,64) (0,45)
10=5++5 .| hrubé. predny 1,79 2,66 3,78
zadny 1,19 177 2.52
tencina predny 1,98 2,94 4,18
zadny 1,16 1,72 2,44
14=7+7 hrubé predny 2,51 3572 5,29
zadny 1,67 2,40 3,53
tenc¢ina predny 2,77 4,11 5,85
’ zadny 1,62 2,40 3,42
20 =10+ 10 hrubé predny 3,58 4,78 7,56
zadny 2,39 3,54 5,04
tencina predny 3,96 5,87 8,35
zadny l 2,31 3,43 4,88
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POZNATKY Z RIESENYCH TYPOV KLANICOVYCH OPLENOV

Pred 15 aZ 20 rokmi sme sa stretli s viacerymi typmi klanicovych oplenov, ktoré
boli ¢asto rieSené podla miestnych potrieb a zdujmov. Pouzivali sa vyklapacie klanice, na
Slovensku vic¢sinou vypadavacie klanice z 16Zka oplena, typu Hamouz. Ako je znéme,
typy klanicovych oplenov ¢i uz vyrabanych, pouzivanych alebo navrhovanych v ZN
sa odliSovali vdcSinou zamkom pre uvolnenie klanice z 16zka oplena, avsak vietky typy
sa vyznacovali urcitymi nedostatkami.

Vyrédbané typy

"~ Prvy jednotne zavedeny typ klanicovych oplenov bol podla ZN s. Cejku. Zakladna
schéma a rozmery su na obr. 2. Na vyrobu boli pouZité beZzné U-profily. Nevyhody
tohoto typu klanicového oplena boli: velkd dlzka oplena mimo obrysu vozidla, mald
pevnost navrhnutej konstrukcie, nevhodne zvoleny profil klanice, mald pevnost na krite-
nie oplena, vyklopend klanica zachddza do obrysu vozidla, velka vyska oplena (310 mm).
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2: Schéma klanicového oplena typu Cejka. — Diagram of the stake bolster of the

Cejka type
3.- Schéma klanicového oplena typu 8A-04. — Diagram of the stake bolster of 8A-04
type
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Tento typ oplena bol vyrobne nahradeny typom 12 B-04, resp. 8A-04 tzv. Boubin.
Klanice v spodnej ¢asti boli vyrabané z plného materidlu, horna Cast bola krabicového
tvaru. Oplen tvorili dva U-nosniky spojené ocelovymi pasmi. Klanica se vyklapa a v zvislej
polohe je drZand zdmkom s platni¢kou v Celustiach (obr. 3). Ako nedostatky sa uvédzajl’l
velkd hmotnost zariadenia (cca 500 kg) v dosledku nevhodnych profilov klanic i oplena,
velka dizka oplena (2,71) mimo obrysu vozidla, vyklopena klanica zachiddza do obrysu
vozidla, velka vySka oplena (310 mm), nedostatoénd bezpeCnost pri otvéarani klanic,
lebo platnicka zdmku méZe uviaznut v Celustiach.

Tento typ klanicového oplena sa nahradzuje novsim rieSenim uvadzanym ako typ
8A-05, resp. 12 B-05 (obr. 4). Oplen je rovnakého rieSenia ako predchidzajuici. Klanice
si z plného materidlu. Zamok miesto vypadivacej platnicky je rieSeny ako dvierka —
platnicka na zavese. Zamok poslednych typov je zhodne rieSeny ako na oplene typu
Hamouz. Nedostatky st rovnaké ako pri type 8A-04.

Vyvojové typy

Zlepsenie najmi v zamku klanic sa predpokladalo v rieSeni podla ZN Toméasek-]Jeli-
nek uvadzany ako typ 8A-02. RieSenic bolo prevzaté zo zariadeni vyrabanych v NSR
(vyrobcovia Glogger a Huttner) a bolo skuisané ako prototyp. Klamice boli z plného mate-
ridlu a oplen tvorili dva nosniky krabicovej konstrukcie, spojené ocelovymi pasmi (obr. 5).
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4. Schéma klanicového oplena typu 8A-05. — Diagram of the stake bolster of 8A-05
type

5. Schéma klanicového oplena ZN Tomasek-Jelinek. — Diagram of the stake bolster
of the ZN Tomasek-Jelinek type
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Zikladnym nedostatkom tohoto typu bolo staZené, resp. nemozné uvolnenie (sklopenie)
zatazenej klanice. Sty¢né plochy medzi palcom a ozubom zamku sa zadierali, preto nebolo
mozné ich po sebe postivat. Z tychto dévodov nebola odporucena sériova vyroba.

