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Struc¢ni rad

Sazetak

U radu se razmatra potreba strojnog ruko-
vanja piljenom gradom u lukama pri njenom
izvozu, uvozu i tranzitu. Prikazuje se jedan teh-
noloSki postupak mehaniziranog i automatizira-
nog rada s piljenom gradom. Uz pregled kapa-
citeta, analiziraju se tehnoloSke i ekonomske zna-
c¢ajke takve strojne linije.

Kljucéne rijeci: strojno razvrstavanje

piljene grade (St. B.)

Summary

The paper considers the need for mechanical
handling of sawn timber in ports in its export,
import and transit. A technological method of
mechanized and automated work with sawn
timber is presented. Together with the capacitiv
survey, technological and economic features of
such mechanical handling are analyzed.

Key words: mechanical sawn timber
sorting (M. V.)
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»Luka« Rijeka je desetlje¢ima jedno od najve-
¢ih mjesta za izvoz, uvoz i tranzit piljene grade
na Jadranskom moru. Ukupan luc¢ki promet piljene
grade krece se zadnjih godina u slijede¢im kolici-
nama:
— tvrda piljena grada, izvoz
100—130 000 m?3 god.

— meka piljena grada, izvoz
40— 70000 m?3 god.

— meka piljena grada, uvoz
20— 40000 m? god.

— meka piljena grada, tranzit*
250—400000 m? god.

S veé¢im dijelom piljene grade obavljaju se ove
radnje:

— razlucivanje klasa kod istovara posiljki,

— sortiranje piljenica po duljini i Sirini,

— vitlanje, prirodno suSenje.

— Skartiranje suhe robe, mjerenje,

— sortiranje suhe robe sa slaganjem i vezanjem

u pakete unificirane veli¢ine,

— mjerenje volumena piljenica u paketima,

* Roba drugih zemalja koja se otprema preko
»Luke« Rijeka.

Sve rukovanje piljenom gradom obavlja se is-
kljuc¢ivo ru¢no. Jedino mehanizirano sredstva koje
djelom zamjenjuje ruc¢ni rad je motorni viljuskar,
kojim se obavljaju radovi istovara, prijenosa i sla-
ganja piljene grade, §to ¢ini samo 5 — 10% radova
na rukovanju gradom.

U ovom se radu prikazuje jedno tehnolo$ko
rjeSenje koje omogucuje skoro potpunu mehani-
zaciju i automatizaciju rada pri rukovanju pilje-
nom gradom.

1. PROBLEMATIKA SADASNJEG RADA

Razvoj tehnike i tehnologije, kao i nacin ru-
kovanja piljenom gradom u lukama i pilanama raz-
vijenih zemalja Evrope, USA i Kanade, doveo jJe
danas$nji ruéni rad u »Luci« Rijeka pred niz pro-
blema. Jugoslavenska izvozna piljena grada pla-
sira se na ista trziSta na koja stize i grada konku-
rentnih razvijenih zemalja. NaSa ruéna obrada
tog tereta, u odnosu na potpuno automatiziranu
i mehaniziranu obradu tereta konkurentnih zema-
lja, bitno zaostaje u kvaliteti pakovanja, unifici-
ranih dimenzija i klasa, to¢nosti izrazenog volume-
na odnosno mjerenja. Pored toga ru¢ni rad u od-
nosu na mehanizirani i automatizirani znatno je
skuplji, te ta cijena opterecuje izvoznu cijenu roba
i ¢ini je manje konkurentnom.

