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GODINA II

Ihg. ZDRAVKO CADEZ:

ZAGREB, KOLOVOZ 1951.

Iskoristavanje pilanskih otpadaka u proizvodnijitanina

U mehani¢koj i kemijskom tehnologiji drveta
upotreba otpadaka je danas mnogovrsna. Otpadak
jedne industrijske grane vrijedna je sirovina za
drugu granu. Prema tome, ni drvni se otpaci ne
mogu viSe smatrati samo kao gorivo drvo, veé
kao industrijska sirovina. U taninSkoj industriji
znadaj pilanskih otpadaka stalno raste. Zbog po-
manjkanja taminskih sirovina znatan dio te indu-
strije morat ée se preorijentirati na iskoriscava-
nje vecih koli¢ina otpadaka. Kod nas se kemijsko
iskoriS¢avanje otpadaka hrasta vr$i samo u tanin-
skoj industriji. Prema tome bi se u pilanama i svim
ostalim granama mehani¢ke prerade hrasta mo-
rali ovi otpaci u potpunosti odvajati.

Prije drugog svjetskog rata pilanske otpatke
su koristile u Evropi samo naSe tvornice u Beli-
S6u i Durdenovcu, te jedna tvornica tanina u Sved-
skoj. Kakva je upotreba pilanskih otpadaka danas
u svjetskoj industriji tanina nije nam poznato.

I. OTPADNO DRVO PILANA

Pilane primaju na preradu, kao sirovinu, pi-
lansku oblovinu. To su Sumski sortimenti, klade
ili trupci, dimenzionalno i kvalitetno sposobni za
daljnju preradu u Zeljene vrste piljene grade.

Oblovina, kao &to samo ime kaZe, valjkastog je
oblika, a sva pilanska grada u pravilu je oblika
paralelopipeda (kvadra). Radi toga se u pilanskoj
preradi oblovina ne moze idealno iskoristiti. Pita-
nje iskori§éenja Oblovine na pilanama je ustvari
pitanje kvadrature kruga. U jednu kruinu plohu
odredene povriine ne mogu se ucrtati ¢etverokut-
ni oblici iste povrsine. To je vaZan razlog, uz osta-
le &isto tehni¢ke uvjete prerade, da se na pilana-
ma postiZe relativno niski procenat iskoris¢enja
trupaca. Znatne koli¢ine drveta kod pilanske pre-
rade otpadaju, a to ima vaZan uticaj na rentabil-
nost poslovanja.

Procenti iskoriSéenja na nadim pilanama za
glavne vrste drveta kre¢u se u slijedeé¢im gra-
nicama:

kod hrasta od 40—48%b
kod bukve od 45—55"%
kod ostalih tvrdih listaéa od 50—60%/0
kod ostalih mekih lista¢a od 50—58%0
kod &etinjada od 62—64%0

Ovi su procenti izratunati na bazi odnosa je-
dinice mjere ispiljene oblovine i proizvedene pi-
ljene grade (obrubljene i neobrubljene). Da se do-~
bije totna koli¢ina otpacnog drveta kod pilanske
prerade, mora se procentima iskoriS¢enja joS pri-
brojiti obavezatna nadm jera, koju ima piljena
grada i rasip (kalo), koji nastaje u proizvodnji. U
praksi se kod nas uzima, da nadmjera rezane gra-
de lista¢a u debljini i Sirini iznosi oko 12—15%b,
a rasip oko 5% proizvodene koli¢ine. Kod &eti-
njata su ovi procenti nizi i iznose oko 8%. Prema
tome, ako se postizava iskoriS¢enje -kod hrasta
od 45%, ne ¢e iznositi otpadno drvo 55, veé se
ta koli¢ina umanjuje za nadmjeru j rasip. Kako
nadmjera i rasip iznose oko 20% to ¢ée u naSem
sluéaju koli¢ina otpadnog drveta biti svega 35%.

Prema iskustvima naSe pilanske industrije u
otpadnom drvetu imademo !/2 otpadaka i /2 pi-
ljevine. U nastavku éemo razmotriti samo hra-
stove pilanske otpatke, koji se jedini
upotrebljavaju u naSoj taninskoj industriji.