Prototyp klanicového oplena podIa obr. 6 bol vyrobeny podrIa Cs. patentu ¢is. 121302
(Ing. Urban). Klanice boli trubkové, vysuvné. Oplen mal uzavrety krabicovy profil.
Zamok tvorili dve celuste, ktoré sa do stran otvarali na spdsob kliesti. Po uvolneni
Celuste sa klanica bud uvolnila z 16Zka alebo vyklopila. Pevnostne klanice i oplen zodpo-
vedali poziadavkdm. Otvaranie zdmku sposobené tvarom celusti bolo nepriaznivé, preto
sa ani tento typ nedostal do sériovej vyroby.

Dalsim prototypom bol klanicovy oplen podIa obr. 7. Klanice boli ohybané z plechu
a upravené na trojuholnikovy prierez, rieSeny na rovnakd pevnost votknutého konzolo-
vého nosnika (patent ¢. 134428). Oplen mal uzavrety krabicovy profil. Zamok bol vy-
menitelny, $pecidlnej konStrukcie, ktory umoznoval klanicu bud vyklopit alebo tplne
uvolnit z 16zka oplena. Tento typ bol pevnostne rieSeny podla poziadaviek. Vyznacoval
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6. Schéma Kklanicového oplena podIa ¢s. pat. 121302, — Diagram of the stake bolster
according to Czechoslovak patent 121302

7. Schéma klanicového oplena — navrh MK. — Diagram of the stake bolster — MK
design
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sa malou hmotnostou klanice (32 kg) i oplena, vyklopena klanica len mélo skracovala
diZku oplena. Ako nedostatky sa uvadzaju: velkd naro¢nost (a presnosf) na vyrobu zamku
a ohybanych profilov. Tento typ sa taktiezZ nedostal do sériovej vyroby, lebo vyrobca
zddvodnoval ako nedostatok vysoké vyrobné naklady.

ODPORUCENIA NA RIESENIE
NAVRH DLZKY OPLENOV A KLANIC

Podla uvedeného rozboru zékladnych ukazatelov sme vypocitali prierezové plochy
klanicovych oplenov v zavislosti od vlhkosti a dopravovane) dizky dreva. Hodnoty pre
ihli¢naté drevo st uvedené v tabulke II. Vzhladom na to, Ze listnaté drevo mé vyssiu
objemovti hmotnost, pri rozbore sme s touto alternativou nepoditali, lebo pri preprave
tejto suroviny sa pozaduje mensia prierezova plocha klanicovych oplenov.

II. Zvolené velkosti prierezovych ploch klanicovych oplenov (v m?). — The designed
sizes of cross-section areas of stake bolsters (in m?)
Vlhkost dreva 0,95 0,64 0,45
Oplen predny| zadny |predny| zadny |predny| zadny
Prierezova plocha oplena m? m? m? m? m? m?
1. Nékladny automobil — prives
5 t nosnost 4 m vyrezy 1,9 1,9 2,8 2,8 3,8 3,8
7 t nosnost 5 m vyrezy 2,2 2:2 3,4 3,4 5,5 5,5
10 t nosnost 6 m vyrezy 2,8 2,8 3,8 3,8 6,4 6,4
2. Navesové stipravy
20 t nosnost — 14 m drevo 3,0 3,0 4,5 4,5 6,0 6,0
3. Poloprivesové supravy — 14 m drevo
54+ 5=10t 1,9 1,2 2,8 1,8 3,8 2,4
74+ 7=14t 2,8 1,6 3,8 2,4 535 3,8
10 + 10 =20t 3,8 2,2 5,5 3,8 8,0 4,8
10 +15=25¢ 3,8 3,8 5,5 53 8,0 8,0

Podla dopravnych predpisov (vyhl. & 90/1975 Zb. ) je pripustna dizka oplenov, ktora
zodpoveda max. $irke vozidla, t. j. 2,5 m. To znamen4, Ze max. di?ka oplena je jedno-
znacne stanovend. S ohladom na ulozenie klanic (2 x 180 mm) v oplene, volime svetli
diZku oplena na uloZenie dreva 2,1 (2,0) m.

Pre dopravu dlhého dreva pri rovnakej nosnosti vozidiel (automobil i poloprives)
z ddvodov zbiehavosti dreva a tiez aj uloZeného ndkladu volime na poloprives oplen
krat§i 0 200 (az 300) mm. Z tychto dévodov odporticame vyrébat dve dizky oplenov, a to:
2,5 m celkova dizka — 2,1 m loZn4 di¥ka, 2,3 m celkova dizka — 1 ,9 m lozn4 dizka.

Volba dizky klanic musi zodpovedat potrebe a teoreticky ju moZno vypocitat z prie-
rezovych ploch klanicovych oplenov (tabulka IT). Naikratéic klanice su potrebné na do-
pravu surového dreva a priblizne dvojnésobne dlhé klanice si vyZaduje preprava suchého
dreva. KedZe dizku Klanic ovplyviiuje vlhkost a dizka prcpravovaneho dreva a taktiez
aj nosnost vozidiel, musime z vyrobnych ddvodov urobit uréity kompromis. Po zvéZeni
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vietkych ukazatelov navrhujeme loznu dizku klanic vyrabat v troch vel"kostlach odstup-
fiovanych po 400 mm od zékladnej loZnej dizky 1 m, to znamena vyrabat klanice lozne)
dizky 1; 1,4 a 1,8 m zvicSené o dizku osadenia do oplena.