»Lanac« problema u izvozu jugoslavenske pilje-
ne grade pocinje ve¢ na pilanama, nastavlja se
u prijevozu do luka, a kulminira ruénim radom
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kroz mnogobrojne radnje kojima tu robu treba
dovesti u stanje da bude identi¢na ili bolja od
konkurentske robe ostalih zemalja. Bez adekvatne
primjene strojnog rada kvaliteta obrade terefa
ne moze biti znatno bolja od sada$nje iz niza raz-
loga, a posebno §to ruc¢ni rad:
— daje male ucdinke,
— podlozan je nizu subjektivnih greSaka koje
nije moguce kontrolirati i na vrijeme ot-

kloniti,

— zahtijeva veliku potrebu fizi¢cke radne sna-
ge,

— dio danas trazenih radova se uopcée ne moze
izvrsiti,

— troskovno visoko opterecuje cijenu usluge.
pa time i kona¢nu prodajnu cijenu,

— ne osigurava ni minimalnu akumulativnost,

— fizi¢ki je veoma tezak i ima znatnih povreda
na radu.

2. DEFINIRANJE OSNOVNIH
KARAKTERISTIKA STROJNE LINIJE
ZA MEHANIZIRANI I AUTOMATIZIRANI RAD
S PILJENOM GRADOM

»Luka« Rijeka aktivno proucava dostignuca
razvoja tehnologije rukovanja s piljenom gradom
jos od 1979. godine. U suradnji s »Exportdrvom« —
Zagreb izradena je i prva idejna studija o toj pro-
blematici 1981. godine u »Institu za drvo« — Za-
greb. Kumulirajuéi sva istrazivanja moze se defi-
nirati osnovne karakteristike strojne linije za ru-
kovanje piljenom gradom.

1. Za lucke uvjete strojna linija mora biti po-
godna za rad s tvrdom piljenom gradom duljom
od 1 m, obrubljenom i neobrubljenom, kao i za
rad s mekom piljenom gradom.

3. Vedi dio piljene grade mora proéi strojnom
linijom dva puta, i to prvi put u svjezem (vitlanje)
i drugi put u suhom stanju (paketiranje).

3. S obzirom da u luku stiZzZe mnogo posiljaka
piljene grade od raznih dobavlja¢a, nuzno je da
u obradi na strojnoj liniji bude osiguran trajan
identitet svake posiljke.

4. Strojna linija mora imati mogucénost auto-
matskog sortiranja piljenica: po duljinama na 10
cm (tvrda piljena grada), po duljinama na 25 cm
(meka piljena grada), po Sirinama na 1 cm, po
klasama.

5. Pored automatskog rada mora postojati mo-
gucnost i ruénog upravljanja za potrebe vizuelnog
Skartiranja piljenica, kada rukovoditelj linije svo-
jom voljom usmjerava put piljenice ovisno o sub-
jektivnoj ocjeni kvalitete.

6. Svaka posiljka robe mora biti u fazi sorti-
ranja i vitlanja automatski kontrolirana, i to: broj
komada piljenica, volumen ukupne posiljke i vo-
lumeni njenih dijelova, tiskana zbirna specifika-
cija.

7. Svaka posiljka suhe robe prilikom pakatira-
nja mora biti automatski izmjerena, i to na na-
¢in da svaki. unificirani paket piljenica bude una-
prijed odreden: ili brojem komada piljenica, ili
volumenom piljenica u paketu, tiskanjem specifi-
kacije svakog paketa piljenica.

3. TEHNOLOSKI OPIS JEDNE OD STROJNIH
LINIJA ZA MEHANIZIRANI
I AUTOMATIZIRANI RAD
S PILJENOM GRAPOM

Razni proizvodaci opreme u svij=tu i u nasoj
zemlji razradili su mnogo razli¢itih tehnoloskih
rjeSenja za trazenu namjenu. Svako od tih rjesenja
pogodno je za odredeni sistem rada, ovisno o ka-
kapacitetu, kolic¢ini i razli¢itosti sortimenata, cijeni
opreme itd,

