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GODI_N1 II. ZAGRE,B, KOLOVOZ 1951. BROJ.& 

lng. ZDRAYKO ČADEŽ: 

lsk�r-išt�va·nie pilanskih otpadaka u proizvodnii tanina_ 
U m�h.aničkoj i kemijskom tehnologjlji. drveta 

µ,pQtreb� otpadaka je danas mnogovrsn;i. Otpadak 
jedn·e industrijske grane vrijedna je sir.ovina za 1 
drugu granu. Pre?Pa tome, ni drvni se otpaci ne 
mogu više stnatrati samo . k�o gorivo drvo, već 
kao 1.ndwstrij$ka sirQvina,. U t�n@koj industriji 
značaj pilanskih. otpadaka stalno ,raste. Zbog po
�anjkanja taninskih sirovina znatan dio te indu
s.trije m.0.rat · će se preorijentirati na iskorištava
nje veqi:h količina otpada1ka. Kod nas. se kemijsko 

1 !skorišćavanje otpadaka hrasta vrši samo u tanin
skoj industriji. Prema tome bi se u pilanama i svim 
ostalin,. granama mehaničke preradie hrasta mo
rali ovi otpaci u P?tpun,osti odv�jaiti .. 

Prije · drugog svjetskog rata pilan:ske otpatke 
su koristile u Evropi samo naše tv-crnice IU Beli� 
.šću i Durđenovcu, te jedna tvornica tanina u šved
skoj. Kalkva je upotreba pi,lanskih otpada;ka danas 

, u, svjetskoj industrlji taµina nije nam po:znato. 

I. OTPADNO DRVO PILA/NA 

Pila.ne primaju · na preradu, kao sirovinu, pi7 
lainsku oblovinu: To su ŠU!mski sortimenij, klade 
ili trupci; - dimenzionalno i kvalitetno spošobni za 
daljnju preradu u željene vrste piljene građe.· 

·-

Oblovina, ka<;> što .same;> ime kaže, valjkastog je 
oblika, a sva pilanska građa u pra.yi,lu je olblika 

. par�elopiipeda (-kvadra). Ra:di toga se u_ ,pilanskoj 
preradi oblovina n� može ideal.90 is,!toristiti. Pita
nje' isk<;>ru§�en}a. oblovine na piianama je ,ustvari 
pitanje kvadrature kruga. U jednu kružnu plohu -
&iređene ;površine· ne mogu se uertati četverokut
:pi oblici iste površine. T9 je važan razlog, uz. QSta-
1e čiflki tehničke uvjete prerade, dai se na pilana
ma, �stiže relativp,C) _ .niski .. proce-;ia.t i$lt?rišćenja 
trl\ipaca. Znatne količine drv�t.a kod pilanske pr� 
�ade .otpadaju, a to ima važan utica'j na reI)ltaibi.1-
nost poslovanja: . - . _,, . . . , · . __ .. _. · . 

• -• 

, . ... 

Procenti iskori:šćenja na našim pilanama za 
glayne vrste drveta kreću se u slijedećim gra
nicama: 

kod hrasta odi 40-48°/o 
kod bukve od 45-550/o 
kod ostalih tvrdih listača od 50-600/o 
kod ostalih mekih listača od 50-58°/o 
kod četinjača od 62-640/o 

Ovi .su procenti izračunati na bazi odnosa je
dinke mjere ispiljene obiovine i proizvedene pi
ljene građe (obrubljene i neobrubljene). Da se do
bije točna količina otpac.nog drveta kod pilanske 
prerade, ·mora se procentima islwrišćenja još pri
brojiti obavezatna n ad m j era, koju ima piljena 
građa i rasip (kalo), koji nastaje u proizvodnji. U 
praksi se kod nas uzima, da nadmj era rezane· gra
đe listača u debljini i širini iznos oko 12-150/o, 
a rasip 'oko 50/o proizvodene količine. Kod četi
njača su ovi procenti niži i izn66e oko 80/o. Prema 
tome, ako se postizava iskorišćenje . kod hrasta 
od 450/o, ne će �osi.ti otpadno drvo 55•0fo, već se 
ta količina umanjuje za nadmJer:u i rasip. Kako 
nadmjera i rasip iznose oko 200/o to će u našem 
slučaju količina otpad:nog drveta biti 1>vega 350/o. 

Prema isikustvima .naše pilanske industrije u 
otpadnom d'rVetu i,mademo ½ otpa;daka i ½ pi
ljevine. U nastavku ćemo razmotriti samo hr a -
st o v e pil a n s k e ·o t'p a t  k e, koji . se jedini 
upotrebljavaju. u našoj tarunskoj industriji. 

Otpatke sai:injava drvo, koje na radnim stro
jevima- ·ostaje neiskorišćeno zbog lošeg kvaliteta 
i neuzuelnih dimenzija. Otpaci napadaju lkod ga
tera i tračn:ih pila ru manjem dijelu, a kod kružnih 
pila za uzdužni"{ poprečni rez; (fine i grube kraj
čarice i _paralice) _u v�ćem dijelu. 

- II. VRSTE PILANSKIH OTPADAKA · 
Prel'I).a tom.e,· o_p._ .koj�g stroja radilic� drvo ot

paqa, $Vrstavaju ��-�p�}anski otpaci ugl,avnom u tTi 
vrste. U našim �lan.um� četinjača te se· tri vrste 

j • : ... ,,. •. .: • ' .� ' ' • • 



:Otpadaka· ·v1dno razlikuju p'o obliku, i _'imenima:. be. rfp - redov.no 'di�enz,i�anje· � �fj���: :robe :;:ptf� Među tim, koci -pilana listača determin'acij a i .klasi-� < .q užihj, ��j_e �. �1a�u '· lt9ličin\l w�lfal�,a. _ � <?({ sant, ? 
f1kac1:Ja otpada�a nije uo�čaJe�a p_o, v_�t�m�,) :u-··, zb_og._;�obi,v�ja p�ti:epnih �hifI}'a•'.\:�� 1 t_flii'�u1k.;t��{ •tim pilanama sve vrste se mJ.JešaJu i-- trepir�JU ;, n.J�Ja razµih gnJešak�,u" drw�tu,, p1lJe.I1.� se rQ-b�., 
zaje4nički kao otpadak (»papri.kaiš_«):� __ ·,- , .. ' iji:oi:-a ! ?brađiva_µ _'n�. :strqjevima z� _ru:bl�enje._ Dryo�' •� Naša stručna terminologija do cfana:s nema je- s·e često' mora s 'krajeva prikr"a)'ati, jer "je raz:bije
dinstvenih naziva za .vrste pilanskih otpadaka . U, no, r;aispucalo, - trulo, - kvrgavo, --Ok-ružljivo i,td.--Lste 
stručnoj literaturi susrećemo razne nazive za istu · .se kvalitetne griješ:ke nalaze često po -cij,elo-j"d,u:., 
vrstu kao •i iste nazive za razne vrste otpadafka. - žini piljenog„.komada, te· se moraju "izrezivanjem 
U praksi na pilanama žive opet drugi nazivi, razli- odstraniti. 
čiti prema pojedinim našim krajevima. U ovom Na -porupku kod nas otpada kod tvrdog drveta 
članku uzeti su nazivi otpadaka prema U g r  en o- od 10-120/o ispiljene oblovirne, ili <>ko 501>/o od 
vi ću, po kojem se otpaci dijele na: svih dobivenih otpadaka. _ 

1. okorke c) Okrajci , , 
2. porupke Dijelovi drveta koji otpadaju na kružnim pila-
3. okrajke. , ma za uzdužni rez,.kod daljnje obrade r�anog �a-

. Među otpatke ·spada još trešće i. otesci, koji ,-terijala nakon izrade'"na:osnovni� ��rojevi:Ip�,.n_a: 
nastaju ·kod otesivanja trupaca· ·P.rilikom rtamje:. z.ivaju ·se okrajci. Oni 1se 1 'dobiv�ju 'ikiajčenjem na 
štanja u gatere i tračne pile. Tu vrstu otpadaka ne kra,jčaricama svih vrsta. Okrajci se s19daju s uže 
uzimamo posebno u razmatr_anje. To su male ko- strane. neokrajčene pHjene robe. Time ·se s- rezane 
ličine. , koje su već obu)lvać�ne procentom rasipa, građ'e odstranjuju zaobljeni rubovi, ostaci plašta 
a za ekstrakciju trijeslovirne nisu upotrebljive zbog trupaca, .te daje građi pravilan oblik i,.širlna. 
nečisto��i velikog dijel.a bjelike._ __ _ _ :- Kod,neorkrajč,ene građe'.ilmademo-fuii-U.ži-kraj: 

To :dolazf u.slijed toga, što imamo i kod trupaca' a) Okorci deblji i tanji kraj zbog pada promjera stabla ·od Pri· piljenju trtipaca na osnovnim strojevima korjena prema vrhu. Obzirom na: to, građa se mo(gateri i trnčne pile) otpadaju· s oboda_ komadi u že krajičiti- konično ili paralelno, KQd koničnog, 
:prosjeku · slični kružnom odsječku ili _isj ečku1 _ pre- krajčenj a skida se zaob1j eni dio u istof jačini ·k.roL · nia tome, da ll iinadu jednu ili dvije piljen,e po-_ cijelu. dužinu. komada, te se dobije k-onična rolba,: vrširie. Ovi" se otpaci ·nazivaju okorći. U prvom slu- · s raznim širinama na krajevima. Kod paralelnog čaju s unutarnje strane okcrak ima ravn� rez p�le, krajčanja jačimi okrajaka raste od užeg .prema ši..: 
a s vanjske strane je zaobljen i h�a k_oru (kod rem· kraju komada' koji se krajfa. · Okrajčena roba··· vrsta· dtveta ko��rria se _ne skida kora_ :1 .. šumi)

'. 
U:: je paralelna, iste širine n:a cijeloj -dužin.L Kod kodrug,orn slučaju, okorak s dyije piljene P?vršine �,a:- ničnog krajčenja dobije se manja količina okrajahvaćen je rezom pile s obje strane �ro:Z. _cijelu tlu_; ka za oko 1-1,50/o nego lrnd pararelrtog krajčerija .. ži.nu ili _ samo ·mje�tim,ično. _ _ _ _ _ _ . Osim zaobljenih rubova _ r�ane građe u okra-J-'._:· Okorci napadaj_u kod oštrog · rezarnja _ (reza�j� ke spada i ono· drvo 'koje se odstranjuje krajče:. skroz),· kao_i kod prizmiranja (povratnog re�anja).. njem od pohi'ili potpuno gqtovih sortimenata 2JJ:>i:>g t(�d ircalnog_i tan_gendja]nog nači?a�rezan�a (kat'"'. kvalitefuih"'gtijeiaka ili dirnenziona1riilr razloga·. ·u �je i diagra:m.sK:i način) ne_ dobivaju �e Olkorci. Kod te radove spada izrezivanje srca, bjelike, prozuiklo-oštrog rezanja trupaca dobije se manje okoraka, sti, okružljivosti itd. ·· 

a kod prizmi��mja _vi"še. Na okorke otp�da kod_ _ Kao prosječni praktični procenat uzima se da tvrdog, drv�ta od 5
-:-

8 % ispiljene oblovinf ili okp na okrajke otpada kod tvrdih 11stača oko :.3�0/o, �O% 9d ukupno dobiv'epih otpada�a. µrerađene oblov.ine; i-li · oka _ 20-0-10 od tlku,pno :c10-: 
' · b) Porupci bive.nih otpadaka.· · · · · 

· Porupci ·su dijelovi piljenica koji otpadaju ·na nr:' PILANSKI OTPAci:kAO SIRĆ:JVINA- ŽA i _, 

p&riloćmim· strojevima za poprečni rez kod izrade' PROIZVODNJU TANINA ' 
raznih pilanskih sortimenata,' nakon osnovne pre-· Kakvi se pilanski :otp_ilci' islforišćttju' kao -�r�:: rad�· trupaca:. To su komadi raznih ditne.nzija, ko- vma' za tairiin? -- ' ' · -· ·· 1 

·, , • ·;. -- ·;.,:,:.]:_ ?.-i .. 
ji· se dobivaju ·rezarnjean drveta okomito na ;s.rn:j"ei • . u tvornicama tanhla -k-oriste ";,e- �lifnt> , hiastovi drvnih vlakanaca; dakle, poprečnim prereziv&- pilanski ·otpaci,-ito sarrio 'one vrste" otpad'alka--kt1fl njem. Oni-napadaju kod svih·vr-sta kružnih--plla sadrže ,dovoljan· proceniit >t'rijesI-ctvine za,
rubilica'."' · · · ekstra1kciju.- Sirovine, · ko.je sadrže' :±nanj.e od · 2;541� 

Porupci nastaju uslfjed potrebJ poprečnog pr-e-; štavnih tva�i, uz· današnje· tehn:ološ:{ce procese u· rezivanja .sortimenata na određgne dužiµe, ili iz- našim tvornicama, ·ne ·isplate se· iiluživati. U ·za:-· rezivanjem pojed·inih kvalitetnih griješaka u dr- mlj-am:a koje raspelažu s·t.ininskim 'sirov:inanfa bO.: 
vetu .. Trupci -se izrađuju uvijek s propis"an·om nad- - gat.im•· na štavnim -tvarima', �zima se :kao kraj�ji' 
mj-erom· u· dužini koja se ordrezuje koa�piljemh· proc'enat: upotreb1jivosti--·si-rovina sa_ 5°/o �dr�ja 
sortimenata- s kr,ajeva, - odnosno s, čela>piljine: !r--o-· trijeslovine. .::.. :·.:;;, - 1�·-'-; -� : . . :, 

, 

I 



: - . Trul9·:drv-0,. bjelik�••i kora hrast_-a imaju $aidržaj 
trijeslovine .i,spod ,-2 %_. Pr�ma tome, otpaci s veli.
kim dijelQm t�leži, :pjelike. te kore ne. od�0-varaju 
za !uženje. što je drvo starije L bliže- korijenu,• od-. . . ' . ,; . . . , . . � 
nosno -perifernim. godiovima srži; to je bogatije sa 
štavnim tv�a. , . · '. - ,, ; 

-i Kod dobro sortiranih i prerađenih_ (repariran1h) 
otpadaka procena,t •trijeslovine, ·prema provenijen• 
ciji trupac-a, kreće·se od 3-6°/.o. To znači da je taj 
_procenat gotovo isti. kao 1 kod normalnog taninskog 
drveta -(cjepanica i panjey'ine). Proveniiencija dr
yeta, kao -i vrste hrasta (lužniak ili kitnjak), zna,t
no utiču _na sadržaj trijeslovi;ne u otpacima, od-
1J.Q$110· njih�;vu upotrebljivu vrijednost za eikstraJ{� 
eiju. Radj ilustracije i_znij-et ćemo ::podatke izvr
šene kontrel-e ha stovarištu taninskih sirovina kod 
tvorni�e tanina u Belišću u 1948. godini (Tabela!): 

TABE�4 I. 

D�o pr�Je:lo i� -r-T-,;
.
-�t_n_ -r"; -�iie 1 :.� - _ f 1;: 

I ,. , , I , .,. I 25 "' 
a) Hrastovo ·drvo 
Dr-mus Skela 4.2 26.3 1.5 4,2 
Bielovar 4,3 26.,9 2,3. 4,4 
Vrbanja 3,9 33.1 1,4 4,4 
Snačva 3,4 24.5 .J.� 3.3 

"'·1 . 

22.5 
,. 

Moi-ović 4.6· 1,5 4,4 
Klenak 5.0 28.1 1.8 5.2 
Andrijevci, - 4,7_ 34.3.: 1;6 · 5.3 
Cema --4.6 ,' 31,1 1,6 5,0 
Nova Gradiška . - · 4,5 40,4 2,1· 5,6 
h\ Hastovapanjevina 
Kteštevica 5,7 ,23,.2 1,6 5;5 
,Jakovo Bečmen, 7.2 ,26.7 1.7 -. 7.8 
Kara!kttša-- - 7.5 27.3 1,6, -7,7- .. ·,. 