Okrem toho ku kazdej klanici odporicame dodavat jednotné nadstavce o rovnake]
dizke 400 mm podla potreby bud jeden, alebo dva kusy.

Kombinicia diZky oplena a klanic a pouZitie nadstavcov dovoluje pokryt vsetky
prierezové plochy klanicovych oplenov pri doprave dreva.

TVAR KLANICE 3 _j' N

Klanica predstavuje konzolovy nosnik jednym koncom votknuty do oplena alebo
iného drziaka. Pri doprave dreva sa jedna o konzlov;’r nosnik zatazeny spojitym'breme-
nom. RozloZenie takého bremena sa znézorfiuje trojuholnikom a vyslednica bremena
posobi v tazisku tro;uholmka, t. j. vo vzdialenosti 1/3 dizky nosnika od miesta votknutia.
Potom je najvicsi ohybovy moment dany rovnicou

0.1

Mma.v = T é W . Tdov-ohs

kde: W — modul prierezu,
Gaov.-on — dovolené ohybové napitie.

Pri nakladani dreva automobilovym navijakom klanica prebera funkciu konzolového
nosnika naméhaného ststredenou silou navijaka, posobiacou na volnom konci. Této sila
viak posobi opatnym smerom, t. j. proti sildm spojitého bremena uloZeného nakladu
V tom pripade prierezové rozmery nosnika zistujeme z rovnice pevnosti

Mpaz =P . 1= W . 6aov.on.

Z toho vyplyva, Ze v prvom pripade by mali prierezové rozmery klanice v mieste
votknutia zodpovedat rovnici ohybovej pevnosti, ktoré by prechddzali na volnom konci
do nulovych hodnét. V druhom pripade by mal mat volny koniec rozmery zodpovedajuice
rovnici pevnosti.

Z dovodu malej hmotnosti odporicame vyrabat klanice tvarovaného profilu rovna-
kej pevnosti na ohybové napitie. Najvhodnejsie si nosniky duté, krabicové, lebo pri
malej hmotnosti maji velky modul prierezu. Preto sa mé takyto tvarovany prierezovy
profil pouzit vo vyrobe najmi pri manudlnej Iudskej obsluhe. Pri rieeni klanic je po-
trebné pripomenut najmé to, Ze hlavnym voditkom nesmie byt jednoduché a lacné vy-
roba, ale predovSetkym sa musi brat ohlad na Iudské vypitie. Pre obsluhujiceho pra-
covnika nie je jedno ¢i dviha 50 kg alebo 15 kg. Z toho vyplyva zdkladny smer pre vy-
robcu, aby sa hmotnost zariadenia pre manuélnu obsluhu zniZila na najniZ$iu mieru aj
proti niekolkondsobnému zvySeniu ceny vyrobku.

Z hladiska max. pevnosti a min. hmotnosti odporiicame tvar prierezu klanice podla
rovnoramenného lichobeznika (obr. 8) alebo rovnoramenného trojuholnika (obr 9)
s ohybanym vrcholom a primeranou hribkou steny (4 az 6 mm), ktorého prierezova
plocha by sa menila v zavislosti od dizky pri zachovani rovnakej pevnosti.

POSUDENIE TVARU KLANICE
Postdenie prierezu podla obr. 8 v mieste votknutia; dané hodnoty: a = 140 mm,

b = 50 mm, # = 168 mm, hribka steny 6 mm (obr. 10). Pn. dany lichobeznikovy prierez
prechiddza neutralna os taziskom.
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8. Névrh prierezu klanice. — Designed cross-section of the stake
9. Navrh prierezu klanice. — Designed cross-section of the stake

10. Rozmery prierezu klanice.
— Cross-section measurements

of the stake
a) b)
h a -+ 2b 16,8 144-2.5
I _—_ e == - —
i 3 a+b 3 M5 = pem

el =h— el = 16,8 — 7,074 cm = 9,726 cm

eIl — 156 12,8 42.3,8

3 T 128 + 38 =g em

eoll = 15,6 — 6,39 = 9,21 cm

1978



Moment zotrvacnosti prierezu voci neutralnej osi /:

K a® L 4ab + b2 16,82 14244 .14.5 + 52

= — — . — 4.
I1 36 = 36 12 4713,445 cm?;

15,68 12,82 4-4.128. 3,8 | 3,82
I = 3 pa— 4.
I1 36 128 3071,735 cm?;

I 11 = 4713,445 — 3071,735 = 1641,71 cm?.

Modul prierezu W:
1111 1641,71

Wz min = oy = 9,726 = 168,8 Cmaa
I, 164171 ,
Wy maz = o -—7m—— = 232,08 cm?.