Jedna od veoma pogodnih strojnih linija za
rad u luckim uvjetima prikazana je na pojedno-
stavljenom crtezu na slici 1.
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Slika 1 — Pojednostavnjena shema jedne suvremene linije za piljenu gradu
Fig. 1 — A simplified scheme of a modern line for sawn up timber
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Posebno vazna pogodnost u radu ove strojne
linije je u tome $§to omogucava kontinuirani rad
u protoku piljenica, a da ne dode do fizickog mi-
jeSanja piljenica razli¢itih posiljaka koje moraju
do ¢asa ukrcaja na brod biti stalno odvojeno uskla-
distene. Sistemom horizontalnih transportera (bok-
sova) u poziciji 5 omogucéeno je razvrstavanje pilje-
nica u osam grupa po raznim kriterijima, a nai-
¢eSc¢e po: grupama duljina, grupama Sirina, klasa-
ma i debljinama. S obzirom da nakon pozicije 5
slijedi jo$ jedno razvrstavanje u osam horizontal-
nih transportera (boksova), poziciju 5, kao dio
strojne linije, nazivamo i »faza predsortiranja«.

Slijedi »faza konaénog sortiranja« prikazana po-
zicijama 6 i 7. Skup piljenica iz kilo kojeg horizon-
talnog transportera »faze predsortiranja« (pozicija
5) moze biti ponovno razvrstan u osam horizon-
talnih transportera »faze konatnog sortiranja«
(pozicije 61 7).

Koriste¢i sisteme horizontalnih transportera
pozicije 5, 6 i 7, dobiva se kona¢na mogucénost
razvrstavanje piljenica u 8 x 8 = 64 kombinacije.

Pritom se moze posti¢i stupanj razvrstavanja od
na primjer:

— 64 duljine piljenica po 10 c¢cm (tvrda piljena
grada) ili po 25 cm (meka piljena grada),
— 64 Sirine piljenica po 1 cm tvrde ili meke

piljene grade,
— 64 kombinacije: klasa — duljina, klasa-8i-
rina, klasa-debljina, duljina-§irina.

Od bitnog znadenja je i moguénost transporti-
ranja piljenica horizontalnim transporterima sa-
mo pozicije 6 ili samo pozicije 7, kao i istovremeni
transport (sinhronizirano) obiju horizontalnih tran-
sportera pozicije 6 i 7.

Nakon zavr$ne »faze kona¢nog sortiranja« sli-
jedi praznjenje piljenica pojedinac¢no iz svakog ho-
rizontalnog transportera pozicije 7 i automatsko
vitlanje (svjeza roba) ili paketiranje (suha roba).

Sistem horizontalnih transportera (pozicije 5,
6 i 7) omogucava da piljenice kontinuirano ulaze
u strojnu liniju (pozicije 1, 2 i 3) i kontinuirano
izlaze iz strojne linije (pozicije 8, 9 i 10), a trans-
port piljenica izmedu horizontalnih transportera
pozicije 5, 6 i 7 bude fizi¢ki i vremenski medu-
sobno odvojen. Detaljniji prikaz rada dan je u
nastavku teksta s konkretnim primjerom.

Posiljka 1:

Parena obrubljena bukovina

Klasa B 38 mm 1,8
Klasa C 38 mm 1,8
Klasa A 50 mm 1,8
Klasa B 50 mm 1,8
Klasa C 50 mm 1,8

Ukupno:
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Bitno je jo§ napomenuti da na poziciji 3 postoji
veoma jednostavni uredaj kojim se moZe izbaciti
iz daljnjeg transporta svaka piljenica za koju ruko-
voditelj strojne linije to zeli. Razloga za izbaciva-

nje piljenica moze biti mnogo, a najceci su:
piljenica ne pripada poSiljci ko-

mad),

(zalutali

piljenica ne pripada duljinskoj grupi ili kla-
si koja se obraduje,

jako oStecena ili deformirana piljenica koja
se obraduje,

- jako oStecena ili deformirana piljenica koja
u daljnjem transportu moze izazvati vece
probleme,

deklasirana piljenica.