-- ·U· \l'l'iieririosti ·pilanskih otna-d1tk:-l · važnu ulo
g.u hna vr,i;.ta hra,c;ta'. rtie'i"ovo·· noriieklo; dfo sta-
bla· iz'"koiei:t• 'ie .dobiven,, ka:o ·1 vlaiga, _.. ' 

Uz ,c:adržai td�eslovine. kr-.o· ta-rri'1.SlkiJi nfla„skih 
ott'la.d·a'k'a -V-a7.liu ulo•<-'ti· u iskc5rišćen-hf i-cril.iu i nii�. 
h6ve đhYienziie:; Od ·rlhnenziia naiva:,fuii11 · u'lo<>'ti 
btr� �Pbliina;- U ntavil11'.' du7.ina -i širina ·t,il:in"!Kih 
otmirlaka nfkana niie takv::i na se n,e hi mn,irla nre• 
raditi na stroievima za usitniav�nie. Ka-d::l bi. :n::iše 
tvo�i-ce 'tahiria" iin�le tioi'leŠn� .<>tro-i•eve.· 'd�vr'>li'...,<lg 
kan::idt!"ta. za �sib·Hav::t<l)ie_- .svih vr�a-. otna-d1:1llrn. 
ne bi, dim�ziie o:t.nqr'laka bi-le nik:,ikva - smeii;.ni,a 
u. nroizvodnH, Ta�n .dhcro nol{ -se. tvorn(i.f-1<> � .. mP.� 
orJientil"ah,1 · P:Otni,mo ili r1ie10TT'lično za kori�<>11je 
otn:i,da'ka, i'--đolk :se- n-e- oc;iPuraiu notrehna- -no�tro-

. ' . ' � . ' . . ·. - �· . . 
Jenia, ri:,;ora,. s�., v-oditi r:i/'\nn::l· .o rHme1yrii„m;1_ otna'
daka, -' U •današn�◊i_, _!lrak<:t česti-,-� slJ1fai„vi. . rl:i 
tV"l"J'1�Ce nrime otpa-t.Ilce tanie od manrlanlom od
r,eđenih c)p,hlii:na na ii:e _J::ikvi, komadi,.ne mogu 
pravilno ,usitniti- :niti: -iskonstt . : , .. 
. - š tavne: tv11ri. su -koloidnog kara!ktera;. zbog če
ga ne mogu· c;llifu!ldi,ra-ti kroz· stlieulke· bilinih sta
�i'ca i vlakanaca od kojih' �e sastoii drvo. :ba bi se 
trijesloyinaa -jz- _ biljwh_' _�t�tca mogla,; Qltqpi,i, _ od-

nas-no i:zlužiti, ''mOTafu ·se· stanične stijenlfo razbiti. 
To se· ·najbo'lje 'postizava - sječenj-em drvefa: · oko..: 
-mito ,na srnje-r drvnih vlakanaca, t.· j,' poprečno .:na 
dµžinu. -Tim se načinom prekidaju drvni sudovi• i 
najbolje omogućuje prodiranje taninske čorbe .za 
ekstrakciju, jer joj se otvaraju prirodni putovi 
(drvni sudovi)· kolanja sokova. 

Na-še tvornice tanina danas usitnjavaj'u otpatke 
samo pomoću ribeža ili mlitnova na ·udarni križ 
(dezintegratora). Načini koji su se ranije upotreb
ljavaH za usitnjavanje otpadall;a, kombinovana me
toda s "ribežom i mlinom, kao i pojedinačno• usit
njavanje svakog komad1a na specijalnim malim ·ri
b_ežima,. nisu viš.e u upotrebi. Ribeži (engl. Var
lops) rade na , principu slobodnog, pada ili auto
matsk•<?g pritiskivanja - drveta. na brzo rotirajući 
_bubanj s noževima. Noževi obično sijeku pod kt;1-
.tom od 45°, a ne dosižu potpuno do podloge, - te 
�e wslijed· toga događa, ako je drvo tanko, da ga 
ne .. usitne U-komadiće od 3-5 mm, nego ga cijeloga 
podvaj{u i propuste· u daljnji proces.' Nedovoljno 
µsitnjeno drvo pravi· smetnje - u ti:ansportu · usiit
njenog materijala i rie može se propisno izlužiti. 
Iz tih se 'razloga otnaci tanji od 10 mm ne .mogu 
:i'.i:sitnJavati na. ribežima. Kod .·dezip.tegratora koji 
su -danas u upotrebi mora se paziti na donju i 
go�ju granicu debljine otpadalka. Ovi strojevi ne 
usiitnjuju pravilno otpadke tanj.e od 5 mm, a kod 
debljih od 80 mm guše se i, uslijed jalkog otpo·ra • 
drveta na lom, dolazi često do zaustavljanja stro
fa. ·Glavna količina pilanskih otpadaka, s.. :vrlot 
malim izuzecima, kreće se unutar tih dimenzija, 
(Al<i to nije slučaj kod clpadaka furnirskih listova 
i nekih drugih industrija.) 

'Deiiiitegratori usitnjuju drvo mehaničkim uda
ranjem. Uslij-ed 1,klonosti drvetai dla rađe. puca 
tangenci i alno nego poprečno, dezinit·egrat-ori - ne da
ju· idealno usitnjeno drvo za potrebe·luženja.- Usit
njeni materijal j-e igličast (kao čačkalice ili klinci 
za:, cipele) zbog čega se vrlo teško izlužuje. 
, Pored rtavedenog, ponavljam da ._iz·.otpadaka 

moraju biti odvojeni svi oni komadi čij-i je sadržaj 
trijesl-oyine ispod kori-sni,h količina .. To je važno 
obzirrm' n�· manipulaciju ·i transport:· otpadaka. 
Sadržaj" štavnih tvari u 'drvetu vrlo je- maii· prema 
ukupnoj težini · i - sadFžaju drveta i zato se mora 
nastojati do krajnjih mogućnosti da se za ekstralk
ćiju · za�ta otprema samo- kv-aliitetno drvo: ·. · 

iv,· VRIJEDNOST OTPAn:AKA-· ZA ·LuZENJE - . 
PO. VRSTAMA-

- -- , . 
. • 

. 
1 

. Koje su vrste otpadaka najbolje ,za ekstr11kciju 
p;ema ,njihovoj razdiobi na okorke, okrajke ,i po
rubke? . - U tvornicama tanina najbplje se isko.:. 

rišćuju porupci. Ako su dobro sortiram_ i prera„ 
(leni, - bolji su i od normalnog· taninskog, drveta. 
Porupci sadrže malo bijelji i trul�L, Cisti sµ, ne, 
maju · kor.e, mahovine, zemlje niti · pijes:\{a, što 
1ive · nepovoljno utiče .na fy-orničlke instalacije; i 
kvalitet ekst�akta, a -uvijek se nalazi. u _tan)nskom 
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dlrvetu. Jedino se kod pojedinih čelnih komada 
porubaka nađe pijeska Hi zemlje kao ostatak vuče 
trupaca ili željeznih »U� i »� spoina koje se upo
trebljavaju u svrhu -sprečavanja pucanja trupa
ca, dasak i pragova,. Porupci u kojima se nalaze 
željeza ne smiju se koristiti za ekstrakciju. 

Na drugom mj,estu po kvaliteti na-la�e se okor-
ci. Okorci redovno sadrže u v,eliikom dijelu i koru 
i bijelj. Okorci se mogu samo sortirati, dok stroj
na prerada (reparatura) ne dolazi u obzi'r, jer je 
tehnički teško i.zvodljiva i nerentabilna. Izuzetak 
mogu biti samo debeli okorci od prvih trupaca kod 
panja (oguzina). 

S0rtirani okorci smiju imati najv1iše 30°/o bje
lji i kore, dok O'Sltatak mora biti zdravo d!rvo. 

Na poslj,ednjem mjestu u kvaliteti otpadalka za 
ekstra:kciju nalaze se okrajci. Kako je već nave
deno, okrajaka imade dvije vrste. U jednoj g.ru
pi su okrajci dobiveni skidanjem zaobljrenih ru
bova s obiju strana građe, a u drugoj grupi se pa
laze C>krajd dobiveni odstranjivanjem kvalitetll!ilh 
griješa:ka ili odrezivanjem drveta zbog potrebnih 
dimenzija. Prva grupa okrajaka, koja sadrži za•• 
obljene ostatke trunaca, vrlo je loša za ekstrakciju. 
Tu se vrstu porrubaka ne isplati reparirati. (izuzev
ši poiedine komade), te se jedlnostavno škartira 
Kod škartiranja se mora paziti da se odvoie kao 
neupotrebivi svi oni iko:madi koji satdrže bijelji i 
k•ore više od 300/o. 

Druga gmoa okrajaka je bolja za ekstrakciju. 
•Ako se pravilno sortira i reparira, ne zaostaje ti 
kvaliteti za iporupcima. I. ti okraici ,moraju {mati 
minimum 70fl/o zdravog i dobrog drveta. 

V. SORTIRANJE PILANSKIH O'I1PADAKA 
Navedeno je da za izradu taninskih ekstrakata · 

dolaze u obzir samo zdravi hrastovi ot.paci u gra
nicama određenih dimenzija i odnosa bjeliike i 
srži. 

Drugim riječima, to znači da je pilanske otpat
ke, koji dolaze u obz.ir za taninsku industriju, po
trebno prethodno stručno sortirati. 

a) Sortiranje otpadaka po vrsti drveta 

U pilanama, a naročJ.to u velikim pilanama, 
koje su glavni isporučioci otpadaka, uz hrast se 
prerađuju i druge vrste drveta. Cesto se istovre
meno u pilani prerađuju dvije ili više vrsta. Radi 
toga se među hrastove miješaju otpaci dri!gih 
vrsta drveta, ili se pak hrastorvo taninsko drvo po
_grešno odvoji i izmiješa s o:staHm otpacima. Tako, s 
jedne strane, ili se mnogo taninskih otpadaka izmi
ješa u gorivo, ili pak, s druge strane, dođu među 
taninske otpa:tke vrste drveta koje ne .odgovaraju 
za tu svrhu. 

U prvom se slučaju, uslijed neznanja ili. ne
pažnje ili lc,še organizacije posla, dragocjeno hra
stovo drvo baca u ·ogrjev, a u druf{om sliuča:ju, 
izazivaju se nepotrebne smetnje i poteškoće kod. 
produkcije u tvornica!Ila tanina. . . 

!z tih. je razloga potrebno da. se u pilani, kod 
svaikog radnog stroja, odmah odvajaju taninskf ot
paci od ostalih. otpadaka. Kod utovara za otpremu 
otpaci se moraju ponovno još jednom presortita
ti. Među taninskim otpacima mora ·,bit.i samo hra;; 
stovo drvo. Ne smije se događati da se među· o,i;'. 
pacima koji· se dopretn.aju u ttornice tanina nala
ze uz hrast i bukva, jasen, brijest itd. 

N·aknadno sortirariJe otpadaka, osim za tvor:. 
nice tan·ina, korisno je i za pilane. Među otpacim'a 
uvijek se nađe i pilanskih artikala: (najčešće po
pruge) ili komada koji bi se još mogh iskoristiti 
ria pilani, a koj-i ·su pogrešno bačeni među otpa'.t
ke. U praksi su česti slučajevi da tvornice tanina 

prime vagonske pooiljke otpadaJka među·· kojima 
ima više drugih. vrsta drveta nego hrasta. Isto fa::. 
ko, mnogo puta se dogodi da �e u pošiljlkamlf ·ot
padaka �ađu znatne količine ,prvoklasnih sitnih 
pil�nski\l sortimepata. T.a}svi se otptci ne smiju da
ti u proizvodnju uf tvornicama tanina, v,eć .se mo
raju· ponovno sortirati. 

1 Ovakvi propusti daju lošu slirou-o _poslovanju 
pilane koja je isporučilac, rzazivaju reklamacije .i 
sporove između poduzeća, kao i suvišne troškove 
i velike smetnje u tvornicama tanma. 

h} Sortiranje pilanskih otp.adaka po vrstama 

otpadaka 

Kod razdiobe pilanskih otpadaka u vrste usta
novili smo upotrebnu vrijednost pojedine vrste za .. . . ' - ., ."\ . ,-

izluženje trijeslovine, odnosno njezinu vrijednost 
kao ta!llins:kog drveta. Time smo došli do zaključr 
ka da tri vrste otpadaka: okorci, okrajci i porub
ci daju tri boniteta ili klase taninskog drveta. 
Prema tome, proizlazi da je potrebno sve· otpatke 
koji se iskorišćuju za luženje sortirati i po vrsta
ma. Vrijednost toga sortiranja otpadaka· za 'pilane 
je u postignuću boljeg kvaliteµ i dj ene proizvo
da. a za tvornice tanina u lakšoj manipulaciji i bo� 
lj.em · korišćenju sirovina. Ako je moguće ,svu naj
raznovrsniju pilansku građu sortirati po trrsta:rna 
i kl_asi, moguće je i potrebno to isto učiniti i' ·sa 
otpacima.• 

<') Sortiranje pilanskih otpadaka po dimenzijama 

Sortiranje otpadaka po dimenzijama, potrebno 
je zbog konstrukcije i tehničkih uvjeta· rada· stro
jeva za usitnjavanje ·otpač:aka u tvornicama tani
na. Kada se naše tvornice taRina osiguraju s po
trebnim strojevima za usitnjavanje otpadaka ·(de
fibratori ili dezinte,gratori), sortiranje otpadaka po 
d:menzijama, kako je već spomenuto, .biit će ne-
potrebno. · 

Po dimenzijama otpaci se sc-rtiraju· obZJirom· na 
debljinu, širinu i d\iž·inu. kod sortiranj,a otpada po 
debljini mora se paziti da ·minimalna debljina ne 
bude ispod 5 mm, a maksimalna debljina iz.nad ,40 
cm. Kod sortiranja otpad1aka po dimen�ijama naj
više će se naći takvih koji w.· ptetankt; Obzirom 



na maksimalnu dozv,oljenu debljinu pra:ktičlkii ot
patke nije potrebno sortirati, jer kod rezane gra
đe nema otpadaka koji bi prešl:i. tu debljinu. Izu
zetni slučajevi su kod ostataka pragova ili prizma. 
Širina se otpadaka može kretati u granicama od 
2-40 cm. Rod sortiranja je potrebno paziti samo 
na donju granicu, t. j. da otpaci ne budu uži od 
2 cm, a gornja grarn:ica može se ·zanemariti, jer je 
otpaci, uglavnom, ne dosiižu. Duljina se otpadaka 
mora kretati od 10 cm do najviše 1 m. Otpaci dulji · 
od jednog metra otežavaju manipulaciju u tvor
nicama tanina i na pilanama. 

d) Sortiranje· pilansk1h otpadaka po kvaliteti 
' 

Kod sortiranja otpadaka po kvaliteti moraju 
se odvojiti svi oni koma:di koji se sastoje od drve
ta koje ima premaleni sadržaj trijeslovine. Kod 
otpadaka za ekstrakciju truleži se uopć'e ne tole
rira. Otpaci koji imadu tragove truleži moraju se 
kao neuporabivi odstraniti. Ako je trulež samo dje
lomična, te se može od zdravog drveta odvojiti, 
takvi se otpaci daju na preradu (reparaturu). Bi
jelj i kora toleriraju se do maksimum 300/o sa
držaja pojedinog komada. To znači da otpadak mo
že imati do 300/o bijelji i kore, a ostatak od 70° .',i 
mora biti zdravo drvo. Otpatke koji sa,dlrže više 
·od 30% bijelji i kore treba izlučiti iz taninskih 
otpadka. 

Trulež, bijelj i kora vrlo nepovoljno utiču na 
kvalitet taninskog ekstrakta. Njihovim se prisus
tvom povisuju u sadržaju ekstrakta neštavne tvari 
i netopivi sastojci. To su najnepoželjniji sastojci 
taninskog ekstrakta. Ovi sastojci najviše smetaju 
pravilnoj i korisnoj primjeni kojoj su ekstralkti 
namijenjeni u industriji kože. Već samo zbog to-• 
ga, b.ez ostalih razloga, potrebno je sortiranju otpa
daka po kvaliteti obratiti naročitu pažnju i posve 
odbaciti I?reradu nesortiranih otpadlaka. 

VI. REPARACIJA PILANSKIH · OTPADAKA 

Hrastovi pilanski otpaci, namijenjeni za eks
trakciju trijeslovine, moraju se prije otprema sor
tirati. Ako se sortiranje pilanskih otpadaka vrši 
kako to propisi zahtij,eyaju, znatna će se !količina 
otpadaka morati odvojiti zbog kvalitetnih ili di
menzionalnih razloga. U odvojenom drvetu nisu 
SVi komadi potpuno neupo,rabivi za eikstrakciju. 
Među tim otpacima često će biti takvih komada 
koji su škartirani zbog samo jedne griješke. Škar
tirani otpadak često sadrži znatan dio zdravog 
drveta, uporabivog za lUženje. 

Da bi se mogao zdravi dio škartiranog otpatka 
upotrebiti za luženje, potrebno je takav otpadak 
reparirati. Reparacija pilanskih otpadaka sastoji se 
u tome, da se od svakog pojedinog komada odvoji 
onaj dio drveta koji ne odgovara za luženje, t. j. 
trulež, bijelj 1 kora. Reparacija se otpadaka može 
vršiti pomoću strojeva ili ručno. 

Strojna prerada otpadaka vršf se na malim cir

kularima i tračnim pilama ili mehaničkim sjeki-
rama. Prema prilikama pojedine pilane ovi stroje
vi mogu biti pokretni ili ugrađeni. Prema mjestu 
gdje se vrši sortiranje i reparacija otpadaka stro
jevi mogu biti u pilanskoj dvorani, a i vani na 
mjestu u lad-ištenja ili utovara oitpadaka. Ručna 
reparacija otpadaka vrši se običnom sjekirom. Taj 
se posao obavlja sjekirom lako i brzo. Otpaci su 
redovito kratki komadi, te ih nije teško po dužin� 
cijepati, da se odstrani hijelj, kora ili trulež. 

S nekoliko podataka pokušat ćemo dokazat da 
je repariranje otpadaka potrebno i korisno. Kao 
primjer uzm1imamo jedan vagon od deset tnna ot
padaka. Uz pootojer.e cijene, 10 tona pilanskih ot
padaka košta fr. tvornica tanina kako• se navodi: 
10 tona otpadaika po 364 Din. 3.640 Din. (1.) 
Prosječni. želj. podv•ozni stav za 

10 tona po 120 Din. 1.200 Din. 
Ukupno fr. tvornica 4.840 Din. 