Pre nebezpelny prierez v mieste votknutia plati podmienka pevnosti
Mupyagz =P .1=W. Odov-oh>
Oaov-on pre ocel 11 523 je 2450 kg.cm~2.

I. Pre pozadované sily na konci klanice pri nakladani navijakom P; = 3000 kp,
! =140 cm

Pre M;nqr smerom dovniitra oplena:
Mgz = P . 1420000 kpcm = W . 0gov.on = 568 600 kpcm.
Pre M4z smerom na vonkaj$iu stranu:

Mpaz = 420 000 kpcm = 413 560 kpcm.

Navrhovany prierez pre prvy pripad vyhovuje a v druhom pripade je na
hranici pevnosti.

II1. Pre pozadované sily na konci klanice pri nakladani hydraulickou rukou: Py =
= 1000 kp, / = 140 cm.

V tomto pripade vyhovuje pre oba smery, lebo P je 3 X menSia ako P;. Z toho
dévodu vyhovuje hribka steny 3 mm, avSak kvoli pevnosti steny proti deformacidm
odporicame ponechat hribku steny 6, resp. 5 mm. ’

Hmotnost materidlu podla navrhovaného profilu (obr. 7) pri 1570 mm dlzky je
27;1 kg bez pridavnych zariadeni (¢apov, ok a pod.).

Posudenie prierezu podla obr. 8 v mieste votknutia: kedZe profil podla obr. 8 je
pribliZzne zhodny s profilom podIa obr. 7, hodnotime ho rovnako.

TVAR OPLENA
Oplen predstavuje nosnik uloZeny obycajne sumerne na dvoch podperach s rovna-

kymi previslymi koncami, v ktorych st votknuté klanice. Tento nosnik je zataZeny spoji-
tym, rovnomerne rozloZenym bremenom od nékladu dreva a k tomu naviac na precnie-
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vajuce konce pdsobia ohybové sily od zataZenia klanic. Ak sily klanice nepdsobia:rovno-
bezne s osou oplena ale inym smerom, oplen je namdahany aj na krutenie.

Z tychto d6vodov, s ohladom na vhodny moment zotrvacnosti a modul prierezu, pre
oplen navrhujeme krabicovy obdiZnikovy uzavrety prierezovy proﬁl (obdiznik s obdizni-
kovym dutym vyrezom). Na konci oplena ku spodnej zdkladni ma byt oto¢ne upevnend
klanica a horna zdkladna oplena sa upravi vyrezom na prierezovy profil votknutého konca
klanice. Vy$ka oplena md byt prinajmenej rovnaka alebo vicsia ako je hribka votknutého
konca klanjce, ¢o znamena, Ze pri sklopeni klanice do vodorovnej polohy s oplenom ma
byt troven tak uloZenej klanice rovnaka alebo niZsia ako je vroven oplena.

Délezité je dodrzat predpisant celkovu dizku oplena, aby tento rozmer neprekrocil
max. $irku vozidla (2500 mm) podla vyhlasky FMD ¢. 90/75 Zb. (§ 12). Prave tento ddvod
nuti riesitela umiestnit otocny zaves klanice Uplne na koniec oplena tak, aby vyklopena
klanica zaberala priestor mimo obrysu vozidla, resp. jeho ploSiny.

UPRAVA KLANICE A POMOCNE VYBAVENIE

Technolégia loznych prac vyZaduje urobit urcité upravy na klaniciach. Pri nakladani
dreva pomocou navijakov sa Ziada lomit klanicu zo strany nakladania. Vyska lomenej
Klanice by nemala spravidla presahovat 2/5 jej loznej dizky. Vlastny zaves lomenia musi
byt rieSeny tak, aby sa sklopend ¢ast klanice svojim chrbtom opierala o stojacu ¢ast klani-
ce. Pevnost zavesu musi zodpovedat sile tahu vyvolaného nakladacim lanom navijaka.
Preto sa na dosiahnutie priaznivejSicho ramena voli $ikmy rez lomenia klanice.

V miestach zévesu, t. j. na jeho Cap sa odporica umiestnit kladky na vedenie nakla-
dacieho lana a zachytenie viazacieho lana ra¢niového navijaka. '

Volny koniec klanice je potrebné prispdsobit na uloZenie horizontalne sa otaca]uce}
kladky. Samovolné prispdsobenie kladky do smeru tahu je nutné riesit posunutim osi
kladky do vnttra nakladu od zvislej otocnej osi o urcitd excentricitu, ktord by mala zod-
povedat priblizne poloviénému priemeru kladky.

Kvoli predizeniu Klanice je potrebne pocitat so zasivanim jednotného predlzovacie-
ho nadstavca a jeho zabezpecenim proti vypadnutiu. Preto mé byt volny koniec klanice
i nadstavca rieSeny zhodne, aby sa do nadstavca mohla zasunut smerova kladka alebo
dalsi nadstavec.