Kapacitet strojne linije definiran je osnovnom
velicinom koja uzima u obzir protok broja pilje-
nica u jedinici vremena i obi¢no je dan u koma-
dima/min. Maksimalni kapacitet iznosi 130 komada
piljenica u minuti, a postize se kod piljenica male
debljine od 18 do 32 mm i ujednacenih Sirina (pri-
zmirana roba). Pri tome duljina piljenica bitno ne
utjeCe na kapacitet. Povec¢anjem debljine piljenica,
povecava se i masa pojedine piljenice, pa i brzina
protoka mora biti manja.

Najsporiji protok strojna linija ima s neobrub-
ljenim piljenicama velike debljine (80 — 100 mm)
i kreée se oko 30 kom/min. U svim manipulaci-
jama kada protok piljenica vodi ru¢no rukovo-
ditelj strojne linije (primjer odredivanja kvalitete)
kapacitet je ogranicen brzinom reagiranja c¢ovjeka,
i praksa je pokazala da se u tim uvjetima moze
posti¢i protok od 20 do 40 kom/min.

4. PRIKAZ SISTEMA RADA STROJNE LINIJE
S PILJENOM GRABOM

U nastavku bit ¢e prikazan zamisljen sistem
rada tri sluc¢ajno odabrane poSiljke svjeze tvrde
piljene grade. Odabrane posiljke predstavljaju »tip-
ski uzorak« i mogu se uzeti kao reprezentant svih
koli¢ina roba koje svakodnevno stizu u luku Ri-
jeka.

Karakteristika i sastav odabranih posiljaka je
slijedeéa:

432 kom 6,869 m?
378 kom 5,188 m?3
278 kom 6,165 m?
267 kom 5,856 m?
327 kom 6,251 m?
1691 kom 30,329 m?
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Posiljka 2:

Parena obrubljena bukovina:

Klasa A 38 mm 1—1,7
Klasa B 38 mm 1—17
Klasa C 38 mm 1—1,7
Klasa B 60 mm 1—1,7
Klasa C 60 mm 1—1,7
Ukupno:

Posiljka 3:

Parena obrubljena bukovina:
Klasa A 38 mm 1—1,7
Klasa B 38 mm 1—1,7
Ukupno:

Pretpostavljeni zadatak je da sve tri poSiljke
na strojnoj liniji budu: sortirane na 10 cm, iz-
mjerene s tiskanjem specifikacije i vitlane, a da
pritom ne dode do mijeSanja klase, debljine i du-
ljinske grupe piljenica unutar jedne posﬂJke kao
ni izmedu posiljaka.

Ovo je najcedc¢i primjer koji se javlja u praksi,
ali istim principom radilo bi se u slucaju paketi-
ranja suhe robe ili razvrstavanja piljenica po Si-
rini ili klasi.

4.1. Redoslijed punjenja strojne linije

Donos slozajeva piljenica viljuSkarom na po-
ziciju 1 (sl. 1) bio bi istim redoslijedom kojim je
ispitan sastav poS$iljaka u poglavlju 4.

Redoslijed donosa slozajeva piljenica na pozi-
ciju 1 strojne linije moze biti potpuno drugadiji,
§to nema nikakvog bitnog utjecaja na rad strojne
linije.

4.2. Protok piljenica do pozicije 5

Prema shemi na slici 1 sve piljenice triju posi-
ljaka moraju proé¢i pozicijom 3, a na nacin da
uredaji za rastresanje (pozicija 2) »slazu« piljenice
po sistemu »tepiha«, tako da se piljenice za vri-
jeme kontinuiranog transporta bo¢no naslanjaju
jedna na drugu.

Pozicija 4 predstavlja uredaj za elektronsko
mjerenje svake pojedine piljenice. Iz snimka na
poziciji 4, uredaj za tiskanje ispisuje specifikaciju.
Snimljeni podaci o svakoj piljenici sluze i za auto-
matsko razvrstavanje u 8 horizontalnih transpor-
tera pozicije 5, 61 7.