Otpatke sa¢injava drvo, koje na radnim stro-
jevima ostaje neiskoriSéeno zbog loSeg kvaliteta
i neuzuelnih dimenzija. Otpaci napadaju kod ga-
tera i tra¢nih pila u manjem dijelu, a kod kruznih
pila za uzduzni'i popreéni rez (fine i grube kraj-
¢arice i paralice) u vecem dijelu.

II. VRSTE PILANSKIH OTPADAKA
Prema tome, od kojeg stroja radilice drvo ot-
pada, svrstavaju se pilanski otpaci uglavnom u tri
vroste. U naéim pilanama ¢&etinjada te_ se tri vrste
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otpadaka vidno razlikuju po obliky i imenima.

Medutim, kod pilana listaca determinacija i k1a51-

fikacija otpadaka nije uomca]ena po, vrstama.: ‘U

‘tim pilanama sve vrste se mueéa)u i tretmra]u §

zajedni¢kj kao otpadak (»paprikasc).
* Na$a struéna terminologija do danas nema je-
dinstvenih naziva za vrste pilanskih otpadaka, U
struénoj literaturi susreéemo razne nazive za istu
vrstu kao i iste nazive za razne vrste otpadaka.
U praksi na pilanama Zive opet drugi nazivi, razli-
¢iti prema pojedinim nagim krajevima. U ovom
¢lanku uzeti su nazivi otpadaka prema Ugreno-
vicu, po kojem se otpaci dijele na:

1. okorke

2. porupke

3. okrajke. :

_Médu otpatke spada jo§ treSée i. otesci, koji
nastaju kod otesivanja trupaca ‘prilikom namje-
Stanja u gatere i tra¢ne pile. Tu vrstu otpadaka ne
uzimamo posebno u razmatranje. To su male ko-
li¢ine. koje su veé¢ obuhvacene procentom rasipa,
a za ekstrakciju trijeslovine nisu upotrebljive zbog
neéisto¢e i velikog dijela bjelike.

a) Okorci
Pri piljenju trupaca na osnovnim strojevima

(gateri i tra¢ne pile) otpadaju s oboda komadi u
prosjeku sliéni kruznom odsjeé¢ku ili isjecku, pre-

ma tome, da li imadu jednu ili dvije piljene po-
vriine. Ovi se otpaci nazivaju okorci: U prvom slu- -

¢aju s unutarnje strane okcrak ima ravni rez pile,
a s vanjske strane je zaobljen i ima koru (kod

vrsta drveta kojima se ne skida kora u Sumi). U

drugom sluéa]u, okorak s dvije piljene povrsme Za-
hvacéen je rezom pile s obje strane kroz cijelu du-
Zinu ilj samo mjestimiéno.

Okorci napadaju kod oitrog rezamja (rezanje
skroz), kao i kod prizmiranja (povratnog rezanja)..

Kod zrcalnog i tangencijalnog nadina rezanja (kar-
tje i dlagramskl naé¢in) ne dobivaju se okorci. Kod
oStrog rezanja ‘trupaca dobue se manje okoraka,
a kod prizmiranja vise. Na okorke otpada kod
tvrdog drveta od 5—8% ispiljene oblovine ili oko
30% od ukupno dobivenih otpadaka.

b) Porupci
" Porupei ‘su dijelovi piljenica koji otpadaju ma

pomoc¢nim- strojevima za popredni rez kod izrade’
raznih pilanskih sortimenata, nakon osnovne pre-

radetrupaca. To su komadi raznih dimenzija, ko-
ji- se dobivaju ‘rezanjem drveta okomito na smjer
drvnih vlakanaca, dakle, poprednim prereziva-

njem. Om napadaju kod svih -vrsta kruznih pila
rubilica:

Porupci nastaju uslijed potrebe popre¢nog pr‘e-:‘

rezivanja sortimenata na odredene duzine, ili iz-
rezivanjem pojedinih kvalitetnih grijeSaka u dr-
vetu. Trupci se izraduju uvijek s propisanom nad-

mjerom' u duzini koja se odrezuje kod - piljenih
sortimenata ’s krajeva, odnosno s.c&ela-piljene ro-
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be. To redovno dimenzioniranje piljéne; robe po

duzini daje’ glavnu kohcm“u pornbaka Nevgsan'w 1
zbog dobivanja potrebmh duzina, vec i rqu ukla-
n]anja raznih grije3aka:u; drvetu, plljena, se roba’

mora’ 'obradivati na ‘str¢jevima za rubl]en]e Drvo*
se esto mora s krajeva prikrajati, jer je razbue-

no, raspucalo, trulo,- kvrgavo, okruzljivo itd.-Iste

sé kvalitetne grijeSke nalaze &esto po -cijeloj du-

zini piljenog-komada, te se moraju izrezivanjem

odstraniti.