Ako otpaci nisu sortirani i reparirani, može r,e 
pretpostavit-i da među njima ima 50¼ dbbrog ta
ninskog drveta, a 500/o bijelji, kore, truleži i ne
odgovarajućih sastojina. Kod reparature 10 tena 
takvih otpada�a, uz gubitak prerade od 100/o, ostaje 
9 tona koje se sastoj,e od 4,5 tona dobrog taninskog 
drveta i 4,5 tona gorivog drveta. 
4,5 tona otpadaka po 364 Din 1.638 Din. 
Prosječni želj. stav za 4,5 tona 

po 120 Din. 540 Din. 
Cijena fr. tanina 2.178 DLn. (2.) 

Tvornica tanina će od 10 tona· nesortiranih !i ne
repariranih otpadaka koji koštaju 4.840 Din (1.) 
proizvesti gotovo istu količinu taninskog ekstrakt,:l, 
kao, i od 4,5 tone sortiranih i repariranih otpada.
ka, koji koštaju 2.178 Din. (2.) Iz repariranih ot
pada:ka dobit će se bolji kvali.tet ekstrakta, utrošit 
ć� se 500/o manje sirovine, a za toli.ko, će pasti: tro
škovi proizvodnje u tehnološkom procesu. U pilani 
će ostati 4,5 tona otpadalka raspoloživih za druge 
svrhe, koji hi kao izluženo triješće u tvornici ta
nina ostali bez naročite vrijednosti i primjene. 
Razlik� između kalkulacije (1) i (2) od 2.662 Din. 
je ušteda po jednom vagonu od 10 tona otpadaka. 
ako vršimo njihovu reparaturu. Od toga odbijamo 
troškove repariranja, koH će iznositi u maksimal
nom slučaju oko 1000 Din. po vagonu (5 ra:dnika 
po 200 Din.), što znači da će ušteda po vagonu iz
nositi 1.6.61 Din. Ako uzmemo u obzir da je vri
jednost repariranih otpadaka, za luženje ista, kao 
i normalnog taninskog drveta, onda se i cijena ot
padka može povisiti od 364 Din. na 900 Din. po 
toni. U tom slučaju se ušteda po vagonu povećava 
od 1.662 Din. na 4.074 Din. (1.662 + 4,5 t. X 536 
Din)). Kod nas bi se godišnji promet tamnskih p1 -
lanskih otpadaka hrasta morao kreta1ti između 
4.00{}-5.000 vagona prema prorezu oblo-vine. Kod 
toga prometa godišnja ušteda bi se kreta1a u pr
vom slučaju od 7�8, a u drugom slučadu od 16-20 
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miHona, dinara. U tim a.n;i.lizama nije uzeta u ob
zir vrijednost otpadaka za ogrjev, koja nakon re
parature qstaje pilani na raspolaganje .. Do prednjih zaključaka došli smo na bazi či
njenice da danas u nesortiranim i neprepariranim 
otpacima ima 500/o nevaljalog drveta za ekstrak
ciju. Sac a ćemo izvesti istu kalkulaciju za reipari
ranje sortiranih otpadaka. To su otpaci s 30 % tole
rancije nevalianog drveta, a 700/o dobro� drveta za 
ekstrakciju. Time želimo dckazati da nije dovoljno 
d:.patke samo sortirati, već da .je potrebno i kori
sno i sortirane otpatke repar-irati. 

Od 10 tona sortiranih otpadaka s 30 % biielji i 
k'ore, nakon repariranja dobije se 9 tona. Tih 9 
tona sastoji se od 6,3 tone taninskih otpadaka i 
2,7 tone goriva. 
6,3 tone otpadaka po 364 Din. 

iznosi 2.294 Din. 
Vozarina za 6,3 tone po 120 Din. 

iznosi 756 Din. 

Ukupno fr. tanina 3.050 Din (3.) 

Razlika kalkulaciie (1) i (3) iznosi 1.790 Din. 
Odbivši troškove repariranja (1000 Din), dobivamo 
uštedu od 790 Din. U toj uštedi niie uzeta vri
jednost goriva, koje ostaje kod repariranja otpa
daka. a niti razlika u prodqinoi vrijednosti nere-
pariranih i repariranih otpadaka.* 

U prednj-im analizama predočene su samo gru-· 
be orijentacione brojke rentabil:nosti sortiranja l 
repariranja pilanskih otpadaka, dok bi detaljne, 
analize iskazale, bez sumnje, daleko veće uštede i 
koristi koje bi iz ovakvog rada -imale kako pilane 
i tvornice tanina, tako i naša kožarska industrija 
kao najglavniji potrošač tanina. 

VII. SUŠENJE TANINSKIH PILANSKIH 
OTPADAE:A 

Drvo je kao i svaka organska materija, izlože
no napadajima i razaranju od strane raznih na
metnika. Do danas su poznate razne preventivne 
i reprP.sivne mjere, pomoću krjih se u većoj ili 
manjoj• mjeri stvaraju nepovoljni uvjeti za razvi
tak štet0čina i time povećava trajnost i vrijecnost 
drveta. Sašenje je jedna od preventivnih m.iera za 
očuvanje drveta od štetočina. Drugim riječima, su

šenje je jedan od načina konzerviranja drveta. 
Sušenjem drveta čuva se sadržaj štavnih tvari u 
njemu. a kroz tci i njegova vrijednost za ek

·strakciju. 
Iz tehn:čkih razkga, kod taninskih pilanskih ot

padka doJazi u obzir samo p r i r o dn o s u š e n j e. 
Umjetno sušenje nije rentabilno za taj sortimenat. 
Kod taninskih pilanskih otpadaka važno je u pro-

. * (Op. ur. čitavu kalkulaciju rentabilnosti reparira
nja otpadaka autor zasniva na pretpostayci da bi 
repariranje 1 vagona otpadaka stajala samo 1.000. di
nara. s11;atrajući ove troškove preniskim, .uredništvo 
ne usva.Ja autorovu kalkulaciju, već je iznosi pr�d 
čitaoce i praktičare da oni o tome donesu svoje miš
ljenje i konačni sud na osnovu · proved�nih poku�a). 
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cem.i sušenja od dendroloških osebina . saču
vati sa:in? boju drve_ta. Potrebno je spriječiti da 
drvo ne pocrni, fer to utiče negativno na kva'li�E-t 
tanjnskog ekstrakta. Pored toga,· potrebno je oču
vati kemijski sastav drveta. Osujetiti. se mora sva
ki direktni ,ili indirektni uticaj na smanjenje pro
centa trijeslovine u drvetu� 

Zadatak.sušenja je smanjiti procenat inbicione 
vlage i st;mičnih sokova u drvetu, te očuvati drvo 
od ponovnog močenja. Preporuča se brzo sušenje, 
bez obzira što ono izaziva utezanje, vitoperenje i 
pucanje drveta. To ne umanju�e · vrijednost tanin.:. 
skog drveta, kao što je slučaj kod prebrz�g suše
njll, ostalog tehničkog drveta. Kod nEiglog suše-
nja na taninsko drvo sa teoretf;kog stanovišta ne
gativno utiče okorjelost. Uslijed prekida toka 
vrde zbog naglog sušenJa zapeku se i otvrdnu 
vanjski dijelovi, a unutrašniost ostaie vlažna od 
vez:i.ne i nevezane vode,· koia se vrlo tel\ko oslo
bađ<1.. for io; je izlaz iz drveta zbog okorie10sti 
snri.;ečen. S praktičnog g-ledil;ta okorielost je bez
načaina kr,d taninski_h pilanskih otoadaka, jer. ob
z'rom n:i. ni·ihovu voluminozno"t i sušenie u hrpa
ma. može zahvatiti samo neznatan procenat poje-
din;h komada. 

Upotreba mol<rih. nenro'>111\enih otnadal<:i. niie · 
r::idonaln:i. za ekstrakdiu. Otnaci k:i.da izlaze iz . 
pilanq rednvito sn mokri. Neorovr,dliivo ie r'a se 

ti o�,..,,,.r; n·h,i.<>h izlu?.11iu. Oni se mrm1.iit sakunli:i.ti 
i uskladištivati na pilanama i u tvornicama tani
na. tP o:hillr,Q nroflp dulip '1riieme n�k docfo n<> rPd 
zq j7.l11ž:vanie. U pravilu se. nrema. stanovi�tu 
praktičara. ne bi .smielo Upotrebli:i.vati u tvorni
cama t<>n.•insko drvo hrasta, koje nije odležalo ba
rem dviie _godine. 

Kroz sve to vriieme otnaci :c;u izlo17.eni kv:i.re
ni11. ::ik:o se nravilno n<> m"lninulirq;,1. �,1.�Pniem se 
snrečava 0'1a<:no"t trulienia i nliesnivHenia otpa
rl„ l,.a tP ,,..,,,.,.,.,<i-nia so,1,-,..,,q u niir-n<>. n�;..,, to�<>· <:e 
dio netriie„lovjn:i. pretvara u triie<:lovine, koie 
se U 1:i-n::ilizi ne ic:;l{,:17.11i1 1 viile k::io netrriP•c:;lovinP te 
SP. n-rpmq tome. nol-.,..1;1,,,vq n-rur,fni. omier i?mPtiU 
t.r';p�lnv'n"' i n,;triiec;lovine. S11�pn;"m se sm<1n;u .. 
iP _t0 fo1a otpadaka, a kroz. to i njihovi transportni 
trol;kovi. 

. Najvažniii zadatk sušenia je smanjiti m"fo!l1Ć
noc;.t razvitk"I gljivca i plijesni. koie su naročito 
štetne. za sadržaj i kvalitet štavnih tvari u drvetu. 
Sušeniem drveta smqniuiu se dva od četiri osnov:- · 
na vaŽ!1"1 1.ivieta za život gljiva i plijesni, a to su 
vlaga· i količine hrane. 

a) Vrij�me sušenja otpadaka 

Drvo spada među higro�ikopne \Illaterije1 što, 
znači, da pod stanovitim uvjetima isparuje ili upi
ja vlagu. Količina vode u svježe posječenom d1Te-
tu ovisi o vrsti drveta, o starosti drveta i o m.iestu 
u drv_etu. Srž ima mnogo manje vlage od bjelike, a 
donj·i dijelovi istabla imaju više vlage nego vrhovi:· 
U drvetu ima vezane vode u stijenama staničnog 



tki'{� i, nev:�ane ili s}qbodne vQC!•e u međ1,!Sta.niQ-. 
nim prostorima -i. drvnim_ sudovima, Svježe ·po
sječena drvo. ima u bjeliki i preko 100 % · vlage. 
Kod nekih vrsta drveta ustanovljeno je da se· pro
cenat vlage kreće i preko 150°/o. U stojećem je 
deblu. ulmpna . količina vlage podjednaka ljeti_ i· 
zimi. 

Kod sušenja drveta najprije se isparuje neve
zana, a zatim vezana voda. Drvo je prezasićeno ,;o
dom dok se u njemu nalazi vezana i nevezana vo
da. Kad se ispari nevezana, a ostane samo vezana 
voda, drvo je zasićeno vodom. Količina vezane vo
de u drvetu iznosi oko 30-450/o. Sušenje drveta 
ovisi o fizikalnim svojstvima zraka u kojem se drvo 
nalazi. Relativna vlaga i temperatura zraka svo
jim oscilacijama reguliraju proces sušenja. O tim 
pojavama ovisi higros'kopska ravnoteža u drvetu. 
Sve vrste drveta imaju istu higroskopsku ravn0-
težu. Kod sušenja drveta u potpunosti važi zakon 
higroskopske ravnoteže, a kod vlaženja drveta ona 
se nalazi ispod· matematički izračunatih vrijedno
sti. To ·znači, da se drvo suši do matematički ozna
čenih vrijednosti između odnosa vlage u drvetu 
relativne vlage zraka· i temperature zraka. Drvo 
sušeno naravnim sušenjem i u natkritom prostoru, 
kod toplog i suhog vremena ne će se ovlažiti do 
matematičke higroskopske ravnc:iteže, ako poslije 
nastupi.hladno i vlažno vrijeme. Vlaga će u drvetu 
ostati manja za oko 15%. Prema srednjoj godišnjoj 
temperaturi_ i relativnoj vlazi zraka kod nas od
govara higroskopska ravnofeža s ciko 12-160/o vla
ge' u drvetu. Cim je veća razlika između stanja 
zraka (temperatura i vlaga) i higroskopske ravno
teže drveta, sušenje će biti brže. 

Trajanje sušenja lpilanstkih otpadaka ovisi o 
toplini i suhoći vremena i debljini otpadaka. Pre„ 
ma iskustvu, kreće se od 15 dana do dva mj€Seca. 
Stuoanj suhoće najbolje Je i najpraktičnije određi
vati pomoću električnih aparata za mjerenje vlage. 
Mo,že se smatrati da su otpaci prosušeni kada ras
pucaju sa čela i počinju dobivati pukotine na tan
gencijalnom presjeku. Drvo se brže suši na vanj
skim dijelovima, a naročito na krajevima. Krajevi 
·su jače· izloženi cirkulaciji uzduha i zrakama sun
ca. U bjeliki voda brže teče nego u srži, pa se bje
lika brže i suši. 

Zbog ekonomičnosti poslovanja pilana 
tanina, otpatke treba, kako napadju, brzo sušiti i 
odmah otpremati Izluživanje otpadaka treba vrši
ti prema količini dopreme i standardnih zaliha u 
tvornici tanina. 

. b) Tehnika sušenja 

Za suš�nje otpadaka tteba odabrati otvoreni 
prostor. Mjesto ne smije biti vlažno- niti podvodno. 
Prostore za sušenje otpadaka treba pripremiti i 
urediti ta'Jfo, da se omogući što brže sušenje uz 
najniže manipulacione troškove. Prostori· moraju 
biti osigurani. kolosijecima ili .drugim mehaniziri-

ranim. napravama ·_za brzi i jeftinii tr;m.swrt .. I� : 
pilane treba omogućiti direktnu dopremu otpadaka 
na prostor za sušenje bez pretovaranja, a ovdje 
mora postojati mogućnost neposrednog utovara u 
normalne vagone za daljnju otpremu._ U tvornica
ma· tanina istovar se otpadaka iz normalnih vago
na. mora vršiti. dir�ktno u prostor za sušenje, 
iz kojeg mora biti isto .tako omogućena direktna 
otprema u tvornicu. 

Otpatke treba sušiti u ograđenim prostorima. 
Dužina tih prostora uzima se prema raspoloživom 
zemljištu, količini otpadaka i mogućnosti postav
ljanja kolosijeka. Dµža strana prostora mora biti 
u pravću vladajućeg vjetra. Š·irina prostor� treba 
biti od 2 do najviše 4 metra. Visina ograda uzima 
se od 1-2 metra. Ako je ograda niža od 1 metra 
ispadaju na kolosijeke i otežavaju transport, a ako 
je viša od 2 metra, otežava radnicima rad. Ograda 
mora biti popođena letvama ili okorcima s razma
kom. P.od mora biti uzdignut oko 40 cm od zemlje 
i mora imati mali pod da se može ocijediti voda. 
Međusobna udaljenost takvih prostora kreće se od 
1--6 metara. To ovisi o načinima postavljanja tran
sportnih sredstava i vrstama tih sredstava. Na 1 
do 1,5 m visine ograde i najvećoj udaljenosti od 4 
m meću se rešetkaste zračnice od letava. Zračnice 
su presjeka 40X40 cm, a dužimmn prolaze kroz 
cijelu širinu ograđenog prc-stora. Stupovi ograda 
su ukopani. Daske ili letve, koje se meću uzduž
no uz stupOlle, moraju biti međusobno razmaknu
te i moraju se dati umetati i skidati prema po
trebi, kako se prostor punj 1li prazni. 

Otpaci ,se u ograde :samo nabacaju. Nikakvo sla
ganje otpada!ka se ne preporuča, jer bi se time 
otežalo sušenje i ??Skupila manipulacija. Ograde 
ne moraju biti pokrivene. 

Današnji način manipulacije otpadaka u pila
nama i tanin�a ne zadovoljava. Na slobodnom 
proston,i, koji se našao bez obzira, da li je zato po
desan !i.li nije, otp'act se samo bacaju na gomile. 
Te gomile , često sadrže ,na stotine vagona i . če · 
kaju mjesecima i godinama svoju �dbinu. U tim 
se gomilama mogu p_rosušiti samo po�šinski_ slo
jevi. Unutarnij, a naročito prizemni slojevi otpa
daka ostaju stalno·vlažni i nisu rijetki slučajevi rla 
ih micelije gljivka obrastu i slijepe. 

VIiI.-ISKORIŠĆENJE TANINSKIH OTPADAKA: 
KOD PILJENJA TRUPACA 

Napomenuto je da jedan kubik· hrastovih tru
paca,'kod piljenja daje oko 3�0°/o otpadnog dr
veta. Ovo drvo sastoji ·se od oko 18-200/o otpada
ka :svih vrsta, a isto toliko i piljevine .. Pilanski se 
otpaci ne mogu up-Otrehiti. u potpunom - sastavu. 
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kao tanirnsko drvo. Otpaci se moraju sortirati i 
reparirati. Pilanama je neophodan stanoviti dio ot
padatka i piljevine za :njihove vlastite potrebe. 
Zbog toga dobivamo manji procenat taninskih ot
pacaka od ,gore iskazanih količina. 