Pri rieSeni nadstavca sa odporuca, aby vlastné teleso nadstavca bolo na jednom konci
opatrené puzdrom, po$vou, ktorou sa bude nastvat na klanicu alebo dal$i nadstavec.
Toto rieSenie malo by zniest ohybovy moment od tahu lana cez kladku a tiez opaénym
smerom od tlaku nékladu.

Z pracovnych i bezpecnostnych dévodov nie je potrebné koniec klanic vybavovat
upinacimi retazmi, nakolko bezpecnej$im a spolahlivej§im rieSenim je pouZitie stahova-
cieho lana, napr. pomocou ra¢nového navijaka. Pre pripad z obavy uvolnenia klanice
pocas jazdy, navrhujeme utahovacie lano prelozit cez kladky zlamovacieho zévesu klanic.

Pre nakladanie dreva po povalkach je potrebné pamdtat na rieSenie a ulozenie drziaka
povélky v zlomenej Casti klanice s moZnostou jeho vloZenia aj na koniec klanice. Taktiez
sa nesmie zabudnut na uloZenie drziaka povalky pre nakladanie dreva.

Najvicsim problémom pri rieSeni klanicovych oplenov je zdmok na bezpecné uchy-
tenie klanice v oplene s podmienkou spolahlivého a jednoduchého uvolnenia podla
potreby. V praxi pozndme mnoZstvo rdéznych rieSeni i ndvrhov, pritom kazdy névrh
obsahuje urcity nedostatok.

Podla doterajsich skiisenosti azda najvyhodnej$im rieSenim zdmku klanice je upra-
veny uzdver drziaka na spdsob dvierok podla starého rieSenia typu Hamouz, ktoré sa
v sucasnosti vyrédba na poslednom type klanicovych oplenov.
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ZAVER

Rozborom zikladnych ukazovatelov, ktoré podmlenU)u dopravu dreva na motoro-
vych vozidlich sme sa snazili poukdzat na mnozstvo podmienok ovplyviiujicich rieSenie
klanicovych oplenov. Tieto podklady by mali poméct uzivatelom presved?it vyrobcov
o potrebéach uberat sa takym smerom, ktory zodpovcda potrcbam bezpecnosti s ohladom
na manudlnu ludsku obsluhu.

Okrem rozboru podévame aj ndvrh na zikladné rieSenie profilu klanic a oplena so
zameranim na zniZenie hmotnosti zariadenia pri zachovani max. pevnosti. Volbu zi-
kladnej dlzky klanic je potrebne riesit urcitym kompronnsom, vychadzajic zo zikladnej
loznej dizky 1,4 m. Ako novy prvok navrhujeme riesit a pouzwat jednotné nadstavce
klanic, ktoré sa m6zu na seba aj nastivat. To znamend pristtpit k volbe jediného profilu
klanic, aby vyhovoval pre nakladanie dreva pomocou autonavijakov i hydraulickych ruk.

Prax potvrdzuje, ze dosial pouzivané klanicové retaze mozno nahradit priviazanim
nékladu dreva k oplenu pomocou lana a tzv. ra¢nového navijaka. Tento spdsob viazania
nakladu je pevnejsi a vyhovuje bezpecnostnému predpisu, lebo viazanie sa uskutocniuje
zo zeme a nie je potrebné sa pohybovat po niklade dreva. Viazacim lanom sa mdzu
zachytit aj klanice spolu s viazanym drevom.

Doslo dne 5. 1. 1978
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MAMWKYT, HI. (Vyskumna stanice VULH, Oravsky Podzamok). Auanus nokasateneit nns
TEXHHYECKOTO pEeLIeHHMsA CTOBYHBIX TNpHIenos-pocnyckos. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 539-552.

CToeque NPHLEIBI-POCIYCKH ABJAITCA OCHOBHBIM 060pynoaaHneM nepeBOSO‘{HbIX cpencrs
IIpH TpaHCNoOpTe Jieca. Hx texumueckoe peuieHrde IOJKHO OTBE4YaThb TpeGonammM AKCIIyaTammit
B TEXHOJOrHMYECKOM OTHOLIEHHM M C TOYKH 3PeHMA TeXHMKH G6eaomacHocTH Tpyna npu obcny-
KuBaHHKM paborHmkamu Bpyunyio. C aroro acmekra B pafoTe npou3BeneH aHaJHM3 OCHOBHBIX
noxaaa'reneﬁ, BJUAIOUINX Ha TexXHHUYEeCKOe pelleHHe CTOCYHRIX TMPHLENOB-POCITYCKOB. PaCCManH‘
BaeTcs BAMAHHE TPAHCIOPTHPYEMOro jecoMarepHasa (cHeXHMCTOCTh, 06BEM, IEHTP TAKECTH, Macca),
zaJiee H3yyaloTCA TeXHWYECKHe YCJIOBHs, OO0YCJIOBJICHHBIE NPEINHCAHUAMU O IOPOXKHOM Tpacropre,
a TakKe B3aMMO3aBHCHMOCTL OBOMX TOKasaTeseil s cobCTBeHHOro mnpumeHeHms (pasmep rpysa,
[JIOIaM  [ONePeyHOr0 CeyeHHs CTOEUHBIX TNpHIlenoB-pocnyckos). Chenan aHanua HeIOCTAaTKOB
3THUX 10 CHX IOp MNPOM3BOAMMBIX H HCIIBIThIBAEMbIX yC‘l‘pOMCTB