Na porupku kod nas otpada kod tvrdog drveta
od 10—12% ispiljene oblovine, ili oko 50% od
svih dobivenih otpadaka.

<) Okra]cl

Dijelovi drveta koji otpadaju na kruznmn pila-

ma za uzduZni rez, kod daljnje obrade rezanog ma-

.-terijala nakon jzrade-na ‘osnovnim strOJewma na-

zivaju se okrajci. Oni ise 'dobivaju krajéenjém na
krajéaricama svih vrsta. Okrajci se skidaju s uze
strane neokrajéene piljene robe. Time se s-rezane
grade odstranjuju zaobljeni rubovi, ostaci plasta
trupaca,.te daje gradi pravilan oblik i Sirina.

Kod neokrajéene grade'imademo §iri i uzj-kraj:
To -dolazi uslijed toga, §to imamo i kod trupaca’
deblji i tanji kraj zbog pada promjera stabla od
korjena prema vrhu Obzirom na to, grada se mo-
krajéenja skida se zaobljeni dio u 1st03 jaéini *kroz
cijelu duzinu komada, te se dobije koni¢na roba,
s raznim Sirinama na krajevima. Kod paralelnog
krajéanja jatina okrajaka raste od uzeg prema S8i-
rem kraju komada” koji se krajéi.  Okrajéena roba:
je paralelna, iste $irine na cijeloj duzini. Kod ko-
ni¢nog krajéenja dobije se manja koli¢ina okraja-
ka za oko 1—1,5% nego kod pararelnog krajéenja.

Osim zaobljenih rubova rezane grade u okraj-

ke spada i ono drvo koje se odstranjuje krajle-
njem od polu ili potpuno gotovih sortimenata zhog
kvalitetnihgrijeé$aka ili dimenzionalnih razloga. U
te radove spada izrezivanje srca, bJehke, prozuklo-
sti, okruZljivosti itd.
_ Kao prosje¢ni praktiéni procenat uzima se da
na okrajke otpada kod tvrdih listaa oko “3—5%
preradene oblovine, ili oko 20% od ukupno do—f
b1ven1h otpadaka.*

III. PILANSKI OTPACI KAO SIROVINA ZA
PROIZVODNJU TANINA :

Kakvi se pllanskl otpac1 1skorlscuju kao ‘siro-
vina’za tanin? £ 4
~ U tvornicarna tamna koriste’ se samo hrastov1_
pilanski otpaci,’i to samo ‘one vrste’ otpadaka koje’
sadrze -dovoljan- procenat” trijeslovine za
ekstrakciju. Sirovine, koje sadrie manje od 2,5%:
Stavnih tvari, uz- danasnje tehnolsske procese w
naSim -tvornicama, 'ne ‘isplate se izluzivati. U ze-
mljama koje raspolazu s tdninskim ‘sirovinama bo-
gatim’ na S§tavnim tvarimd, uzima se ‘’kao krajnji

procenat’ upotrebljivosti -sirovina sa, 5°/o sadriara
trijeslovine. i




- Trulo-drvo, bjelika-i kora hrasta imaju sadrZaj
trijeslovine .ispod .2%. Prema tome, otpaci s veli-
kim dijelom truleZi, bjelike te kore ne odgevaraju
za luZenje. Sto je drvo starije i bliZe korijenu, od-
nosno perifernim. god(owma srzi, to je bogatije sa
Stavnim tvarima.: =

¢ Kod dobro sortiranih i prerademh (repanramh)
otpadaka procenat trijeslovine, prema provenijen-
ciji trupaca, kreée'se od 3—6%0. To znadi da je taj
Pprocenat gotovo isti kao j kod normalnog taninskog
drveta (cjepanica i panjevine). Proveniiencija dr-
veta, kao i vrste hrasta (luZnijak ili kitnjak), znat-
no utidu na sadrZaj trijeslovine u otpacima, od-
nosno njihgvu upotrebljivu vrijednost za ekstrak-
eiju. Radi ilustracije iznijet éemo podatke -izvr-
Sene kontrele na stovariitu taninskih sirovina kod
tvornice tanina u Beli§éu u 1948. godini (Tabela I):