Prolazom grupe roba iz poSiljke 1 (klasa B,
38 mm, 1,8 m >, 432 kom) pozicijom 3, kosi ele-
vator ubacit ¢e u horizontalne transportere pozi-
cije 5:

8 888 8

m

666 kom 6,126 m”
1285 kom 12,051 m3
1530 kom 9.418 m3
335 kom 5.244 m?
437 kom 4731 m?*
4253 kom 37.570 m?
1662 kom 14,781 m3
1403 kom 12,969 m?
3065 kom 27,750 m?

— u transporter broj 1 sve piljenice duljine
1,8 do 2,5 m,

— u transporter
2,6 do 3,3 m,

— u transporter
3,4 do 4,1 m.

broj 2 sve piljenice duljine
broj 3 sve piljenice duljine

Isti postupak slijedi s grupom roba iz poSilj-
ke 1 (klasa C, 38 mm, 1,8 m >, 378 kom) ali u
horizontalnim transporterima broj 4, 5 i 6 pozi-
cije 5.

Postupak s piljenicama grupe duljina 1 — 1,7 m
je skoro identi¢an prethodno obrazloZzenom, s tom
razlikom S$to u jedan horizontalni transporter
ulaze sve piljenice jedne klase i debljine te sve du-
ljine od 1 do 1,7 m.

Usporedujuéi sistem punjenja horizontalnih
transportera piljenicama duljine 1,8 m > (duga
roba) i piljenicama 1...1,7 m (kratka roba) do-
lazi se do zakljucka da za piljenice 1,8 m > treba
tri horizontalna transportera, a za piljenice 1 . . .
1,7 m treba samo jedan horizontalni transpor-
ter.

Pogon horizontalnih transportera izveden je s
kontinuiranom promjenom brzine, tako da se ona
mijenja s koli¢inom i brzinom punjenja piljenica
na transporter. Sistem protoka identi¢an je i za
sve ostale grupe roba iz triju posiljaka pa nije
potrebno da se detaljno opisuje.

4.3. Protok piljenica od pozicije 5 do pozicije 6

U transporteru broj 1 pozicije 5, prema slici 1,
nalaze se sve piljenice klase B, 38 mm, 1,8 m >
ali u duljinama od 1,8 do 2,5 m.

PraZznjenjem transportera broj 1, kosi elevator
raznosi piljenice u svih osam horizontalnih trans-
portera pozicije 6, ali tako da u:
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— transporter broj 1 ulaze samo piljenice du-
ljine 1,8 m,

— transporter broj 2 ulaze samo piljenice du-
ljine 1,9 m,

— transporter broj 3 ulaze samo piljenice du-
ljine 2,0 m,

— transporter broj 8 ulaze samo piljenice du-
ljine 2,5 m.

Nakon ove radnje slijedi sinhronizirano pomi-
canje svih osam horizontalnih transportera pozi-
cije 6 za duljinu od oko 1 m. Time su i piljenice
koje se nalaze na horizontalnim transporterima od-
maknute od pocetka transportera za oko 1 m.

Sada slijedi praznjenje piljenica iz horizontal-
nog transportera broj 2, pozicije 5, u kojem se na-
laze sve piljenice klase B, 38 mm, 1,8 m > ali u
duljinama od 2,6 do 33 m.

Kosi elevator raznosi piljenice u svih osam
horizontalnih transportera pozicije 8, ali tako da
u:

— transporter broj 1 ulaze samo piljenice du-

ljiine 2,6 m,

— transporter broj 2 ulaze samo piljenice du-
ljine 2,7 m,

— transporter broj 3 ulaze samo piljenice du-
ljine 2,8 1n,

— transporter broj 4 ulaze samo piljenice du-
ljine 2,9 m,

— transporter broj 5 ulaze samo piljenice du-
ljine 3,0 m,

— transporter broj 6 ulaze samo piljenice du-
ljine 3,1 m,

— transporter broj 7 ulaze samo piljenice du-
ljiine 3,2 m,

— transporter broj 8 ulaze samo piljenice du-
ljine 3,3 m.