LESNICTVI — 1978 951



Hcxons u3 naHHBIX TeXHOJOTMYECKHX TIOKasaTeledl M yCJAOBMI B Hacrosumei paboTe mpen-
CTaBieH IPOEKT pewmeHMs IJIHHL TPHLENOB-POCITYCKOB M nNpoduas ana KoHcOnpHOM 6ankw,
3arpy’KeHHOH HenpepbiBHEIM IPy30M. B Ilensix CHM)KEHMA MacChl yCTpO#cTBA nnA O6CIyKMBAHMT
YEeJOBEKOM IIPeNNaraercst 3aKphIThli KOpobuaTsii NpoduiL M POCHYCKM TPeXyrOJbHOIO CeueHMH,
pasMep KOTOPOro OT MeCTa NPHKpeIUIeHHA II0 HamnpaBJeHHI0 K CcBOGONHOMY KOHLYy yMeHbIIAeTCs.
Ans oueHKH 3TOTO TpPOGMIA CHENaHO M OCHOBHOe BhiuMcaeHHMe. Ilpemnonaraercs npoM3BOACTBO
yHHOHUMPOBAHHLIX HApPAIlleHWH I YBEJIMYEHHs TPy30BOM IJIMHBI POCIYCKOB.

TIpoekT pelweHus npexnoJaraeT MaKCHMaJbHOe CHIDKEeHHMe MAcCl NyTeM TNPHUMEHEHHMs THYTOH
JIMCTOBON CTaJHM, a NpH cJy4Yae NPHMeHeHHMe APYrUX HETPAaNULMOHHBLIX MeTaJJHYeCKuX MaTepua-
OB, Kak, HampuMep, anioMuii. He B3upas Ha TO, YTO NPOM3BOACTBEHHLIE 3aTpaTbl 10 CPABHEHHIO
C TIPeXHHMM IPOM3BOINCTBOM HECKOJBLKO BO3pPaCTyT, CJENyeT Ipeskjle BCero HMeTb B BHAY YeJo-
BegecKuit $akKTop, T. e. pydHOoe obCiy)XMBaHHe, KOTOpOe B NEpPBY0 Ouepeab peaeT O MPMUTOAHOCTIL
yCTpOHCTBA.

JieCHas TeXHMKa; TNPHUEN-POCNYCK; TPAaHCIOpPT Jeca

MAJKUT, S. (Vyskumna stanica VULH, Oravsky Podzamok). An Analysis of Tech-
nical Parameters of the Design of Stake Bolsters. Lesnictvi, 24, 1978 (6) : 539-552.

Stake bolsters belong to the basic equipments of vehicles for timber transport.
Their technical design must be suited to the operational conditions, both from the
viewpoint of technology and labour safety. The main parameters influencing the
technical design of stake bolsters are analyzed from this point of view. The analysis
concerns timber as the material transported (tapering, volume, gravity centre, weight),
the technical conditions regulated by transport rules, and the relation of both para-
meters of use (size of load, cross-section areas of the stake bolsters). The drawbacks
of the bolsters, produced and tested until the present time, are also subjected to
analysis.

Considering the given technological data and conditions, the author presents
a proposal for designing the length of stakes and profile for the cantilever beam
bearing a continuous load. In order that the weight of the set be reduced for easier
handling, a closed box-type profile and triangular section stakes are proposed, having
a size which decreases from the place of fixation towards the loose end. The basic
calculation is indicated for assessment of this profile. It is assumed that attachments
will be produced for expanding the load length of the stakes.

The proposed design will require maximum possible reduction in weight by
means of bent steel sheets or other non-traditional metallic materials, such as alu-
minium. Although the costs of production will be higher, the human factor (manual
operation) will be the main criterion to decide whether or not the design is suitable.

forest machinery; bolster; timber transport
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552 LesNICTVI — 1978



OBSAH
Douda V.: Dne$ni stav a dalsi smér technického rozvoje v lesnim hospo-

darstvi CSSR . . . 461
Staud V., Prokes V Nova techmka pn umele obnové lesa . . 465
Svenda A Perspektivni rozvoj technologii tézby dreva v jehli¢natych pro-
birkach . . 479
Petficek V th konstrukce hoblovacxch retézu na zpétny vrh Jednomuz-
nych motorovych pil . . . =503
Piskula F, Ulrich R Rozhodu]1c1 faktory ovhvnunm vykormost ma-
nipulaéni hnky z 3 3