TABELA L

; Tanin

Drvo prispjelo iz TcT V,l:;le g?‘?;‘ k \%:ge
Y% =0y 25 9,

a) Hrastovo drvo
Drmus Skela 4.2 26.3 15 4,2
Bielovar 43 26.9 2,3 4,4
Vrbanja 3,9 33.1 1,4 44
Spadva. 3.4 24.5 AT 33
Morovié 4.6° 22.5 A5~ A
Klenak 5.0 28.1 1.8 5.2
Andrijevcei - &7 343k 1,6 5.3
Cerna 4.6 31,1 1,6 5,0
Nova Gradigka - 45 40,4 2;1 - 5,6
b) Hastova panjevina
Kle$tevica 5.7 232 1.6 5.5
Jakovo Beémen 7.2 +26.7 1.7 073
Karakusa - hel O 27.3 1,6 7.7 -~

“ U vriiednosti 'pilanskih otpadaka  vaZnu ulo-
gu ima vrsta hrasta, niesovo woriieklo; dio sta-
bla iz koieg je dobiven, kdo i vlaga.

Uz sadrai triieslovine. knd taningkih pilanskih

otvadaka va¥nu uloou u iskori¥éeniu israiu i mnii- .

hove dimenziie.: Od dimenziia naivamiin  ulocu
igra debliina: U pravilu, du¥ina . $irina bilan<kih
otnadaka nikada niie takva da se ne hi masla vre-
raditi na stroievima za usitniavanie. Kada bi na3e
tvornice ‘tanina imale modesne stroieve.- ‘dovnlingg
kavaciteta za usitniavanie. svih vrata otvadaka,
ne bi dimenziie otnadaka bile nikakva smetnia
u. nroizvodnii. Tako duoo dek -se tvorniee ne nre-
orifentiraiu- potpuno ili dielomiéno za kori%tenje
otnadaka i dok se ne: osicuraiu notrebna. nostro-
jenia, mora. se voditj radima o dimenziiama otna-
daka.” U -danadnioi- prakei &esti.su sludaievi. -da
tvermice prime otpatke tanie od standardom od-
redenih dehliina na se fakvi, komadi .ne mogu
pravilno ;usitniti miti iskovisti. .

- Stavne tvari su koloidnog karaktera zbog &e-
ga ne mogu difundirati kroz stijenke bilinih sta-
nica i vlakanaca od kojih se sastoij drvo. Da bi se
trijesloying. iz biljnih: stanica mogla . otepiti, . od-

nesno izluZiti,“moraju se stanitne stijenke razbiti.
To se -najbolje 'postizava sjedenjem drveta ‘oko-
mito na Smjer drvnih vlakanaca, t. j. popreéno na
duzinu. -Tim se naéinom prekidaju drvni sudovi' i
najbolje omoguéuje prodiranje taninske éorbe .za
ekstrakciju, jer joj se otvaraju prirodni putovi
(drvnj sudovi) kolanja sokova.

NaSe tvornice tanina danas usitnjavaju otpatke
samo pomocéu ribeZa ili mlinova na udarni kriz
(dezintegratora). Nadini koji su se ranije upotreb-
ljavali za usitnjavanje otpadaka, kombinovana me-
toda s ribeZom i mlinom, kao i pojedinaéno- usit-
njavanje svakog komada na specijalnim malim 'ri-
beZima, nisu viSe u upotrebi. RibeZi (engl. Var-
lops) rade na .principu slobodnog pada ili auto-
matskog pritiskivanja drveta. na brzo rotirajuéi
bubanj s nozevima. NoZevi obiéno sijeku pod ku-
tom od 459 a ne dosiZu potpuno do podloge, . te
se uslijed- toga dogada, ako je drvo tanko, da ga
ne usitne u-komadiée od 3—5 mm, nego ga cijeloga
podvuku i propuste u daljnji proces. Nedovoljno
usitnjeno drvo pravi- smetnje u transportu usit-
njenog materijala i ne moZe se propisno izluziti.
Iz tih se razloga otpaci tanji od 10 mm ne . mogu
usfm]avatl na  ribezima. Kod -dezintegratora koji
su danas u upotrebi mora se paziti na donju i
gornju granicu debljine otpadaka. Ovi strojevi ne
usitnjuju pravilno otpadke tanje ed 5 mm, a kod
debljih od 80 mm gule se i, uslijed jakog otpora
drveta na lom, dolazi Cesto do zaustavljanja stro-
ja. -Glavna koli¢ina pilanskih otpadaka, s. wvrloy
malim izuzecima, kreée se unutar tih dimenzija,
(Ali to nije sluéaj kod ctpadaka furnirskih listova
i nekih druglh industrija.)