Nakon ove radnje slijedi ponovno sinhroni-
zirano pomicanje svih osam transportera za oko
1 m. Ostali dio roba iz svih triju posiljaka ima
identi¢an tehnoloski put, pa ga nije potrebno po-
sebno obrazlagati.

Pomicanjem svih transportera pozicije 6 za oko
1 m, a nakon punjenja grupom piljenica, postize
se odvajanje piljenica praznim medurazmakom od
oko 1 m, a time je sprijeCeno i mijeSanje pilje-
nica koje ne pripadaju odredenoj grupi duljina
(klasi, debljini, Sirini i sl.).

44. Protok piljenica od pozicije 6 do pozicije 10
(crtez br. 1)

Punjenje horizontalnih transportera pozicije @
kontinuirano te¢e (uz obvezno separiranje grupa
piljenica medurazmakom od oko 1 m) dok se u

svih osam horizontalnih transportera ne smjeste
sve piljenice iz:

— posiljke 1, klasa B, 38 mm, 1,8 m >, 432
kom, 6.869 m3. Nakon toga, sinhroniziranom voz-
njom pogonskog lanca svih horizontalnih trans-
portera pozicije 6 i 7, premjeste s2 sve piljenice
iz pozicije 6 na poziciju 7.

Vazno je napomenuti da samo za ovu radnju
dolazi do ukapcCanja pogona voznjez oba lanca ho-
rizontalnih transportera pozicije 6 i 7. Prije toga
pogeni lanaca u horizontalnim transporterima se
razdvajaju, i voznja piljenica u poziciji 6 ide ne-
ovisno od pozicije 7. Transporteri pozicije 6 potom
se pune piljenicama iz: '

— posiljke 1, klasa C, 38 mm, 1,8 m >, 387
kom, 5,188 m3, te se daljnji redoslijed radnji po-
navlja kako je ve¢ prethodno opisano.

Piljenice koje se nalaze u horizontalnim tran-
sporterima pozicije 7 prazne se iz transportera pu-
tem kosog elevatora na poziciju 8, prolaze do po-
zicije 9 gdje se automatski vitlaju, te na poziciji
10 izlaze iz tehnoloskog procesa Redoslijed praz-
njenja piljenica iz transportera pozicije 7 moze
biti proizvoljan. U ovom slucaju praznilo bi se
grupe piljenice po duljini, a na na¢in da na mjesto
vitlanja dolaze kontinuiranim nizom od najkrace
do najduze piljenice.

5. PREGLED KAPACITETA

Na slici 2. prikazan je hodogram protoka pi-
ljenica strojnom linijom s vremenskim dijagramom
trajanja rukovanja. Osnovna karakteristika rada
ove strojne linije je u tome $to ulaz piljenica ide
kontinuirano, a posiljke se mogu odvajati. Pored
toga rad s piljenicama unutar strojne linije odvo-
jen je u tri faze, a vremenski se sve tri faze ve-
oma cCesto preklapaju, Sto daje bitne efekte u pro-
toénom kapacitetu strojne linije.

Primjer je vidljiv iz crteza na slici 2. Ako pro-
matramo vremenski dijagram rada poSiljke 1 uo-
¢it ¢emo da faza »predsortiranja« (pozicije 1 — d)
piljenica klase A, 50 mm, 278 kom, ide paralelno
s vitanjem (pozicije 6 — 10) piljenica klase B, 38
mm, 432 kom i »konaé¢nim sortiranjem« (pozicije
5 —6) piljenica klase C, 38 mm, 387 kom.