Fibiger W, PISZCZ B Novotna V Slama O Termograncké dia-
gnostika vxbraémho syndromu u nékterych pracovnikii s motorovymi pilami

v CSR . . 523
Majkut S Rozbor ukazovatel'ov pn techmckom rle§em klamcovych oplenov
g By e 539
A k t u a 1i t y
Petriédek V.: Skfivinek M. Polivka E.: Provozni spolehlivost a udrzba
stroju. 1976, Praha . . o7 0L 0b3
Petfi éek V.: Matousek O Zastavka Z Metody rozboru a hodnocem systé-
mu ¢lovék — stroj. 1977, Praha . . . 554
Cerny Z.: Larjuchin G. A, Zlatoustov L S Rakov V S Mechamzace
lesniho hospodarstvi. 1975, Moskva 2 tngen . Leh LR ND DY
COIEPXAHHUE
Hoyna B.. CobpeMeHHOe COCTOAHME M IajbHEMIlee HANpaBJeHHE TEXHUYECKOrO Pa3BH-
TMA B JecHoM xossgitctee YCCP, . . . . . . . « e 461
INtayn B., IIpoxem B.: Hosas Texuuxka npu ucxyccmuuon JIeCOBO30GHO-
BJIEHHH 3 & w . e AT
Ilsenna A.: l'[epcnexruanoe paanurne TEXHOJIOTHIH JIeCcO3arOTOBKH npu MpPOpeKHBAHUH
XBOMHBIX HaCaXKIeHHI . el 0 )
IIerpmuuex B.: Bnnme Koncrpymmn YHHBCPCSJILHHJC MUIBHBIX ILenei Ha obpar-
HBIH TOJMYOK MOTOPHBIX NHJ ONMHOYHOIO YIpPaBJeHHS . . s Bd trat D10
NMumkyna P, Yapux P.: Pemalonme anropm, BIMAOmHKE Ha TPOM3BOXHUTE -
HOCTB copmponounoi‘a JAMHMH . . ¢ : 3 Ayt 520

®uburep B, MMumu B, H oBoTHa B, C nama O. Tepuorpa(buqecxaa
IMarHOCTHKa BHOPAaUMOHHOrO cm-mpoua y HEKOTOPhIX paﬁcmmxoa C MOTOPHBIMHM MH-
gamu B YCP . . . : S il = hel'eh30
Masixkyr Il.: AHanus nokasaTened 1A TEXHHYECKOro pemel-ma CTOEUHEBIX TIpHIle-
TIOB-POCITYCKOB ioow P om f o B ome v LD e S0 Fasmed Y e MO
HosocTH

NMerpmugex B.: Ckpmupanex M., TIloauska I.: SKcnnya‘ra.uuosmax HaIe)XHOCTh
u yxon 3a Mamwmuamu, 1976, Ilpara . . TRRE T R |
INerpmuuex B.: Maroymek O., 3acraska 3 MC’I‘OJIN aHajM3a M OLEHKH CHCTEeMB
vyesoBek — wMamuHa, 1977, Tlpara . . o He 1T3m , ADOE
Yepum 3.: Jlapwoxua I. A, 3naroycros I C Paxoa B. C Mexarmaanun JIECHOTO

xoaadersay TO750MOCERR v, ' o 4 @ bow mr oww e e NE g B0 S D NI GRS
CONTENTS

Douda V.: Current Condition and Future Direction of Technological De-
velopment in Forest Management in the CSSR .. 461
Staud V., Proke$§ V.: New Technologies in A[’tlfl(:lal Regeneratmn of
Forest . . 474
Svenda A Prospectlve Development of Loggmg Technologxes in Thmmng
of Coniferous Stands . . 501
Petfidek V.: Effect of the Constructxon of Chlpper Teeth Chams on the
Kick-back of One-man Power Saws . AT
Piskula F, Ulrich R.: Decisive Factors Affectmg the Capacxty of the
Cross-cutting Lines . . 521

Fibiger W, Piszcz B Novotna V Slé.ma O Thermographlc
Diagnostics of Vlbratlon Syndrome in Some Workers with Power Saws in the

Czech Socialist Republic . . 537
Majkuat S.: An Analyms of Techmcal Parameters of the Design of Stake
Bolsters . . SRRl S ke ek U0, DD
Topical New s

Petficéek V.: Skfivinek M. Polivka E.: Operational Reliability and Ma- .
chine Maintenance. 1976, Prague 5 5 =553
Petifid¢ek V.: Matouéek 0Q., Zastavka Z Methods of Analy51s and Evalua-

tion of the Man-Machine System 1977, Prague . . 554
Cerny Z.: Larjuchin G. A., Zlatousov L. S.,, Rakov V S Mechamzatlon of
Forest Management. 1975, Moscow & g SR ELRS S et DO