‘Dezintegratori usitnjuju drvo mehani¢kim uda-
ranjem. Uslijed sklonosti drveta da rade puca
tangenciialno nego popre¢no, dezintegratori ne da-
juridealno usitnjeno drvo za potrebe luZenja. Usit-
njeni materijal je igli¢ast (kao taékalice ili klinci
za: cipele) zbog Cega se vrlo tesko izluzuje.

Pored navedenog, ponavljam da . iz otpadaka
moraju bitj odvojeni svi oni komadi &iji je sadrzaj
tr1]eslov1ne ispod korisnih koli¢ina.. To je vaZzno
obzirem na mamoulacuu i transport otpadaka.
Sadrzaj §tavnih tvari u 'drvetu vrlo je mali prema
ukupnoj teZini i sadrZaju drveta i zato se mora
nastojati do krajnjih moguénosti da se za ekstrak-
ciju zaista otprema samo kvalitetno drvo. - -

IV, VRIJEDNOST OTPADAKA ZA LUZENJE
PO VRSTAMA

- Koje su vrste otpadaka najbolje ,za ekstrakeiju
prema njihovej razdiobi na okorke, okrajke i po-
rubke? .— U tvornicama tanina najbolje se isko-
ri$éuju porupci. Ako su dobro sortirani.i prera-
deni, bolji su i ed normalnog- taninskog. drveta.
Porupci sadrze malo bijelji i trulezi.. Cisti su, ne-
maju  kore, mahovine, zemlje niti- pijeska, &to
sve mnepovoljno uti€e .na tvornitke instalacije. i
kvalitet ekstrakta, a uvijek se nalazi.n taninskom
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drvetu. Jedino se kod pojedinih &elnih komada
porubaka nade pijeska ili zemlje kao ostatak vuce
trupaca ili Zeljeznih »U« i »S« spona koje se upo-
trebljavaju u svrhu spretavanja pucanja trupa-
ca, dasak i pragova. Porupci u kojima se nalaze
Zeljeza ne smiju se koristiti za ekstrakeciju.

Na drugom mjestu po kvaliteti nalaze se okor-
ci. Okorci redovno sadrze u velikom dijelu i koru
i bijelj. Okorci se mogu samo sortirati, dok stroj-
na prerada (reparatura) ne dolazi u obzir, jer je
tehni¢ki teSko izvodljiva i nerentabilna. Izuzetak
mogu biti samo debeli okorci od prvih trupaca kod
panja (oguzina).

Sortirani okorcj smiju imati najvise 30"/0 bje-
Iji i kore, dok ostatak mora biti zdravo drvo.

Na posljednjem mjestu u kvaliteti otpadaka za
ekstrakciju nalaze se okrajci. Kako je veé nave-
deno, okrajaka imade dvije vrste. U jednoj gru-
pi su okrajci dobiveni skidanjem zaobljenih ru-
bova s obiju strana grade, a u drugoj grupi se na-
laze ckrajci dobiveni odstranjivanjem kvalitetnih
grijeSaka ili odrezivanjem drveta zbog potrebnih
dimenzija. Prva grupa okrajaka, koja sadrzi za-
obljene ostatke trupaca, vrlo je lo8a za ekstrakeiju.
Tu se vrstu porubaka ne isplati reparirati (izuzev-
§i pojedine komade), te se jednostavno Skartira
Kod Zkartiranja se mora paziti da se odvoje kao
neupotrebivi svi oni komadi koji sadrze bijelji i
kore vise od 30%.