Na temelju iskustva i izvršenih ispitivanja kod 
pilanske industraje NR Hrvatske ustanovljeni su 
srednji prosječni normativ•i za odvajanje taninskih 

otpadaka od količine ispiljenih trupaca. Pokusni 
normativ iznosio je na 100 m3 ispiljenih trupaca, 
8,5 tona sortiranih suhih otpadaka i 4,2 tome čiste 
piljevine. Taj je normativ praćen na Jl pilana u 
godini 1948. i 1949. U niže navedenoj tabeli prika
zan je u tonama višak i manjak u isporuci tanin
skih otpadka prema orvom norniativu i ukupnom 
prorezu hrastovih trupaca na pilanama (Tabela II.) 

TABELA �I. 
" 

-· -
-

U godini 19� U godini 

r= 

1948. 
Redni Pilana 
broj 

1 Caprag 
2 Križ 
3 Turo polje 
4 Karlovac 
5 Okučani 
6 Belišće 
7 Đurđenovac 
8 Slavonski Brod 
9 Brestovac 

10 Pakrac 
11', Virovitica 

I I Svega .. I 

Višak tona 

li Otpaci I Piljev. 

- I -

325 -

- -

- -

- -

579 477 
1799 144 - -

- -

- -

- -

2.703 I 621 li 
Prema prorezu trupaca i normativiima izvršena 

je ukupna isporuka: 
u 1948. god. otpadaka sa 76%, a piljevine sa 51 % 
u 1949. god. otpadaka sa 720/o, a piljevine sa 560/r. 

Iz gornje tabele mcglo bi se doći do krivog za
ključka da su postavljeni normativi previsoki. De
taljna analiza toga pitanja pokazala je međutim 
da su normativi preniski. Normativi su se povisili 
i usvojeno je da se za prosječan normativ uzme· 
n a  100 m3 i spi I j e n i  h tru p a c a 10 t on a 
s o r t i r an·ih otp_a d a k a  i 6 t o n a  č i si;e 
P i 1 j e v i n e. Nepravilno bi bilo te normative ge
neralizirati, jer oni ovise o mnogo faktora, koji 
•su specifični za svaku pilanu. 

Prema podacima u tabeli, pilane kombinata 
BeHšće i Đurđenovac premašuju normativ-e, jer 
imaju u svom sastavu tvornice tanina i vode ra
čuna o sirovinama za te tvornice. I na ostalim bi 
se pilanama morala do krajnjih mogućnosti izbje
gavati upotreba hrastovih otpadaka i piljevine 11 
pogonske svrhe i prekinuti svaku prodaju hrasto
vih qtpadaka i piljevine drugim licima, osim tvor
nicama tanina. 

IX. DOSADAŠNJE ISKORIŠĆAVANJE OTPA
DAKA U TANINSKOJ INDUSTRIJI 

U zemlji imamo 7 tvornica tanina, koje se ba
ve proizvodnjom drvnih ekstrakata. U NR Hrvat-
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Manjak tona 
Otpaci I Piljev. 

693 384 
- 330 
659 269 
816 463 
131 74 
- -

- -

3273 1860 
620 491 
64 62 
75 140 

6.331 I 4.073 

Višak tona Manjak 
čtpaci I Piljev. 

/1 
Otpaci I 

- - 519 
- - 178 
- - 584 - - 648 - - 265 

1553 278 -
· 2098 1.044. -

- - 3054 - - 741 - - 378 
- - 791 

3.651 I 1.322 li 7.158 I 

tona 
Piljev. 

311 
448 
122 
173 
132 -
-

2322 
596 
298 
292 

4.794 

skoj počelo se tek 1948. godine s redovitim iskori
šćavanjem pilanskih otpadaka u tvornicama tani
na. Sve ostale tvornice u zemlji još niti danas ne 
koriste otpatke za ekstrakciju. Prije toga otpaci su 
se iskorišćavali samo u cmim tvornicama tanina, 
koji su bile u sastavu kombinata, jer su imali vla
stite pilane. Rijetki i samo povremeni su bili slu
čajevi da je pojedina tvornica tanina primila iz

vjesne količine otpadka od pilana iz drugoga 
mjesta. 

I 

U bivšoj se Jugoslaviji nije ukazivala naročita 
potreba za iskorišćavanjem pilanskih otpadaka u 
tv0rnicama tanina. Sve naše tvornice tanina (osim 
tvornice u Zagrebu i Šoštanju) bile su u kartelu 
»Tanin d. d.« i kasnije u »Entente Internat-ionale 
d'Estrait de bois de chene et de chataignier«. Prem
da se u našoj zemlji počelo osjećati prvi puta po
manjkanje taninskog drveti} već prije Prvog svjet
skog rata, ovaj kartel i »Entente« iskorišćavali su 
samo kvalitetne sirovine. Od domaćih vrsta sirovi
na iskorišćivale su se samo tri (hrast, kesten i 
smrekova kora), a uvozilo se do devet vrsta ino
stranih sirovina. kao i taninski ekstrakt. Tvornice 
nisu kontinuirano radile, i čim je manjkalo siro-
vina, one su rad obustavljale. 

Od 1945. godine nadalje naše tvornice tanina 
i:skorišćavaju samo pet vrsta naših domaćih siro
vina (hrast, kesten, smreku, šišku i ruj), a pored 
toga su se i sirovinske baze znatno smanjile. Dnev-



na potreba taninskog drveta za potpunu a:limenta
ciju svih tvornica tanina kreće se oko 100 vago
na ili oko 2.000 prostornih metara. To su ogromne 
količine drveta za naše prilike i težak problem u 
iskorišćavanju naših šuma. Otpaci i piijevina, koji 
bi trebali znatno olaikšati alimentaciju naših tvor
nica tanina i oteretiti naše šume, ne iskorišćuju 
se u postojećim mogućnostima. Razlog je tome što 
pojedine tvornice tanina još ni danas ne i:skori
šćuju �tpatke i piljevinu niti o tome vode računa, 
dok s druge strane, mnoge pilane i ostale industri
je i obrti u zemlji, koji se bave mehaničkom pre-• 
radom hrastovog drveta, zanemaruju odvajanje ta
ninskih otpadaka i piljevine i ne stavljaju ih na 
raspolaganje taninskoj industriji. Danas se to pro
vodi, i to ne potpuno, samo kod pilana republičkog 
karaktera u NR Hrvatskoj, a od· tvornica tanina 
otpatke koriste samo one u Belišću, Đurđenovcu i 
Sisku. 

Prema podacima tvornica tanina, otpaci su se 
koristili u našoj taninskoj industriji kako navo
dimo (Tabela III.) 

Iz ovih se podataka vidi da otpaic1 mogu podmi
riti znatan dio kapaciteta tvornica tanina i zamije

niti u velikom procentu ostale taninske sirovine. 
Isto tako se vidi da naše tvornice tanina primaju 
svega oko 25 % otpadaka koji bi se morali godi

šnje osigurati samo od hrastovih trupaca koji se 
ispile na našim pilanama, eliminirajući sve ostale 
radinosti koje još dolaze u obzir. 

VELIKO A UFERBER: 

TABELA III. 

Potrošak pilanskih otpadaka u tonama 
Tv. tanina: Belišće Đurđenovac Sisak ----

·a, G> 
oE o-S .5 o 
H i=� e g §'� �� Oj �� �-

. 
.... CJ .... 

t 
<> 

'Bi -g g 
<> 

f g "' "' "' 
�;:l g �-;j t =� 

1929. 626 1 
1930. 949 6 
1931. 131 7 
1,932: 100- 1 7.418 27 
1933. 828 2 7.420 23 
1934. 7.872 20 14.962 33 
1935. 903 , 30 11.118 32 
1936. 1.110 3 14.198 41 
1937. 13.431 28 
1938. 177 1 16.670 35 
1939. 11.901 26 
1940. 109 1 15.076 24 
1941. 174 1 11.954 18 
1942. 582 17 8.386 18 -
1943. 167 5 6.764 18 

1944. 1.386 8 -

1945. 1:157 16 
1946. 5.827 19 
1947. 3.321 10 ""! 

1948. 3.045 7 7.387 16 1.164 3 
1949 2.153 5 8.362 19 2.102 5 
1950. 4.718 10 6.343 20 1.760 8 

3vega 
--

-g 
! 

626 
949 
131 

7.518 
8.248 

22.834 
12.022 
15.308 
13.431 
16.847 
11.901 
15.185 
12.128 

8.968 
6.931 
1.386 
1.157 
5.827 
3.321 

11.599 
12.617 
12.821 

Kružna pila 
(Nastavak) 

Slika 15. prikazuje oštrokutne zube za uzdužno 
rezanje mekog drveta, koji se upotrebljavaju na
ročito u stolarstvu za dobivanje glatke površine 
reza koju nije potrebno blanjati prije furniranja. 

Vrlo je interesantan uticaj koji forma zubi vrši 
na učinak, potreban za rezanje. Ovaj je uticaj is-

- pitivao M. Meyer i slika 16. prikazuje ovisnost 
utrošene snage o veličini hrbatnog kuta y (po 
KoIImann-u). 

Iz ove se slike vidi da je za sve vrste drveta 
najmanja snaga potrebna kod hrbatnog kuta od 
14 do 16°. Porast snage potrebne za rezanje kod 
manjeg hrbatnog kuta tumači Meyer ovako: pri
likom cijepanja ivera oštrica zuba pritište vla
kanca koja se nalaze ispod nje tako dugo· dok ne 
odreže iver; nakon toga se vlakanca opet isprav
ljaju i taru o hrbat zuba. Čim je hrbatni kut ma
nji, bit će veća površina ovoga trenja. Porast po
trebne energije kod povećanj-1 !,rbatnog kuta svodi 
se međutim na činjenicu, (ta oštrica, umjesto da 
djeluje kao klin, počinJe sve više djel'ovati na 
odrez. 

Na slici 17 se čita ovisnost snage, potrebne 
za rezanje, o veličini kuta, rezanja � (Kollmanb., 
po Meyer-u). 

9 



2,0 
1cW 
t8 

�6 

� f,4 
I:} 
C)\ f,2 
C) 
·� 1,0 

48 

0,2 

. -

B11e(9rao 

. .Bukllt"'-. 

I ' ' 

.9�� � Hros 
Smrt>ki,� 
Voha i'---..,..__ 

"-.. 
"' 
� 
� 

L1r:,a 1,._ 
�� 

r--, i'--

-

-

� 
........... � � 

� 
...... 

K .... 
� f,Q.__ 

f.a...._. i",.. 
---

.... 

�� 

�o. 
' :-,... 

r---.... 

r--. 

- - - - � 

•-+-

-+ 

I 

' 

O 2 4- 6 8 fO 12 · (4 f6 f8 20 22 24 26 28 JO 32 .34 .36 .38 
Hrbatni kut }' 
.51t1?a f6 

Smanjenjem kuta rezanja � sn:;ianjuje se i po
trebna snaga za rezanje. Tome je uzrok činjenica, 
� se smanjenjem :j{uta rezanja �' kod nepromije-
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toga će kod manjeg kuta rezanja � ,biti manje i 
površine zuba koje se taru o stranice reza, pa će 
i to_ pridonijeti smanjenju potrebne snage. Ali 

' 

B,Jeli qrab 

Bukva 
-

I 

Hrast ireza -

LSmre.�a I 

! 
1/qha , + 

Uoa 
� 

'()_ 

80 78 76 74 72 70 68 66 64 

" kut rezan
j
a 

Sliha I..., 

62 60 58 56 

/3 

rij��6g hrbatn6g k�ta y, smanjuje i kut -oštr��ja u, 
čime se poboljšava djelovanje klina oštrfc�: Osim 
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smanjenje kuta rezanja $ ne · m.oie,. kao š.to · smo 
vidJeli, prijeći izvjesnu granicu, jer pretjerano 



· smanjenje kuta '.rezanja prouzrokuje slabljenje zu
ba u pogledu njegove · čvrstoće ispod dozvoljene 

··granice. 
Podaci, koje daju razni autori o veličini kutova 

ootrice zuba, nisu istovjet�i- i dobiveni su empi
ričkim putem. U tabeli 3 uspoređeni su podaci 
nekoliko autora (po Kollmann-u i Cividini-Pri-

. steru), kako bi se dobila jasnija slika o tome, u 

kojim .se granicama kreću veličine ovih kutova. 
Podaci u tabeli 3, navedeni u 1koloni označenoj 
-sa Pr potiču od I'ng. M. Pristera, saradnika Goz
darskog instituta L. It Slovenije, a rezultat su 
dugogodišnjih ispitivanja s našim vrstama drveta. 
Ovi su podaci prvi puta objavljeni 1928. godine, 
ranije od svih ostalih standardnih prop_isa oblika 
zuba u literaturi . 

Elemenat 

Kut oštrenja aO 

Hrbatni kut yo I 
Kut nag'.ba ato

1 Kut rezanja po, 

Oštrokutn{ wbi (za meko drvo) Vučji zubi (za tvrdo drv:o). 
-Pr-1 AWE Br /- H -,- D - I Sovj. Pr I AWF / Br I M / H / D I Sovj. 

40 
18 
32 
58 

·39 
33 
18 
72 

37 
35 
18 
72 

38--40 45-35 
10-12 30-35 
.38-,-42 15-20 

80---.85 48-52 75-70 

45 38--42 40 
15 20-24 24-28 
30 
60 

28 
62 

20-26 
64-70 

14 
42--45 40 
15-18 20 

30 10-30 
60 57-63 60 

I 

Tabela 3. Veličine kuteva oštr1ce zuba za uzdužni rez (u, stupnjevima). Kratice u tabeli označavaju au
tore podataka, i to: Pr - g,ister, Ljubljana A WF - Njemački standard Br - Braunshern · M _ Meyer 
H - Hiittte, II. d.o (po Vo:gt-u) D - Dominicus Sovj, - Sovjetski projekt standarda po Grubs,-u 

Podaci Pristera (Pr) i Dominicusa (D) u li- 9b. U tom će slučaju horizontalna komponenta p,1• jevom dijelu tabele 3 i za meko drvo odnose se sile P pritiskati piljevinu· o bok reza i nastupit 
na vučje zube, dok,su svi ostali podaci ove grnpe će trenje, koje će izazvati vibraciju lista pile. Ova 
za oštrokutne zube. Engleski autori navode druge će vibracija potpuno eliminirati prednosti nastale 
podatke. Na pr. E. Simons preporuča kao grubu smanjenjem kuta rezanja � oštrice a-f. Tome 
osnovu da se za uzdužno rezanje nekog drveta 
uzmu vučji zubi sa kutom rezanja B = 65° i od
govarajućim kutom nagiba a1 = 25°, dok za tvrdo 
drvo preporuča B = 72,5° i a1 = 17,5°. Podatke 
o kutovima oštrica američkih kružnih pila nisam, 
nažalost, uslijed pomanjkanja literature, mogao 
naći, osim jednog jedinog podatka: kut rezanja P 
kod zakrivljenih zubi pile za uzdužno paranje uzi
ma se 50° (Simonds). 

Svi navedeni podaci u tabeli 3 odnose se na 
kratku ili poprečnu oštricu pile. A kako stoji stvar 
sa bočnim oštricama? 

... 
Slika 18 

Prednji kut rezanja bočnih oštrica mora biti 
B1,2 = 90° (Cividini i Prister). Analizom rada 
bočnih oštric,a zuba kružne pile pri uzdužnom re
zanju vidjet ćemo odmah zašto je tako. Na slici 6. 
vidimo da oštrice· a-f i b-c rež'u tangencijalna, 
pri čemu je otpor rezanja neznatan. Rez, koji čine 
razmetnuti zubi kružne pile, prikazan je na slici 
18. Na toj slici vidimo također da obje bočne 
oštrice režu istovremel}o. Kada bismo jednoj boč
noj oštrici, na pr. oštrici a-f, dali kut rezanja Pt 
manji od 90!>, bio bi kut rezanja B2 oštrice b-c 
veći od 90° i nastupfo bi s!tičaj ·prikazan ha ·slid 

J!ifca 19 

bi se donekle moglo doskočiti na taj način, da 
kratkoj oštrici a-b zuba dademo nagib prema 
bočnoj strani zuba, tako da oštrica b-c ne bi 
radila (vidi sliku 19.). 

11 



Međutim, skoše njem kratke oštrice, ujedno je 
i produžujemo, čime nastaje veća površina smi
canja pri rezanju, koja će kao posljedicu imati 
veću potrošnju pogonske snage. Iz svega toga se 

HINKO BEDENIĆ: 

vidi da poprečna oštrica pri uzdužnom rezanju 
mora imati minimalnu dužinu, a ovu se može p.o-:

stići samo ravnim brušenjem kod kojeg.a je njezina 
dužina jednaka debljini lista pile. 

(Nastavit će se) 
' 

Kapaciteti glavnih pomoćnih stroieva u pilanama 
Općenito 

Količina oblog drveta ili piljenica, koju svaki 
glavni ili pomoćni p.ilanski stroj može obraditi u 
jednoj vremenskoj jedinici, predstavlja kapacitet 
odnosnog stroja. 

Kapaciteti strojeva za obradu drveta u pilan
skoj proizvodnji označuju se kao indicirani ili kao 
stvarni niaksimalni kapaciteti. 

I n d i c i r a ni kapaciteti strojeva jesu oni ka
paciteti, koj,e glavni i pomoćni strojevi mogu ra
zv-i ti u j_ednoj vremenskoj jedinici, kad rade bez 
opterećenja. 