46 804

INHALT
Douda V.: Heutiger Stand und weitere Richtungen der technischen Ent-
wicklung in der Forstwirtschaft der CSSR . . . . . 461
Staud V, Proke$§ V.: Neue Technik bei kiinstlicher Waldver;ungung
En 478
Svenda A Perspektlve Entfaltunv der Ho]znutzundstechnologlen bei Na-
delbaumdurchforstungen . . 501
Petricek V.: EinfluB der Konstruktlon von Hobelkeuen auf den Riick-
schlag einer Einmannmotorsige . o 91k
Piskula F, Ulrich R.: Entscheldende Faktoren d1e d1e Lelstungsfahlg-
keit einer NIampulatlonsstraBe beeinflussen . . 521

Fibiger W, Piszcz B, Novotna V., Slama O Thermographxsche
Diagnostik des Vlbratxonssyndroms bei einigen Arbeitern mit Motorsigen in

der CSR . ¢ = 937
Majkut S.: D1e Analyse der emzelnen Parameter fm dze techmsche Lo-
sung der drehbaren Rungenschemel . . . . . . . . . En 552

Aktualitaten
Petricek V.: Skrivinek M., Polivka E.: Betriebszuverlassigkeit und In-

standhaltung der Maschinen.- 1976 Praha . . 553
Petri¢ek V.: Matousek O, Zastavka Z:: Methoden /ur Analyse und Bewer-
tung des Systems Mensch- Maschme 1977, Praha . . . 554
Cerny Z.: Larjuchin G. A., Zlatousov L. S., Rakov V S Mechamsxerung
der Forstwirtschaft. 1975, Moskau s % i 3 % » w 9595

TABLE DES MATIERES
Douda V.: La situation actuelle et la tendance ultérieure du développement

technique dans la sylviculture en Tchécoslovaquie . .. 461
Staud V., Proke$§ V.: Technique nouvelle utilisée a la regeneratlon arti-
ficielle de la forét . . . . An 478
Svenda A.: Developpement 1)(-‘1\1)€Llll des lechnologxes dexploxtatnon du
bois utilisées pour les éclaircies des résineux . . o s w902
Petrfic¢ek V.: Influence de la construction des chames gouges sur le jet
rétroactif des scies a moteur a 1 homme . : w912
PisSkula F, Ulrich R.: Facteurs décisifs qul mtluencent le rendement de
la chaine de manipulation . .. D22

Fibiger W, Piszcz B, Novotna V Slama O Dlagnosnc ther-
mographique du syndrome de vibration de certams travailleurs en Tchéco-

slovaquie utilisant les scies a moteur . . . 537
Majkut S.: L’'analyse des parameétres au pomt de vue de la solutxon tech-
nique des selletes de chargement avec la traverse pivotante . . An 552

Actualités
Petric¢ek V.: Skrivanek M., Polivka E.: La fiabilité de service et le main-

tien des machines. 1976, Prague g . 553
Petricek V.: Matousek o, Zastavka Z Les methodes danalyse et d’éva-
luation du systéme home- machme 1977, Prague . . . 554
Cerny Z.: Larjuchin G. A, Zlatousov L. S, Rakov V. S La mécanisation
de la sylviculture. 1975, Moscou ¥ @ s & s s w e o 999

LESNICTVI ¢. 7/1978

otiskuje tyto prace:

Dejmal J.: Soustfedénost téZenych stromi na ploSe jako faktor limitujici
vykonnost téZebnich skupin

Kresl J.: Vliv lesni dopravni sité na vodni rezim lesa

Pospis§il J.: Vyzkum ndletu pylu na samié¢i organy modfinu evropskeho
(Larix decidua Mill.)

Prudi¢ Z.: Vliv porostni skladby na produkci smrko-bukového vegeta¢éniho
stupné

Prihoda A.: Poskozeni bukovych sazenic msici bukovou (Phyllaphis fagi
/L./) a nésledné houbové nakazy

Lesnictvi ¢&. 7/1978 stoji 12,— K¢&s. Objednavky prijima
Ustav védeckotechnickych informaci pro zemédélstvi, Slezska 7, 120 56 Praha 2,
Postovni novinova sluzba, JindFisska 14, 110 00 Praha 1

Rozsifuje Postovni novinova sluzba. Objednavky a predplatné prijima PNS -
ustfedni expedice tisku, administrace odborného tisku, Jindri§ska ulice 14,
11000 Praha 1. Lze téZ objednat u kazdé posty i poStovniho  dorucovatele.
Objednavky do zahrani¢i vyrizuje PNS - ustfedni expedice tisku, oddéleni
vyvozu tisku, Jindrisska ulice 14, 11000 Praha 1. Vytiskl MIR, novinafské
zavody, n. p., zavod 6, Legerova ulice 22, 120 00 Praha 2.