Sumiranjem koli¢ina piljenica iz sve tri po-
Siljke proizlazi da je strojna linija obradila:

— posiljka 1: 1691 kom 30,329 m3
— posiljka 2: 4253 kom 37,570 m3
— posiljka 3: 3065 kom 27,750 m3
Ukupno: 9009 kom 95,649 m?
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Slika. 2 — Vremenski dijagram protoka piljenica strojnom linijom za poSiljke br. 1, 2 i 3
(program mjerenja, sortiranja na duzine po 10 cm i vitlanja tvrde piljene grade)
Fig. 2 — Time diagram of sawn up timber flow on a mechanical line for consignments 1, 2
and 3.

(program of measuring, sorting in lengths of 10 ¢cm and brandishing hard sawn up timber).

i to u nepunih 116 minuta (sl. 2). Proizlazi da je
postignut prosjec¢ni minutni kapacitet od:

9009 kom
_____ = 77,7 kom,/min
116 min
ili
95,649 m?
— = 0,825 m%/min
116 min

Praksa iz rada sliénih strojnih linija u svijetu
pokazuje da se prakti¢ni trajni kapacitet krece oko
50% teorijski maksimalno moguéeg kapaciteta. U
ovom slucaju trajni praktiéni kapacitet bi iznosio
oko 39 kom min ili 0,413 m?/min.

Rad strojne linije s mekom piljenom gradom
slican je ovom primjeru koji je prezentiran. S ob-
zirom da kod meke piljene grade ima znatno ma-
nji broj sortimenata, to su brzina rada i kapa-
citet znatno vedi.

6. REZULTATI TEHNOLOSKE I EKONOMSKE
ANALIZE

U podrué¢ju razvojnih poslova »Luke« Rijeka
obavljene su temeljite tehnoloske i ekonomske a-
nalize pogodnosti rada strojne linije za piljenu
gradu. Rezultati analiza pokazali su slijedece:

1. Tehnolosko rjeSenje strojne linije udovolja-
va sloZzenim uvjetima rada s piljenom gradom u
lukama.

2. Za ekonomican rad potrebno je imati veliku
koncentraciju prometa piljene grade. Nulta tocka

rentabilnosti nalazi se kod prometa od oko 35 000
m3/god. piljene grade.

3. S ozbirom na kapacitet nasih pilana, proizlazi
da instaliranje strojne linije za rad s piljenom gra-
dom u pilanama tesko da bi doslo u obzir.

4. Rad strojne linije zamjenjuje danas teski
fizicki rad skoro u cijelosti. Strojna linija elimi-
nira potrebu fizicke radne snage za 70%.

5. Kontrola koli¢ina piljene grade u prispjecu
u luku i u otpremi iz luke jedino je moguca pri-
mjenom rada strojne linije.

Danas$nji ru¢ni nac¢in rada nije u stanju dati
kvalitetnu kontrolu koli¢ina piljene grade, jer se
uglavnom svodi na provjeru broja komada pilje-
nica u pojedinoj posiljci.

6. Cijena strojne linije prikazane na slici 1
krece se danas oko 300 milijuna dinara (rujan 1985.
g.) 1 moze je proizvesti domaca strojogradnja (60
— 80’/c). Ostatak opreme trebalo bi uvesti od ino-
zemnih proizvodaca.

7. Rad strojne linije jeftiniji je od sadas$njeg
ru¢nog rada na vecini radova s piljenom gradom
za 45 —70"s. Napominje se da je apsolutna kon-
trola koli¢ine piljene grade sastavni dio tehnolo-
Skog procesa strojne linije i minimalno utjece na
kona¢nu cijenu rukovanja, dok kod sadasnjeg ruc-
nog rada nije moguca pa nema ni adekvatne ci-
jene.

8. Amortizacijski vijek strojne linije krece se
izmedu 6 i 8 godina, a ovisi o stupnju iskoristenja
kapaciteta.

Recenzirao: prof. dr Stanislav Sever
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