Stv arnim maksim alnim kapacite
t i m a označuju se one količim.e trupaca ili pilje
nica, koje pilanski strojevi prosječno u određenoj 
vremenskoj jedinici stvarno mogu obraditi. 

b) O i.'. V i r 
Da okvir, dok je stroj u radu, ne bi nepovoljno 

djelovao na kapacitet, moraju vijci koji povezuju 
okvir s temeljem biti ispravni i čvrsti. Okvir ;za 
vrijeme rada mora bi,ti miran. Njihanja, koja se 
često mogu zapaziti naročito, na gornjem dijelu 
okvira, dokaz su njegove nedovoljne povezanosti 
�a temeljem. 

,, ,_ ___ ,___ -- - --- 2.0 

Stvarne kapacitete glavnih i pomoćnih pilanskih 50 strojeva teško je točno utvrditi. Nejednaiko zauzi- ----�'+O 
manje radnika, razlike kakvoće i nejednakost pro
sušenosti kao i tvrdoća poj,edinih vrsti drveta 
uzrokovat će i kod trupaca jednakih promjera ra-
zličite kapacitete. glavnih i pomoćnih strojeva. 
U procesu se mehaničk e prerade drveta kapaciteti 
glavnih i pomoćnih strojeva utvrđuju u kubičnim 
metrima. 

Kapaciteti se mogu utvrditi i u kvadratnim 
mjerama ukupne veličine ploha, koje su raspilja
vanjem predmeta obrade proizvedene, a isto tako 
i u tekućim metrima. 

Na visinu stvarnih kapaciteta glavnih i pomoć
nih strojeva mogu nadalje uticati bezbroj manjih 
smetnji i okolnosti. Uglavnom njihovu visinu 
odlučuju: 

A. GLAVNI PILANSKI STROJEVI 

1. Jarmače 

a) In di vi dualno s, t r a. d ni ka 

Stručnost jarmačara, marljivost i savjesnost kod 
rada s poznavanjem načina piljenja pojedinih 
vrsti trupaca od znatnog je utj,ecaja naročito na 
·kvantitet rada jarma kojim upravlja. 

Jarma,čari mora ju svakako na prvom mjestu 
imati u vidu •ispravnu proizvodnju. Istodobno mo
raju. sigurno vladati s mehanizmom stroja, da bi 
postigli njegoV odgovarajući kapadt�. 
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Slika 1. 
1. Postotak iskorištenja krmila 
2. Postotak dobrote kvalitete proizvedenih piljenica 
·a. Postotak vremenskog iskorištenja jarma 



Temeljna ploča okvira ne smije biti puknuta ili 
napuknuta. Betonski temelj mora biti potpuno 
čvrsto vezan s temeljnom pločom okvira pomoću 
temeljnih vijaka (Fundamentschrauiben), koj'i mo
raju bit-i čvrsto stegnuti. Njihanje okvira mogu 
uzrokovati i nepravilno montirane vođice, nejed
nake d:ulj-ine ojnica (Leitstangen), pa i pile u 
rasponu, ako nisu u verttkalnom položaju. Ne
upravnost bilo kojeg od navedenih činilaca nepo
voljno će uticati na kapacitet jarma. 

c) Jaram 

Gornje i donje prečage jarma i dva stupa koji 
ih povezuju moraju biti sastavljeni u strogo pra
v0m kutu. Njegov položa{ mora bit-i točno u pra
vom kutu na prednje i stražnje transportne valjke 
jarmače, koji vrše pomak predmeta obrade. 

Izvijenost okvira ili njegov netočan položaj i 
rnd (n. pr. odviše istrošene vođice) ometaju ne 
sF.mo pravilan rad jarma· već onemogućuju isko
ri3ćenje njegovog punog kapaciteta. 

Iz grafičkog prikaza broj 1 vidi se da i 
kod samo 200/o-tnog iskorišćenia krmila, t. j. malog 
pPmaka, kvalitet proizvodnje nije 1000/o-tan već 
samo 60%-tan. Kako se iskorišćenje krmila pove
ćava, tako kvalitet proizvodnje pada. 

d) U n u't r a š n j a širina j a r m a i vi s i n a 
stapaja 

Kapacitet jarma unutrašnje širine 30 palca, 
odnosno 76 cm, utvrđen je kod 600/o-tnog vremen-
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Slika 2. 
1. Srednji promjer trupaca 
2. Učinak u m3 po 1 satu 
3. Postotak iskori�tenja širine jarma 
4. Pomak u m/min. 

skog iskorišćenja i 500/o-tnog iskori.šćenja krmila te 
pnnog iskorišćenja šfrine okvira, s 1.60 metra po
maka u jednoj minuti (19.214 m3/sat). 

Obradom trupaca manjeg promjera na istom 
stroju, n. pr. 40 cm, posttći će .se s istim koefici
jentima iskorišćenja istu brzinu pomaka u tekućim 
metrima a manji kapacitet učinka jarma u kubič
nom sadržaju obrađenih trupaca. 

U graf-ičkom prikazu br. 2 shematski je opisan 
kapacitet jarma iskorišćenjem njegove širine s ra
znim promjerima trupaca. 
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Slika 3. 
1. Postotak iskorištenja krmila 
2. Učinak jarma u ma po 1 satu 
S. Pomak u 1 satu u tekućim metrima 

e) Veliči_na pom aka 

''",� 
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Kada stroj radi, tada broj pokreta jarma u jed
noj. minuti - dole - predstavlja broj okretaja -
turažu jarma. Mehanizam krmila čini ;; mehani
zmom kojii pokreće jaram i donje .prednje i stražnje 
valjke jednu složenu cjelinu. 

Kao kod motornih vozila, kod koj'ih se _pove
ćava brzina davanjem veće količine plina, rad se 
jarma ubrzava povećanjem napona ·krrnila. Zato 
o ob-imu iskorištavanja kapaciteta krmila ovisi ve◄ 
lričina pomaka. Postepenim povećavanjem krmila 
povećava se pomak, a time i kapacitet jarmače. 

Shem_atski prikaz broj 3 prikazuje povećava
nj,e pomaka postepenim porastom iskorištavanja 
napona krmila. Pri.mjerom služi piljenje trupca 
srednjeg prnmjera od 50 c:m. Maksimalni je pro
sječni pomak od 2 tekuća metra u jednoj minuti, 
a vremensko iskorišćenje rada jarma' 70 0/o-tno u 
jeduom satu. Iskori.šćenje krmila ide postepeno od 
20-6QO/o. 
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f) B_ r oj p i1 a r, a s p o r e đ e n i h u n .u t. a r j e d
n o g r a· s p 9 na.. V.r s. t d,.r v e ta, p ro m j e r 
t rt1. p a c a, s t_,a n j e pro s u-š e r

i 

o s ti, p i 1 j e -
n j e _zimi i l j e ti, ka k v oć a. 

. Syaka jaramska· pila u izvršavanju .zadatka: pi
lJehja mora· savladati stanovit( otpor. Ovaj otpor 
nije ·uvijek jednak. On ovisi o: · · 

a) tvr<io�i pojedinih vrsti drveta, 
b) promjeru trupaca i kakyoći, 
c) stepenu 'njihove prosuš�nosti, 
d) piljenju zimi ili ljeti. 
što je drvo tvrđ-e a promjer trupaca veći, to je 

otpor .k{?ji svaka pila mora savladati veći i rad pile 
teži. I stepen prosušeno* odlučan je za olakšanje, 
odnosno otežanje. 

To vrijedi i za trupce koji se zimi često pile u 
smrznutom stanju. 

Isto tako utiču na kapacitet jarma kakvoća i 
dµljina trupaca. Obrađujući kvrgave trupce, pile 
imaju teži rad nego kad obrađuju trupce 
bez kvrga. 

Kapacitet jarmova pri obradi trupaca tvrdih 
lišćara je za oko 250/o manji od kapaciteta obrade 
trupaca mekih lišćara, pogotovo, ako su jedni i 
drugi trupci svježi. Ako su trupci prosušeni, kapa
citet jarmova može se smanjiti do 250/o. Kod tru
paca koji se ppe zimi, ako su jače smrznuti, razlika. 
se u kapacitetima može popeti do 400/o. Kod obrade 

prosušenih trupaca svih vrsti četinjara pokazat će 
se razlike u kapacitetima piljenjem trupaca jed
nakih promjera do 300/o. 

Shematski prikaz br. 4 predočuje razlike po
stignutih kapaciteta uzrokovanih nejednakim, ste
penima prooušenosti trupaca jednakih premjera .. 

g) T r u p c i v e ć i h <l u 1 j i n a 

Piljenje trupaca većih duljina utiče pozitivno 
na kapacitet jarmača. Piljenje trupaca manjih du
ljina, iako se nastoii postići piljenje na principu 
neprekidne vrpce, može negativno uticati na kapa
citet 'jarmača. Raspiljavanje trupaca već-ih duljina 
povećava mogućnrnt iskorištavanja radnog vre
mena stroja· za najmanje 100/o. Broj prekida raspi
ljavanja, kad jaram obrađuje trupce manFh' du
ljina - ako prekidi traju samo po pol minute -, 
uzrokuju manji učinak u jednoj smjeni za oko 
10°/o. 

h) N e d o v 1 j n a p o g o n s k a s n a g a. 

Pogonska snaga koja pokreć� pilansko postro
jenje mora biti dovoljna. Potpuno opterećeni 
glavni i pomoćni strojevi pojed.ina.čno, ili svi za
jedno, moraju biti. pokretani dovoljno jakom po
gonskom snagom koja je potrebna, da ovi strojevi 
mogu vršiti obradu trupaca i piljenica s kapaci
tetom maksimalnog prosjeka. 

U mnogim se pilanama često može vidj·eti da 
svi strojevi ne mogu istodobno raditi s punim opte
rećenjem. U tim pilanama glavni strojevi poste-t 

+ 
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� peno često gube turažu, a na pomoćnim strojevima 
tJ radnici moraju usporiti rad ili ih potpuno ebu
! staviti. Pogonska snaga mora biti usklađena sa 

1.,0 stvarnom potrebom cijelog pilanskog postrojenja, 
budući je to od odlučnog uticaja na kapacitete 
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Slika 4. 
1. Postotak vode u trupcima 
2. Broj okretaja u 1 minuti 
3. -Pomak i 1 minuti 
4. Postotak iskori.šten,ja krmila 
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i) k o 1 o s i j e c i p r e d n j e i .s t r a ž n j e 
- v a g o nic e 

Ulazni i izlazni kolosijeci moraju biti okomito 
položeni na horizontalnu os okvira jai;mače. Lijeve 
i desne tračnice obaju kolosijeka moraju biti jed
nako udaljene od produljene simetrale okvira. 

Vagonice na ulaznim i izlaznim stranama stroja 
moraju biti u ispravnom stanju. Jača trošnost po
jedinih dijelova uticat će na kapacitet i kvalitet 
rada jarma. Kod vagonica, kod kojih se stezanje 
trupaca vrši pomoću vijaka ono se mora vršiti 
jednako na obadvije strane. Navedenim uvjetima 
se mora udovoljiti, jer će u protivnom kvalitet 
rada jarma biti loš. Loš kvalitet rada uticat će ne
gativno na kapacitet jarmača. 

Kapaciteti se strojeva ne smiju računati pr·ema 
broju okretaja i pomaka s kojima se g1avni pilan
ski strojevi isporučuju, jer ne odiovaraju stvar
nim kapacitetima. 



J.arrnače ittdiclrane rt. pr. sa 280 okretaja i 2:50 
pomaka u jednoj minuti postizavaju ove okretaje 
� pomak kad rade bez opterećenja, odnosno kad su 
»prazno« u pokretu. ' 

Lsku�tvo je pokazalo da se svi glavni i pomoćni 
strojevi pilanskih postrojenja mogu vremenski u 
jednom satu ili u jednoj smjeni prosj·ečno 75°/o-tno 
iskoristiti. Kap:aciteti krmila pojedinih jarmača 
'mogu se iskoristiti prosječno s oko 400/o. 

USMJERAVANJE RADA· 'u PRAVCU PO
STIGNUĆA NAJVEĆEG ISKORIŠTAVANJA 
GLAVNIH I POMOĆNIH. STROJEVA MORA 
BITI CILJ SVAKOG UPRAVITELJA SMJENE 
RADA. 

Shematski:in prikazom od 1-4 žele se prika
zati približne promjene veliNna kapaciteta, koje 
mogu biti uzrokovane pogreškama na strojevima, 
promjen;mia veličine i tvrdoće predmeta koji se 
obrađuju i t. d. Kapaciteti pojedinih glavnih p·i
lan.skih strojeva utvrđuju se normiranjem. Nor
miranje se sprovodi tako, da se tehnički i naučno 
sniffii tok. obrade trupaca raznih vrsta drveća, ra-

. znih kakvoća, duljina ·i raznog stepena prosuše
nosti. Rad glavnih stroj�va i radnika snima se za 
svaki debljinski podrazred posebno. Najpouzdanije 
će se prosječ'ni kapaciteti utvrditi normira.njem 
kroz jednu godinu, i tp od 1. IV. jedne godine do 
1. IV. druge godine za s�a�i pilanski stroj. . 

Prilikom tehničkog i naučaog snimanja rada, 
zadatak je organa koji sprovodi iiormiranje da 
snimi onaj ,rad strojeva i radnika, 1rnji odgovara 
prosjeku marljivog zalaganja vještih radnika i nji
hovog nastoja,nja da najbolje iskoriste strojeve. 

Pritqm ·se moraju postaviti ovi uvjeti: 
Kod nastojanja da ·se poluči učinak jarmače, 

koji odgovara učinku prosj'ečnog rada marljivog i 
spretmg radnika kod prosječnog iskorišćenja 
stroja, mora. se imati uvij�k u vidu proizvodnja 
besprikorne kvalitete .obrade piljene građe. ONA 
MORA BITL ZAGARANTOVANA. Vis-ina kapaci
teta ne smije štetno uticati na kvalitet obrade niti 
na postotak iskorišćenja. Upotreba jaramskih pila 
većih debljina nego što je bezuvjetno potrebno, 
kao i veće razvraćanje zubaca od propisanog, mora 
se spriječi ti. 

Približni kapacitet može se i računski utvrditi. 
Za njegovo izračunavanje potrebno je poznati po
datke, pomoću kojih će se utvrditi kapacitet jarma 
KAP i to: 

P Pomak za vrijeme jednog okretaja uz pro
sječni promjer trupca odnosnog jarma i 
i prosječni raspored pila istog jarma. 

Ko = Koeficijent iskorišćepja stroja pri nor-
malnom (prosječnom) pomaku. 

S = Trajanje smjene u minutama. , 
K Koeficijent iskorišćenja radnog vremena. 
O = Broj . e>kretaja u jednoj minuti. 

Pr :,= Srednji promjer· trupaca, kod čije obra• 
de se želi utvrditj_ kapacitet. jarma. 

St = Visinu stapaja. · 

Na temelju ovih podataka koje obuhvata sli
jedeća formula utvrđuj.e se računski kapacitet jar
ma za rad od 8 sati 

KAP = Pr '. II �- P . S . Ko . K . O 
4 

(prema Min. šum. FNRJ) 

VELIKE VRPCANE PILE 
,C 

Drugi glavni pilanski stroj je velika vrpčana 
pila za obradu trupaca. Funkcija mehanizma ove 
pile se razlikuje od funkcije mehanizma jarmače. 

Povećanje napona jaramskog krmila istodobno 
povećava pomak i okretaje valjka. Povećanje na
pona vrpčane pile povećava brzinu pomaka, � pre
_ma tome i pomak predmeta koji pila obrađuje. 

Ovo povećanje međutim ne utiče na broj okre
taja pile, koja bez obzira na veličinu pomaka,, mo
ra raditi s maksimalnim brojem okretaja, jer je to 
uvjet da može vršiti zadatak piljenja. 

O kapacitetu ove pile općenito nema drugih 
napomena, osim onih, koje su navedene o kapaci,., 
tetu jari:pa. Uvjeti ispravnosti stroja, njegovog pra
vilnog položaja i t. d. su isti kao kod jarmova. Od 
naročitog je uticaja na kapacitet velike vrpčane pi
le, bez obzira na promjere trupaca koje obrađuje, 
sama pila. Glavni uvjeti njezine ispravnosti jesu: 

1) da je lli5t pile potpuno ravan te dovoljno 1 
ispravno napet, 

2) da je lemljenje pile ispravno izvedeno, 
3) na mjestima gdje je izvedeno lemljenje ne 

smiju ostati ostaci kovine kojom je list lemljen. 
Ako takvi ostaci postoje„ moraju se odstraniti. 

Mjesto lemljenja mora biti s obiju strana lista pot
puno ravno i glatko. 

4) Brušenje nazuba pile mora biti ispravno. Ve
ličina sabijanja ili razvaćanja zubac� mora biti 
jecnaka na obje strane. 

Kao i kod jarmače, razne griješke, koje se za 
vrijeme duljeg rada stroja pojavljuju, moraju se 
ukloniti čim se utvrde. Pile, koje za vrijeme rada 
pokazuju nedcstatke, moraju se izmijeniti, Prela
ženje preko pojava koje ometaju pravilan rad UZ
ROKUJE SNIZENJE KAPACITETA! 

Kapaciteti svih vrsti vrpčanih pila utvrđuju se 

istim postupkom normiranja kao i ka_paciteti jar
mova. 

C. POMOCNI STROJEVI 
KRU2NE PILE 

•Općenito 

Količina piljenica koju kružna pila u određenoj 
vremenskoj jedinici može obraditi predstavlja ka
pacitet iltružne pile. On se kod kružnih · pila može 



izraziti u tekućim .metrima, kvadratnim · metrima 
m kubičnim , sadržajem obrađenih piljenica. Ku
bični sa,držaj · utvrđuje se mjerama, koje imaju p:i
ljenice prije obrade s kružnim pilama. Sve ovo vri
jedi ,kako za kružne pile, kod kojih pomak izva
đa ljudska snaga, tako i za automatske kružne pile, 
kod kojih se pomak predmeta izvađa mehaničkim 
pokrt:tanjem transportnih valjaka. 

Veličinu kapaciteta određuj,e mogućnost ,poma
·ka koji ovisi o: 

a) I sp r a  v n <?sti str oj a 
Stol kružne pile mora biti dovoljno masivan, 

tako da mehanizam za vrijeme rada ne uzrokuje 
trešnje stola, jer trešnja, stola štetno djeluje na 
kvalitet obrade i iskorišćenje radne snage. Ploča 
st,ola mora biti u potpuno vodoravnom položaju. 
Položaj osovine na stol kružne pile mora biti pot
puno vodoravan. 

b) Isp r a v nosti l isto v a kru ž n ih pila 
Obod listova s nazubom mora biti okrugao kao 

kružnica . Listovi moraju biti potpuno ravni, bez 
i najmanje izvijen.osti. Ispravno brušenje zubaca 
također je od neobične važnosti. 

Položaj lista kružne pile mora biti točno u pra
vom kutu na osovinu pile. 

c) In d i v idua 1 n·o st i  ra d n i k  a 
Kod svih kružnih pila, naročito onih kod kojih 

se predmet obrade pomiče ručno, od presudnog su 
značaja za njihov kapacitet sposobnosti radnika. 
One su individualne, te će bit-i poseban. predmet 
obrade kod pojedinih vrsti kružnih pila. 

d) B ro j u o k r e t a j a p i 1 a 
Obodnu brzinu svake kružne pile, bez obzira n9. 

njezin promjer, treba prema brodu i veličini zubaca 
urediti na 3600-3800 mm, jer ova obodna brzina 
najbolje odgovara za rad kružnih pila u mehanič
koj preradi drveta. 

Broj okretaja kružnih pila mijenja se prema 
promjeru lista. Okretanje listova manjeg promje
ra treba odrediti s većim brojem, dok okretaje li
stova većeg promjera sa manjim brojem. Na ta
blici br. 1. prikazuju se promjeri ·i brojevi okre
taja kružnih pila, kako se uglavnom upotreb-
ljavaju. ,, 

Tabela br. 1 
• I 

. promjer 300 mm broj okretaja 
" 400 „ 
,, 500 ,, 

" 600 " 

,, 650 ,, ,, " 

,, 700 ,, ,, 

" 750 " 

" 800 ,, 

" 900 ,, 

,, 1000 ,, ,, ,, 
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3000-3400 u min. 
2250-2600 ,, ,, 
1800-2300 ,, ,, 
1500-1700 „ 
1350-1600 „ 

1270-1550 „ 
1200-1500 
1100-1300 „ 

1000-1200 
900-1000 "' 

e) Brušenju razvraćanju zubaca 
Nazub · kružnih pila mora biti ,dobro oštren. 

Kod uzdužnog i poprečnog rezanja tvrdoću drveta 
najlakše savladavaju koso brušeni zubi. Kosina 
oštrenja treba da bude izvedena pod kutom od 
oko 25°. 

Zubi moraju biti jednoliko razvraćeni. Veličina 
razvrata mora biti određena u omjeru s debljinom 
pila. U tablici br. 2 izeseni su podaci o listovima 
kružnih plla, koje se uglavnom u pilanama upo
trebljavaju. 

Tabela br. 2 

R'omiier anm __ 300 400 500 600 _650 700_800_900 1000 

!Debljina mm __ l.4 L6 2.2 2.6 _ 3 _3.2_].�-� 
Rai:wrat mm 1 1.2 1.4 1.6 1.8 2.2 2.3 2.5 3 
(obootran-0 zajedm.o) , 

1. Kružne pile za obrubljivanje 

Kod svih kružnih pila, kod kojih se uzdužno 
obrubljivanje i rastruživanje vrši ručno, veHčina 
pomaka i kapacitet usko su vezani na brzinu kre
tanja i spr�tnost radnika. Na brzinu njegovog ra
da utječe mnogo organizadja unutrašnjeg tran
sporta . U pilanama, u kojima je unutrašnji tran
sport mehan1ziran, tako da radnici ne moraju gu
biti vremena sagibanjem i prinošenjem piljenica 
stroju, te njihovim odnošenjem, postizavaju se po
maci prema tablici br. 3. 

Ovi podaci mogu služiti orijentaciono. Snimanje 
je vršeno u više navrata. Iskorišćenje radnog vre
mena stroja bilo je 500/o . Unutrašnji trarusport (Za
vidovići) je bio djelomično mehaniziran 

Kod obrubljivanja piljenica automatskim kruž
nim pilama, kod kojih transport piljenica na na
zub pila obavljaju mehanički pokretani transport
ni valjci, kapacitet se povećava do 1000/o. Istodo
bno dvostruko obrubljivanje duljine jedne pilje-
nice, n. pr. 4 m duga�ke, računa se ikao učinak 
od.4 m. 

Tabela br. 3 

�ječni ika,paci I 
Debljina pilljenica teti kromih 1Pila 'Prosječna 

. za mučno obl'lµiblji 
ru mm vanje širina 

Pomalk u �imrn 

I Pilljenice Pilljenice .... 
tVTdih 

twdih četinj.aira, Q) 

četi:nja:rai lišćarn, Q) >tJ 

:s 1ilšća:ra duljine "C ca 

duljine I-<+' +' 
4m >� Q) 2 m E-<- u 

25-A0 13- 25 8 12 22 25 
50- 60 30- 50 5 7 19 25 
70- 80 56- 64 3 5 19 22 
90-100 70- 76 2 3 19 20 

110..::.C120 80-100 1 2 18 20 



2. Kružne pile za rastruživanje 
Kapaciteti kružnih pila za rastruživanje vezani 

su kao i kod ostalih kružnih pila na razne uvjete. 
To su dovoljna pogonska snaga, ispravnost pila, 
organizacija unutrašnjeg transporta te individual
na sposobnost radnika. Nadalje, na tvrdoću drv,eta 
koje je P'redmet rastruživanja, njegovom stepenu 
suhoće i visinu reza. 

Proučavanja, na koji bi se način točnije utvrdili 
kapaciteti ovih kružnih pila kad obrađuju redo
vitu proiz,;odnju, nisu dala rezultate koji hi se mo
gli smatrati realnim. Neodređeni oblici predmeta 
koji se rastružuju i nejednake visine reza uvjetuju 
i indi,vidualnu obradu. Ova okolnost ometa dina
miku brzine pokreta i kretanja radni'ka, pa j,e toč
no snimanje rada uvijek problematično. Stoga i 
nema p,raktične vrijednosti. 

Približno bi se mogli utvrditi kapaciteti ovih 
kružnih pila u slučajevima kad �e s njima P'roiz
vode četvrtače iz piljenica istih debljina, iste vrsti 
drveta i jednakog stepena suhoće. 

Oni su za 100/o manji od kapaciteta., kada 
predmeti rastruživanja potiču iz redovite proiz-
vodnje, dakle, kad su svježi. 

Ako se rastruživaju prosušene četvrtače, ili 
slična građa, tada kapaciteti, već prema stepenu 
prosušenosti, padaju do razlike od 50 % . 

Kružne pile za rastruživanje, kod kojih meha
nički pokretani transportni valjci određuju brzi
nu pomaka prec!meta, · rade s kapacitetom koji se 
može lakše utvrditi. Radnik ne gubi vrijeme gura
njem predmeta koji rastružuj�, jer su ovaj posao 
preuz.eli transportni valjci. V�ličina pomaka, ko� 
jim transportni valjci povlače predmet obrade, mo
že se· mijenjati pomoću krmila, koje se nalazi na 
stroju. 

3. Vrpcane pile za rastruživanje 
Najbolji kapa,citeti rastruživanja tokom redovi

te proizvodnje polučuju se rastružnim P'ilama pan·• 
tljičarama s automatskim pomakom, ako je ,stroj 
u isrpavncm stanju i ako su pile propisno dotjer�e. 

Kapaciteti mogu biti povoljniji, .jer visine pred
meta koj'e se rastružuju mogu, obzirom na kon
strukciju stroja, biti znatno veće. Rasiruživanje 
vrpčanim pilama mnogo je racionalnije od rastru
živanja kružnim pilama s automatskim pomakom. 
Učinak je veći a iskorišćenje bolj,e, jer su listovi 
pila tanji od listova kružnih pila. 

U tablici br. 4 prikazani su prosječni ka:p,aciteti 
rastružnih kružnih pila i rastružnih pila pantlji
čara kod prosječnog •iskorišćenja krmila 501

>/o i 
vremenskog iskorišćenja stroja u jednom satu od, 
800/o. Rezultati sadržani u ovoj tabeli. dobiveni su 
opetovnim snimanjem rada na predmetnim . stro
jevima. 

Da bi se polučih odgovarajući kapaciteti, po
stolje pile pantličare mora biti čvrsto pove·zano s 
temeljem. Mehanizam, koji pokreće transportne 

Tabela br. 4 
Tvirdog dl'V!eta I CetinjaTa 

Vi:si111a predmeta Poma!k 1ui mirnim 

�oj� se 
Pilom PiJom 

TaJS!tružujlUI Krruržnom Knt!Ž!IlOl!ll 

(Pilom pa1111tidiiča-
1PiJom 

panit]đ�ča-

dio 100 mm 
105-155 „ 
160-205 
210-250 

10 
8 
6 
4 

rom 

15 
12 
9 
5 

15 
13 
12 
6 

\ 
roon 

22 
18 
13 

7 

valjke, mora biti ispravan. Konačno, list pile mora 
biti pravilno dotjeran. 

4. Klatne pile 
Veličina kapaciteta ovih vrsta pila, koje vrše'Sa

mo porubljivanje piljenica, ovisi uglavnom o brzi
ni kretanja i spretnosti radnika i njegovog nasto
janja u cilju što većeg ·iskorišćenja stroja. 

Kod do sada opisanih pomoćnih strojeva rad
nici pokreću manuelno samo predmet obrade. Kru
žne pile pokreću strojevi. 

Obrada piljenica klatnim pilama zahtijeva struč
no znanje i br�inu kretanja radnika, jer kružnu 
pilu mom radnik pokretati rukom, da bi mogao 
izvršiti porubljivanje predmeta koji se obrađuje. 

Normiranje se može najzgodnije provesti ,kod 
obrade dasaka četinjara. Takva ispitivanja su i 
opetovno vršena, pa je utvrđeno da je prosječni 
kapacitet porubljivanja stroja i radnika: 18 ko•· 
m a da j e l o v i h  d as aka 4 m d uga č kih i 
,p r o s j e č n o 20 cm š i r o k i h u j e d n oj m i -
n u ti. I kod obrade piljenica tvrdih liščara mogu 
se utvrditi kapaciteti, ali bi snima,nja morala biti 
vršena veoma točno i kroz dulji period vremena. 
Pošto je način obrade piljenica tvrdih liščara uglav
nom strogo individualan, kapacitet treba prikaza
t-i u tikućim metrima izvršenog porubljivanja ili 
kubičnom sadržaju obrađenih piljenica za stano
vitu vremensku jedinicu. 

5. Kružne pile letvarice 
Kr u ž n e  pil e z a  p r v i z vod:nju 

čet v r ta č a 
Letve, letvice i četvrtače raznih presjeka mogu 

se ručno proizvoditi s kružnim pilama, tako da 
sve faze obrade, osim rada lista kružne pile, vrši 
ljudska snaga. Ovakav način p:wizvodnje je, među
tim, neefikasan, ai stroj, kao i ljudska radna 

snaga, ostaju često neiskorišćeni. Stoga se razne 
vrsti četvrta-ča i letava uglavnom proizvode kruž
nim pilama, koje istodobno rade s više pila. Po
mak pi1jenica vrše mehanički pc,kretani transport
ni valjci. Brzina pomaka se prema tvrdoći drveta 
može· pomoću mjenjača mijenjati. 

Kapacitet je stoga vezan ka-ko za pravilno iSko
rišćavanje stroja tako i na rad ljudske radne snage. 
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Ovi se strojevi najviše upotrebljavaju u pro• izvodnji piljene građe četinjara, a manje u proiz· vodnji piljene građe tvrdih lišćara. Svakako, samo u slučajevima ,kad je potrebna masovna proizvodnja predmetnih artikala. 
'l'abela br. 5 

Deblji.na phl.jenica 

13- 18 20- 40 50- 60 61- 70 71- 80 81- 90 91-100 101-110 111-120 

KJru�ne pile ručnim (PCIIDica,njem 
V!rslt drveta 

I Kružne pi1E meha111illki!m pomicanjem 
-----

Piljerniioe tvrdog drveta 
PiljeniJce mekog cfu-veta ----------�-----O'brradb a •-

Letv

--,-Ceitvr---,-�e, Cetvr---c-,
Le

_w_e�,-C-�-vr--e tače tače tače 

10 8 6 

Pomaik u m/min 
10 

8 6 6 5 4 2.50 2 2 

12 10 9 
12 10 9 7 5.50 5.50 3.50 3 3 

10 17 13 
18 17 13 10 8 8 4.50 4 4 

U tabeli br. 5 prikazuju se prosječni pomaci 
predmetnih kružnih pila, koji su utvrđeni u pi-

lani sa mehaniziranim . un,utrašnjim transportom (Zavidovići). 
6. Kružne pile za prikrajanje popruga i letava 

Veličina kapaciteta rada ovih strojevg. u potpunosti j,e ovisna od brzine pokreta koje radnici vrše ručno. Da bi pila mogla izrršiti rad prikrajanja, radnik mora predmet abra.de prinijeti nazubu pile, koja ga prerezuje. O granatosti i mjestu na kojem se nalaze druge pogreške ovisi broj rezova koji se moraju napraviti. što je potreban veći broj prereza, to je · manji kapaciteti koji radnik može postići, i obrat-
' no, što je manji broj prereza, radnik posti�e veći kapacitet strbja. 

Ove se kružne pile upotrebljavaju samo u pilanama u kojima se obrađuju trupci tvrdih lišćara, Njiho; kapacitet je dugotrajnim snimanjem utvrđen sa 4.50 metri u jednoj minuti. 
KAPACITETI GLAVNIH I POMOĆNIH STROJEVA U PILANAMA OSNOVNI SU REGULATORI PROIZVODNIH TROŠKOVA PILJENJA GRAĐE. Za rukovodeće osoblje svake pilane moraju kapaciteti glavh•ih i pomoćnih strojeva biti stalan stucij. Samo stalnim proučav:anjem meći će tehničko nadzorno osoblje utvrditi ona uska grla u proizvodnji, koja ometaju pravilno odvijanje rada i iskorišćavanje kap{lciteta glavnih '.i pomoćnih strojeva, te raditi na njihovom brzom uklanjanju. 

(Op. ur. Autor je u prednjem članku iznio neko liko individualnih zapažanja na osnovu dugogodišnje prakse, te prema tome članak nema svrhu da o predmetnoj temi stvara nove teoretske zaključke, ali može_ poslužiti kao korisna orijentacija u radu svim našim praktičarima). 

I PRA"KTIČNI SAVJETI I IJPUTSTVA 

U KOJEM POLOZAJU TREBA VRSITI PRERE

ZIV ANJE (TRUPLJENJE) 

kod prerezivanja (šnitanja, trupljenja) · debljih 

trupaca i debala koja leže na zemlji dvoruč-nom 

pilom rad se može vršiti u tri stava: da radnik 

stojeći pilu drži jednom rukom; stojeći uz dr_žanj! 

pile obim rukama i klečeći i držeći pilu sa dvije 

ruke. Ispitivanja učinka prerezivanja na tri ova 

načina pokazala su da klečeći stav na oba koljena 

najmanje umara te da je prema tome najracional

niji. Slika prikazuje kako učinke trupljenja u cm2 

u minuti, tako i potrošak energije u jedinici vre

mena (kal/min.), te potrošak energije po površini 

,. prereza (kal/ cm21 ). 

Ova istraživanja nas upućuju na to da je racio

nalnije vršiti trupljenje klečeći nego u pognutom, 

stavu koji više umara._ B. , 
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.lng. F RAN JO Š TA JI) UHA R: 
. I 

Dva nova. modela motornih ··lančanih · pila· 
Među vodećim tvornicama ljpOtornih lančanih 

pila, ubraja se američka tvrtka Henry Disston & 
Sons, koja je našem Institutu za drvno-industrij� 
ska istraži_vanj11 u reklamne svrhe poolala dva naj
novij'a tipa motornih pila. To su pile: Mo-

-del-::DH:l.?0 ·i Mocel DO-100; prva za rad sa dva 
, čovje}{a, actru� za rad s jednim. Obje su upućene 

Drvno industrijskom poduzeću Novoselec-Križ u 
sječine šumskog predjela »Popadija«, gdJe sada 
rade. 

Radi upoznavanj.a iznijet ćemo glavne katak
teristike i prednosti ovih motornih lanča,nih p1la, 
kao i predncsti nove vrsti pilnog · 1anca »Chisel«, 
koji nam je spomenuta tvrtka također poslala. 

' Slika 1. - Motorna lančana pila model DH-120 -
1. - Cil'ndar br. 2, - 2. - t>rečlstc;� zraka, 3 - Poklopac magnetske kutije, 4. - Ručica 7a ukap

čanje spojke, 5. - Puce za. zaustavljanje motora, 6. --Kapica sa f lterom za prolaz zraka, 7. - Sklop kutjje 
spojke, 8.- Ploča gran:čnog branika, 9. - Pilni lanac, 10. - Vodilica lanca, 11'. - Pr:čvrsna ploča vod1i:'ce, 

12. - Poklopac jalovog zupčanika,, 13. - Ruči'ca, 14. - Rukavac za napinjanje lanca. - ' . .-

MODEL DH-120 
bva motorna lančana pila sa benzinskim moto

rom marke »Mercury« građena je za rad s dva čo
vjeka. Težina joj iznos.i 47 kg. 

Motor pile je clvotaktan sa dva cilindra, snage 
12 HP, sa zračnim hlađenjem. Maksimalna brzina 
motora je 4.000 okretaja u minuti. Paljenje se vrši 
putem magneta avionskcg t-ipa. Prigušivač na ispu
hu smanjuje praskanje motora za vrijeme· raca i 
opasnost vatre. Cio motor je' dobro zatvoren, a ma
gnet, karburator i regulator smješteni su ispod I!lO-

. tora, kako bi bili najbolje zaštićeni. Podnožje me
tora. osigurano je branikom od tri metalne šipke, 
koje štite donje dijelove od oštećenja. 

Starter ( anlaser) 'omogućava brzo i lako pcikre
tanje motora sa ugrađenim užetom, koje se auto
matski namotava čim se ručica ispusti. 

Spojka sa višestrukim lamelama i poz
0

itivnim 
zatvaranjem, upravlja se ručno i omogućava pre
nošenje-cijele snage na pogonski lančanik pod svim 
cpterećenjima. 

· Podmazivanje pilnog lanca vrši se automatskom 
mazalicom, koja podmazuje lanac s uljem 'POd pri-:-

tiskom. Mazalica je sastavni dio samQg motorni, 
a nije kao kod drug-ih pila smještena· izvan moto
ra na drugom kraju pile, kraj ručice. Tjera se sa 
pogonske osovine, a upPavlja se mehariizmom za 
upravljanje spojke .. Mazalica djel.uje potpuno 
automats.ki, jer se ukapča i iskapča kada i spoj
ka, 'a rnože se poc:esiti već prema želji i potrebi 
na jače ili slahije podmazivanje. 

Vodilica .lanca kcnstruirana je tako da se mo
gu koristiti sve četiri strane, t. j. prednja istražnja, 
gornja i donja, pa je s time tn1jnost vodilice mak-' 
simalno omogućena. Vodilica- se· može zaokrenuti 
za 90° u oba smjera- kada služi za obaranje sta
bala -, ili za 180°. -c-- kada služi za trupljenje odo
zdo prema· gore. U svim položajima vodilice mo
tor ostaje uvijek u uspravnom stanju. Vodilica ne
ma više zaštitne šipke kao kod drugih pila, jer 
se pokazala nepotrebnom. 

Stražnji je uporanj pile jednostavan za ruko-
vanje, a ujedno .je siguran, Mazalica za· automat
sko· mazanje lanca, kako je spomenuto, ne nalazi 
se više ovdje, ,već je ugrađena uz pogcmski ,meha
nizam na motoru. 
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To su glavne karakteristike ove pile, na kojima 
se temelje njene prednosti pred ostaHm motornim 
lančanim pilama. Sažeto, prednosti Sllli slijedeće: 

1. - Težina pile je ispod 50 kg, a snaga joj je 
vrlo velika - 12 HP -, što kod dmgih pila iste 
težine nije slučaj (n. pr. »Teles« težina 65 kg, 
8 HP, ili »Stihl« težina 43 kg, snaga 8 HP). Ova 
velika snaga kao i dva cilindra omogućavaju pili 
siguran i ravnomjeran rad. 

2. - Motor je posve blokiran, a sa donje stra
ne osiguran zaštitnim šipkama protiv oštećenja. 

3. - Stai-ter ima već namotano uže, koje omo
gućava -brzo paljenje, a po ispuštanju, uže se auto
matski samo opet namata . 

4. - Kako se i mazalica pilnog lanca nalazi 
ugrađena pokraj motora, to se mazanje vrši sa
mo kod motora, a ne i na stražnjem upornju pile, 
kako je to slučaj kod ostalih pila. 

5. - Vodilica Janca konstruirana je iz jednog 
komada (ne iz ploča kao kod »Teles« pile). Posebni 
mehanizam omogućava momentano ručni pomak 
vodilice u položaju za 90° ili 180°. Trajnost vodi
lice lanca osigurana je maksimalno, jer se_na rad-

- nom mjestu lanca, gdje se pili bliže motoru, mo
že naći prednja ili' stražnja, donja ili gornja strana 
vodilice. Vodilica je olakšana i za težinu zašti�ne 
šipke, koja se pokazala nepO'trebnom. 

Slika 2. - Motorna pila model DO-100 
1. - Motor, 2. -' Ručk;·za nošenje, 3. - Ručica, za gas, 4. - Ručica ,startera. 5. - Puce za ·zaustavljanje. 

6. - Komadna kuplunga, 7. - Stražnja ručika, 8. - Prigušivač 'ispuha, 9. - Maza1::ca lanca, 10. - Vodilica 
lanca, 11. - Lanac pile za •rezanje. 

MODEL DO-100 

To je motorna lančana pila za rad s jednim ili 
dva čovjek,a, već prema vodilici lanca, koja može 
biti kraća ili 1dulja. Težina pile kod rada s jednim 
čovjekom iznhsi 17 kg, a sa vodilicom za dva čovje
ka teži 23 kg. · 

I ova pila ima benzinski motor marke »Mer
cury«, koji je dvotaktan sa jednim cilindrom. Sna
ga motora je 3,5 HP, a maksimalna brzina iznosi 
3000 okretaja u minuti. 

Sve ostale konstrukcije slične su kao kod mo
dela DH-120. 

Glavna karakteristika ove pile je vodilica lan
ca dulj·ine 18 coli za rad s jednim čovjekom, koja 
je bez utora. Posebna konstrukcija, pilnog lanca 
»Straddle« jaše na ovoj vodilici. 
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Pored zajedničkih konstruktivnih prednosti sa 
modelom DH-120, -ovaj model pokazuje još i ove 
osobitcsti: 

1. - Ima malenu težinu, 17 odnosno 23 kg, 
pa ju je lako prenositi. 

2. - Pruža mo-gućnost rada s 1 ili 2 čovjeka, 
već prema montiranoj vodilici lanca. Pila naime 
ima tr.i ·vodilice: 

a) vodilicu lanca bez utora za ra,� s jednim 
čovjekom, 

b) lučnu vodilicu lanca za rad s jednim čo
vjekom, 

c) vodilicu lanca za, rad s dva čovjeka-. 
Budući da još nismo od tvrtke dobili i vodilicu 

lanca od 18" kao i za nju potrebni pilni lanac tipa 
»Straddle«, ne možemo još utvrditi sve mogućno
sti rada sa ov-om pilom. Ipak nam se čini da baš u· 



ovoj kombinaciji, kao i s lučnom vodilicom, leži 
najveća praktična mogućnost i, ekonomičnost rada 
lak� motorne lančane pile. Vjerojatno· će se s njom 
u:z obaranje i tnipljenje moći obavljati i kresanje, 
činie bi mehanizacija radova na sječi dosegla vrhu
nac. Kresanje; naime, ne samo što z.auzima veći dio 
vremena kod rada na sječi, već ri fizički najviše 
umara radnika. 

PILNI LANCI 
i'_vrtka »Disston« na svoJim motornim lančanim 

pilama upotrebijaya . tri vrste pilnih 
Straddle-, Leader- i Chisel-type (skraćeno 
C tip). l2;nijet . ćemo i njihove osebine. 

Slika 3.. - Pilni laniJ-C »Leader« 

lanaca: 
S, L i 

»Str a d d 1 e«-tip .je pilni lanac koji Jas1 na 
v.qdilici bez. utora,· daJde; sa ·-raskrečenim zupc>ima 
:-rezača, polučistača (polurezača) i čistača, te· spo,jnih 
_pločica koje zupce međusobno vežu. Poredak zu
baca -.u lancu složen je u sistem: desni rezač, desni 
�istač, lijevi r�ač, lijevi č1sta�, desni rezač, srednji 
r�tač-, lijevi. rezač i t. d .. Ovaj· pilni lanac služi 
11:.od modela D0-100 za rad pile sa jednim čo
vjekom. 

· »L e a de r«-tip je pilni lanac koj<i; dolazi -na 
·vodilicu s utorom. Sistem zubaca čine: rezači <le
mi i lijevi, polučistači desni i lijevi, te sred'nji 
nstači, a svi su međusobno spojeni ka,rikama. (Sli
ka 3). Ovaj ,se pilni lanac upotrebljava kod oba 
-opisana modela. Širina propiljka iznosi 10 mm. 

»Ch i s e  l«-Lp je pilni lanac osobitog sastava. 
(Slika· 4). · Ima vrlo malo' zubaca, a ·ipak reže 

"brzo „

'i g1atko. -Svaki zubac sastoji se 0iz aktivnog 
iuba rezač·a i tupog čistača. Rezač/ slijede u lancu · 
· r.:aizmjettce: desni, pa lijevi i u razmaku od 6 cm, 
a pred svakim ide desni, odnosno lijevi· čistač 

(11smjerivač). Dul1ina rezača je 17 mm, a širina 
6 mm. Širina propiljka iznosi 12-14 mm. 

Zu'b rezač djeluje, na drvo kao dlijeto, skl-iže 
SE! kroz dr;_,o s minimaln:im udarcima i otporom, Da 
preduboko ne zadire, priječi ga tupi čistač, koji 
ujedno čisti prostor pred njim i izba,cuje materijal. 

Slika 4. Pilni lanac »Chisel« 

Prerezani materijal, što ga ovaj lanac izbacuje, ne 
s�stoji ,se iz krupne i sitne piljevine, već iz čitavih 
ivera, odnosno strugotina. Kod poprečnog piljenja 
strugotine su iveri od 12-14 mm širine, a drugi 
više ceritimetara (Slika 5). Pri piljenju u uzduž-

' 

rtom smjeru strugotine su slične talašiki (drvnoj 
vuni), prošječne širine 6 i više mm, a duljine po 

. više desetina centimetara. 

Oštrenje rezača vrši se specijalnom turpijom 
rornbičnog presjeka, s kojom se oštre dvije rezne 
plohe skošene pod kutom od 45°. One čine vrh 
va11jskog ugla zuba ,oštrim. Nož zacrtač imade kut 
od 6° oko 1/a2" = 0,8 mm), a bočna skošenost zuba 
iznosi 3°. 

Prednc1st pilnog lanca »Chi:sel«, osim brzog re
zar.ja, očituje. se i u· tome što, stvarajući strugotine, 
a -ue piljevinu kao drugi lanci, ne prlja motor i 
dijdove ostalog mehanizma. 

Komparativni efekat_ rada novih pila »Disston" 
u .našim sječina_ma, kao i njihovu ekonomičnost 

Slika 5. ---:- Strug�tine i iveri kod poprečnog piljenja s 
lancem »Ch:,sel« 

' 

sp1am ostalih pila, moći ćemo iznijeti tek poslije 
du:ieg terenskog ispitivanja. Sudeći po dosadašnjem 
radu civih pila, čini �e da će rezultati biti pozitivni. 



A NTE /URA GA : 

Neka o pro iektovan iu  
nam ,ešta ia 

pro izvodn i.i' 

Oblid' i sti.lovi namj eštaj a odraz su civilizacij e 
i• kuit114fn og_ 'napr etka vr1;II1ena i drilštv a u ltoj em 
su nastali. Suv remeni $tilovi i ·oblici- ispolj avaj u 
težnju -za vrać�j e k funkcionalnosti, praktičnosti, 
a glatkim se plohama, uz zadovolj enj e higij_ enskih 
uvj eta, postizava estetski efek at. Nj egova vrijed
nost i , visina ovisi ugla:vnom o v rsti drveta, bo
gatstv u nj egove t eksture i o tehnici obradbe. N a
fa stiimb ena kultura općenito prilično zaostaj e, ra
di čega oblikov anj u i racionalnoj prcoizvodnh na
mj eštaj a, koj i bi i po cij eni i po formi · bio. pristu� 
pačan širok om sloj u  pQltrošača, treba prići s više 
odg ov ornosti i razumij-ev anj a. Stoga ć emo ukrat
ko r azm otriti naj važnij e momente iz toga područ
ja ,  radi upoznav anj a  opće situacij e u kojoj · se pro
izvodnj a i obHkov anj e namj eštaj a nalazi, da· bismo 
za ub uduće dob ili j asniju p erspek tiv u razvitka ov e 
neobično važne g rane naše narodne privrede. 

PROJEKTO VANJE NAMJEŠTA.JA 

U pr oj ektov anj u namj e štaj a naša p roizvodna 
poduz eća g otvo i nisu su dj elov al a. To se radilo 
po raznim bir oima , koj i nisu uv ij ek imali · u vida 
u specifične probleme i proizvodne mogućnosti po
j edinih poduzeća. Radi tog a j e  b ilo p c,teškoća, ka
ko u striktnom realizovanj u poj edinih p roj ekata 
til,kQ ·t u maksimalnoj racionalizaciji proizv pdnqg 
pr,oc .esa :, .. ;tadi pomanjk anj a, yisoko kvalific1ranog 
, J, , ,  • \ ' . • . ' ' • j 

1tr,učnog kadra· poduzeća nisu bila u stanj u, da 
sčriha: ·oonivaju �ove tip e namj eštaja. l1koliko bi 
l u:zela u>: rad ' neke .,,i;i.o_� e elemente, Koristi�a �i s� 
s_tarinf katalozi�a• ili na·crtima koji ne .. ocigova:taju 

dani;i.�nji'm. zal:;rtj �vima . TQ j_e . imafo z,a poslj edicu 
d,a se izrađivao� i j oš . se l,lvij ek , izrađuje, namj �7 

š,taj · k()lji j e  zas tario, ·�ak6 po tormi. talco i po na'.:. 

činu izradpe,J t{ u ve'&ini �lučafeva ,hi --pd :.Oj e'm n\
fe pristvp..;čan rad:nhn ljucih:na. Stoga ie neophod'

�Q , 
11µžn.c{ d� proj e�t<h.ra�fe 'bt1de ': '.uskiiđ�n9 .· k_ako

, s� · primjenQ'in . su:ttem�riih dostignuća - u , proizvod:: 
J1t,.nain,jgt�j a tako l '  sa želj ama !iam,ih " : ·POtrpša.č�)' 
prvens tveno vddeći računa o praktičnim . potreba
ma, higij enskim uvj etima i rai:novrsnosti u kom
binovanju. 

U dosadašnj em proj e ktovanju namj eštaja sma
tralo se obaveznim da poj edine garniture imaj u 
uvij ek ustalj eni broj komada. Tako, n. pr., svi ti
povi spavaćih soba imaju : dva kreveta, dva· noćna 
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ormanca, dva ormara (ili j edan trokrilrii) , psihu s 
ogledalom i stol sa 4 stolice. To j e  predstavlj alo j ed-
nu cj elinu, te je tako dolazilo u prodaj'4 i moglo se 
kupiti samo sve zajedno (cij ena je obično bila 
nepristupačna za šire potrošače) .  Krivo bi b ilo na,
č.elno osporavati takv o  projektovanj e· i proi;;vod
·nju, ali ne možemo mimoići, a da u današnjim 
uvj etima ne razmotrimo dobre i loše strane ta kve 
opreme stana.  Mi mQramQ iti i u toj grani d j,�lat
nosti uporedo s vremenom, tj . oblikovati predmete 

u interij eru, vodeći prvenstveno računa o udobno-
sti i . ,skladu koji trebamo postići, o racionalnoj 
proiivodnj i i mogućnosti izra dbe i prodaj e poj e
dinih pr�dmeta zasebno. · 

Ako tazmotrimo razv oj arhitektonskog obliko-
vanj a · uopče ' ( '°poseb no wgradnj u stambenih obj e
kata u posij ednjih _pedeset godina, vidim� ogroman 
napredak, na ročito u rješavanju problema uqQ� 
nosti i raci onalnog st�novanj a. To • ·nemi-;}p:yno za,.. 
htiie\ra .. i p_aralelaµ razvof .  .u, proj ektov.anj)l 1 ��ad-

, bi · namj ešt'aj,a. -' .�r�1:t1a · ;t�m�, " g aB_iit�r,e, · •h;a koj ima 
se uglavnom z asnfva 'iia ša· tipizaeiJa,.:.,, .i'J)'.b�aju�e
•m inovno dož iv j eti te melj ite ispr�,y'l1�;J�.b '�i-½'lp'r
•venstv eno tipizirani namj eš t�j , . �ji , :s,e,'. ��jS�i,:,{u · 
velikim količinama) proizvodi, bio · ski:ada;.n : :arfi.i
tektonsko-dekoratiynf .,uk�as fu_t';�pj era. ob-iwt�.,;v a
nje namj eštaja, 'i 'nj egov_o sv�t'a,vnj e u » ql?'tfr ' j e  
prema tome ozbilj an r opsežan, zadatak , ':kQji,i je 
neposredno vez an s izgradnjom stambenih obj e
kata .  Radi ne usklađenosti tih dv aj u dij elova j edne 
cjeline, radi neelastičnosti u formiranju » tip a-« i 
konvencij alhosti broj a njihovih komada , ob lika i 
dimenzij a bilo j e  slučaj eva 'da j e  novo izrađen 
stan bio ptemalen ili prev elik da primi u svoj e 
prostorij e ov a:kve garniture namj eštaj a. Ukolikq 
se i uspij e smj es titi nije ni p:otrebno naglaš avati 
o neskladu· koji vlada u tako namJ eštenoj sobi. 
Iz svega slij edi da novi namj eštaj mQra ' odgova
ra ti mnogim uvj etima, a prij e svega da j e  prakti'
čan i lij ep, a po cij eni pristupačan širOikim ma

sama potrošača. Garnitur·e onakve kakve smo spo
menuli, a koj e, se izrađuj u već veoma dugo bez 
znatniijh ' izmj ena, nisu zadovolj.ile ovim zabij e
vima uglavnom iz · ovih razloga. 

I. zato što su se sastojale. · 1iz određenog broja 
komada koj e je kupac morao uzeti, _ bez obzira 
da li su mu potre bni ili ne, 

II. što j e  nj ihove oblikovanje većinom bilo ·uka
lu pljeno, orij entirano na previše jednostavn� 
forme i jednoličnost u vrsti i boji drveta. Jed� 
nom riječi, nisu bile iskorištene· sve · raspolo
�iV'e mogučnost i 



• · · Stan kao ,tjeluia 4-eba da čovjeku p-ru!i osjeća.j 
sklada i intimnosti, a da •UZ to postoji i mogućnost 
da taj isti namještaj može i u drugačijem pro
storu biti skladno razmješten. Radi toga' se obliko
vanju pojedinih ' dijelova namještaj a mora prila
ziti sa stanovišta praktičnosti, sv�odnosti i mo
gućnosti svestrane prilagodljivosti poj edinih dij e
lova, kako bi u raznim prostor ijama i kombinaci
j �a dj elovali skladno. 

PROIZVODNJA NAMJEŠTAJA 

· Korište nje tehničkih dostignuća je važan uvj et 
za raieionalnu · proizvodnju suvremenog namj eštaj a. 

Neka naša poduzeća savladala su mnoga od tih 
koja su u svij etu poznata .. Lij eplj ene s domaćim 
sintetskim lj epilima (naj racionalnij e se pokazalo 
karbamidno) za koj e su potrebni naročiti uređaj i, 
zatim propisno razmj e šten strojni park, rad po 
la,nčanom sistemu proizvodnj e, čime se postizava 
povećanj e .produkt ivnosti, sve su to novij a dostig
nuća tehnike u našim poduzećima. Usavršavanj i
ma se omogućava izradba »kalendara proizvodnj e« 
po koj em  rukovodstvo može u svakom radnom da
nu i satu, na svakom radnom mj estu i svakom 
pr,oizvodnom odjelj enj u ustanoviti stanj e u pro
izvodnji. · om·ogućen j e. uvid u čit_av tok pro
izvodnj e, a time i blagovre mena intervencija 
na mj estima zastoj a. S tim se postizava da 
proizvodni proces bude podređen kontroli ru
k<>vodstva i nema opasnosti od prekomj ernug 
pagomilavanja na poj edinim radnim mj estima 
i odjelj enj ima. Time ništa nij e prepuš teno 
slučaju, kao što se događa u mnogim podu
zećima, gdje to možda ponekad uvjetuju · i 

. obj ektivne poteškoće zb og oskudne tehničke opre
me i pomanj kanja stručnog kadra. Me.đutim, ooe
�ina, svojstvena skoro svim poduzećima, sastoji se 

u tomE; što kvantitativno povećanje  proizvodnosti 
nije praćeno odgovaraj ućim kvalitativnim pobolj
šanj em. Glavni razlog sl abom kvalitetu namje
štaj a, koj i izrađuju naša p oduzeća, jest u težnj i 
j edino za količinskim izvršenj em planova, ne vc
deći računa pritom o važnosti kvalitete. Negdj e 
je tome . kriva slaba radna disciplina, tako da su 
radnici prebacivali svoj e  norme jedino na uštrb 
�yalitete. Negdje nije vođeno računa o pravilnoj 
raspodjeli stručne radne snag�, -i o njezinom si
stematskom usavršavanju. Cesta 'f>romj ena radnih 
mjesta vršena j e  bez potrebe, što također onemo
gućava specijalizaciju i usavršavanje na j ednom 
radnom mjestu, a ujedno stvara smetnje u samom 
kontinuiteta • proizvodnog proc·esa. Važan uticaj 
na kvalitet proizvoda ima radna sposobnost stro
jeva. Većina naših tvorajca posj eduje dovoljan broj 
v_�_ll:� m..,oderni� . mašina radilica. Međutim, nj i
hov razinj ešta :..... što smo već spomen_aji - nije 

svugdje pravHno provođen. S tim ma!!nama -rukuje· 
uglavno� priučena radna snaga, ko ja nedovoljno · 
poznaje sam stroj, a da i ne govorimo o njegovom 
brušenju i popravkama. Gotovo ni u jednoj tvo r
nici nije postavljen dovoljan broj stručnjaka za 
brušenje, održavanje, i nadzor nad tim strojevima. 
Radi toga ni najsavremeniji stroj evi ne mogu dar
ti kvalitetne izrađevine. 

Ustaljenj e radnika na pojedinim radnim mje
stima (strojevima) i njilovo s-istematsko stručn0 
izobražavanje moglo bi za kratko vrij eme pobolj
šati situaciju. Uz to j e  veoma važno da na poj e
dinim strojevima rade lj udi s prirodnim sklono
stima prema tim operacijama, prosto da se za naj
važnij a mjesta biraju najbolji, ali da i nj ihova ma
terij alna naknada bude u srazmj eru nj ihove odgo
vornosti . Veoma važan faktor u · proizvodnom pro
cesu, i od presudne uloge, kako na kvalitet tako i 
na sigurnost u proizvodnj i :  j esu  nacrti. Oni bi tre
bali biti razrađeni za sva radna mj esta, dok bi za 
koordinacij u služio ' jedan detaljni nacrt u centrai -

nom dij elu koji bi bio na uvid svima. Međutim, 
tome dosada u našim poduzećima nij e pridavana 

skoro nikakva važnost. Radilo se prema navikama, 
empirijski, što j e  nekad . prouzrokovalo poreme
ćaj e u samoj proizvodnji, j er se pojeddni elementi 
nisu mogli složiti. O svim spomenutim faktorima 
ovisi kvalitetna izradba namj eštaj a, p a  se nužno 
nameće pitanj e, zašto j e  namj eštaj j oš uvij ek tako 
lošeg kvaliteta, kada su uzrokom ugla.vnom su
bj ektivni faktori, čij em bi se rješenju moglo p ri
ći bez ikakvih poteškoća . 

O LOKALNOJ PROIZVODNJI 

U poslj ednje vrij eme poj avljuje se na tržištu 
sva litetnij i namj eštaj uglavnom iz lokalne proi z..: 
vodnje, ali j e  ovaj po cijeni još manje pristupačan 
širem sloju potrošača. Osnovna slab ost koj a_ se za
paža j est težnja za, raznim nepotrebnim ulj epšava 
njima, ukaluplj enj ima u garniture, strogo prop1-
sanim (uobičaj enim) dimenzij ama, koj e se ne mo. 
gu svugdje  skladno smj estiti. Ne vodi se računa o 
stambenom problemu, koj i se ne može m imoići kod 
formiranja namještaja. Iz svega rezultira da naša 
lokalna industrij a, koj a  bi zaista mogla dati suvre
men namještaj i udovolj iti ],{ako praktičnim tako 
i !=!5tetskim zahtj evima našeg vremena, ide pute� 
staroobrtničkog načina rad.a, kako u formi tako i 
u primjeni tehničkih dostignuća. Radi toga namje
štaj poskupljuj e i postaje nepristupačan većem di
j elu potrošača. 

-Naidalj e se može opa�iti da nema suradnje iz
među na ših većih poduzeća i loikalne industrije; 
koja  bi bila neophodna i od velike koristi, naročito 
za lokalna poduzeća. Lokalna industrija većinoui. 
izrađuj e namještaj empirijski, bez suradnj e arhi
tekata i vj eštih stručnjaka koji bi samo savj etima 
mogli mnogo pomoći. Radi toga su prizvodi · istog 

. 
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kvaHteta i izgleda mnogo skuplji (jer su. rađeni 
mnogo primitvnijim načinom) nego predmeti izra
đeni u većim tvornicama. To je rezultat kako 'Sti
hije u oblikovanju tako i u tehničkom rješavanju 
detalj a, profila, neusklađenosti proporcija i na
mještaj a kao cjeline. Ljepši namještaj koji se u 
posljednje vrijeme počeo viđati nije tekovina 
stvarnih tehničkih dostignuća u proizvodnji, nego 
pritisak potrošača, koji traže kvaHtet. Pod takvim 
su uvjetima poduzeća bila prisiljena da rade bolji 
namješta,j, ali je nastupila nesrazmjenost u cijeni. 
Razlog je tome što se nije težilo racionainom rje
šenju toga problema, već se je,dnostavno upotre
bilo kvalitetnije drvo (furnir i ostali sk�pocjeniji 
materijal). Mjesto parene bukovine upotreibljen je 
jasen, trešnja, kvalitetni orah. Možda je !!ešto 
bolje politirano i preciznije izrađeno, ali tim nije 

STRUČNI ISF"-.,T.I. I 
----------

Kod Glavne Uprnve za šumarstvo NiRJH u Zagrebu 
održani su od 9.-.:..16. VITI. o. g. stručni ispiti ·za mlađe 
šumarske inženjerre i tehničare. 

Uspjeh na ispitima pokazao se veoma slab, jer je 
kod lnženjera položila svega 46°b, a kod tehničara 22 % . 

Koji su razlozi ovaikvpm neuspjehu? 
Analizu mora•rrio provesti zasebno za šum. Inženjere 

i zasebno za šum. tehničare, jer su prv: po školskim 
kval.f-kacijama 1:-iomogeni, dok su dru!!)l - šum. teh
ničari - i po kvalifikacijama i po praksi bili hete.ro
gend. , · I 

Kod šum. inženjera raz:lozi neuspjeha su uglavnom 
dovjailc:: slarbo spremanje samih kand1data i nepravi,1-
no shvaćanje nadl-ežnih starješina, koj,i nisu o kandida
t:ma vodili brigu i omogubli '.m da prije i.spjta prođu 
kroz sve po·slove svoje struke. N. pr. jedan je zapao u 
planski sektor, gdje je, što se terena, tLče, upravo za
hirio. Dru.gi je dosp:o u neko· centralno nadleštvo, gdje 
nije imao n:ikakvog kontaikta s. praktičnom izvedbom, 
sa operativom. Pogrešnost ovakve prakse 'bila je očita„ 
ier se nij,e vcd lo ,računa o tome, ·da se kandidatu prL 
p['avniku omogući potrebno sticanje prakt čnog ·�slku-
stva. 

Drugačije stvar stoji sa šum. tehn1ičarima. ·Već .u sa
m.om programu za polaganje stručnog isp.1:ta, za mlađe 
šum. tehničare javlja se bifurkacija gradiva: a) za 
kandidate šum. biološke specijalnost; i 'b) za kandidate 
šurrisko-tehničk:,e specijalnosti. Iz šum. tehničke speci
jalnol,t'., t. j. iz resora Glavne di,rekc:je drvne indu.,. 

strije, bilo Je 6 �and:idata, od_ikojih je 1 dob o popra,.,. 
vak iz. jednog predmeta, a ostalih 5 je palo. Uspjeh 
ove specija,l'nosti je. prema ;t,ome, posve negativan. 

Prije nego što bismo govorili o uzrocima ovako 
totalnog neuspjeha, treba uočiti nešto drugo. Među 
kandidatima ml. šumarskih tehničara b:li su: 1 apso,1-
vent ·šumarskog fakulteta, 2 tehničara apsolventa šus 
marskog tehnikuma i 9 kandidata· s osnovnom školom 
bez ikakvih ,stručnih šlJ.mla ili kurseva. Jasno je, da se 
ta razlika očitovala i na ispitu. S druge strane, istina 
je da je i bez propisane školske kvalifikacije moguće 
doći do zvanja •šumarskog tehničara, ali u tom slučaju 
treba dotični da je i.znad, prosjeka svojJh drugova,, d'a 
se u dugogod:šnjoj praksi izgrađ vao stmčno, tako da 
je stekao opću i stručnu naobrazbu adekvatnu onoj. 
koju daje škola. Na taj je način dana mogućnost pri
rodno nadarenim pDjedincima da se obrazuju i zauzmu 
odgovarrajuće položaje u struci. , 

postignut željeni cilj. Bez obzira, ,. na �m�ute 
nedostake, lokalna je industrija, i naročito zadruž-,. 
ni obrtni sektor, u kvalitetu· izradbe znatno na,· 
predovao. Radi te činjenice poželjna je veća su
radnja između svih' poduzeća koja proizvode na• 
mještaj s ciljem da se uzajamnimsavjetim:a postig�· 
rfe veća produktivnost i bolji kvalitet, 

Prema svemu iznesenolJl m<>že se zaključiti da 
uzroke loše kvalitete i slabog izbora. namještaj� 
nije tako jednostavno ukloniti, ali se također može 
reci da u tom smislu dosada nije ni bilo· o:2:biljn1h 
pokušaja .. Ak,o sva naša poduzeća budu sistematski 
rješavala taj, i:>roblem, ka½o . post«;!penim usavrša
vanjem formi tako i kvalitetom izradbe, primje
njujući tehničJrn dostignuća, rezultat ne će izostati 
a naši će radni ljudi dobiti veći iz.bor, ljepšeg, 
praktičnijeg i kvalitetnijeg namještaja. 

što se t,če ik.andilda,ta 1iz drvne industr'j�, oslm jed
noga koji ima lugarski ispit položen sa odličnjm uspje
hom, ni jedan kand dat nije pokazao da j� :st�ao neko 
sol-dno znanje u struci i općoj naobrazbi da bi zas1užlo 
da nosi zvanje -šumarskog tehničara. štoviše,: ovi 
kandidat: nemaju čak nikakvih uslova da · materiju 
ispata svladaju. U uzgoju i uređ:vanju šuma, kao, i 
geodezJji i š,um. građevinarstvu, nisu pok,&zat ni naj
tlementarnij_e znanje prosječnog lugara. U iskorišća
vanju šuma pokazale su, osim jednoga koj;_ rad. na ek
sportu, uSiko znanje šumskog škr',1bana, - odnosno ma� 
nipuJanta. 

Analizirajući uzrcke neuspjeha, možemo postaviti 
pitanje zašto Je uopće došlo do ;razvrstavanja ov-h 
sluzl:ienika u zvanja za koje nemaju ni školske' ni 
praksom stečene kvalifikacije, pa ne pružaju nikakvu 
garanciju da bi ,svo�om prirodnom -nteligenc.jom i 
marljivošću mogli ovaj manjak nadoknaditi. Radi toga 
bila bi dužnost DIP-ova,. da provjere ko po sposobno� 
stima pokazan.m u p�k.tičrio'm radu, teoretsko; srprem'i 
i pr,rrv-:nom inte1:gencijom do.sta može dostići p◊treb� 
nu spn:mu za šumars�og tehnčara i da samo · talko.vQ 
�and date, �ada se d9:br9 spre1:0e, upućuJu. n,a struč_ni 
i.spit. Na taJ b_ se n-ac1n •zbJeglo nepotrebno raslpanJe, 
kako novca za, putne troškove kand,data i honorare 
isp�tne kom ,sije,. tako rl uzaludni napor, kandidata, rkoji 
za to zvanje ne _mogu oqgovarati ni po svojoj strµčnoj , 
sprremi, ni :P? svoj.m prakti:čni:m ·sposobno•stima. . .. 

Drug. uz,rok neuspjeha je jednostrana i nedovoljna, 
praksa. Tehničar šumsko-tehničke specijalnosti mi:in 

· poznavati b-t šume i šumskog gospodarenJa, iako ne u 
tolll;{Oj mjeri koliko se .to traži od šumarskog tehničara· 
biološke specijalnosti. Da i u ov.m disc:iprlinama, a ne 
samo u· :i�kor.šćav�nju šuma, ��kne oisrwvne J?OJ�ove, 
trebalo b1 kad1datima omoguc1ti da provedu 1z\l'Jesno 
vr-jeme prakse i na šumaTijama kod uzgojnih i taksa· 
c.onj:-i .radova. Manje ili više svi su' ikandldati bUi sla
bi u geodeziji i šumskom građevinarstvu, jer nlsu , biU 
na praksi u građevinskim sekcijama, iako su im podu
zeća (DIP) tu praksu larko mogla omo,g,ućlt�: , 

Za budući isp.tni rok (u studenom) svaiko nase drv.: 
no indu1striji'ko poduzeće, kao 11ad!1ežn; star1eš�na ko.ji 
je i po Pravilniku .o stručn.m ispitima (Služ.b. Kst i�r, 
31/4-8) dužan ·br ntllti se i omoguć:ti svestranu 'praksu 
pri,prarvnicma, treba da to doista, i u Štvarnoti provede 
i da provjeru. znanje kandidata 'prije nj-hovog pristupa• 
nja i:.spJ.t-ma. · . 