Druga grupa okrajaka je bolja za ekstrakciju,
Ako se pravilno sortira i reparira, ne zaostaje u
kvalitet; za porupcima. I ti okraici moraju imati
minimum 70% zdravog i debrog drveta.

V. SORTIRANJE PILANSKIH OTPADAKA

Navedeno je da za izradu taninskih ekstrakata
dolaze u obzir samo zdravi hrastovi otpaci u gra-
nicama odredenih dimenzija i odnosa bjelike i
SrZi.

Drugim rije¢ima, to znadi da je pilanske otpat-
ke, koji dolaze u obzir za taninsku industriju, po-
trebno prethodno struéno sortirati.

a) Sortiranje otpadaka po vrsti drveta

U pilanama, a narotito u velikim pilanama,
koje su glavni isporu&ioci otpadaka, uz hrast se
preraduju i druge vrste drveta. Cesto se istovre-
meno u pilani preraduju dvije ili vise vrsta. Radi
toga se medu hrastove mijeSaju otpaci druigih
vrsta drveta, ili se pak hrastovo taninsko drvo po-
gre$no odvoji i izmijeSa s ostalim otpacima. Tako, s
jedne strane, ili se mnogo taninskih otpadaka izmi-
jeSa u gorivo, ili pak, s druge strane, dodu medu
taninske otpatke vrste drveta koje ne odgovaraju
za tu svrhu.

U prvom se sludaju, uslijed neznanja ili ne-
paZnje ili loSe organizacije posla, dragocjeno hra-
stovo drvo baca u ogrjev, a u drugom sluéaju,

izazivaju se nepotrebne smetnje i potelkote kod.

produkcije u tvornicama tanina.
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Iz tih je razloga potrebno da se u pilani, kod
svakog radnog stroja, odmah odvajaju taninski ot-
paci od ostalih otpadaka. Kod utovara za otpremu
otpaci se moraju ponovno jo$ jednom presortira-
ti. Medu taninskim otpacitna mora biti samo hra-
stovo drvo. Ne smije se dogadati da se medu ot-
pacima koji se dopremaju u tvornice tanina nala-
ze uz hrast i bukva, jasen, brijest itd.

Naknadno sortiranje otpadaka, osim za tvor-
nice tanina, korisno je i za pilane. Medu otpacima
uvijek se nade i pilanskih artikala (najée3ée po-
pruge) ili komada koji bi se jo§ mogli iskoristiti
na pilani, a koji su pogre3no bateni medu otpat-
ke. U praksi su Zesti slutajevi da tvornice tanina
prime vagonske pogiljke otpadaka medu kojima
ima viSe drugih vrsta drveta nego hrasta. Isto ta-
ko, mnogo puta se dogodi da se u posiljkama ot-
padaka nadu znatne koli¢ine prvoklasnih sitnih
pilanskih sortimenata. Takvi se otpaci ne smiju da-
ti u proizvodnju u tvornicama tanina, ve¢ se mo-
raju ponovno sortirati.

Ovakvi propusti daju loSu sliku -0 poslovanju
pilane koja je isporutilac, izazivaju reklamacije i
sporove izmedu poduzeca, kao j suvisne troskove
i velike smetnje u tvornicama tanina.

b) Sortiranje pilanskih otpadaka po vrstama
otpadaka

Kod razdiobe pilanskih otpadaka u vrste usta-
novili smo upotrebnu vruednost pojedine vrste za
izluzenje trijeslovine, odnosno njezinu vrijednocst
kao taninskog drveta. Time smo do3li do zakljud-
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 iskori§éuju za luZenje sortirati i po vrsta-
ma. Vrijednost toga sortiranja otpadaka za pilane
je u postignuéu boljeg kvaliteta j cijene proizvo-
da. a za tvornice tanina u lak$oj manipulaciji i bo-
ljem kori§éenju sirovina. Ako je mogucée svu naj-
raznovrsniju pilansku gradu sortirati po vrstama
i klasi, moguée je i potrebno to isto uéiniti i sa
otpacima.

¢) Sortiranje pilanskih otpadaka po dimenzijama

Sortiranje otpadaka po dimenzijama potrebno
je zbog konstrukcije i tehnitkih uvjeta rada stro-
jeva za usitnjavanje otpacdaka u tvornicama tani-
na. Kada se naSe tvornice tanina osiguraju s po-
trebnim strojevima za usitnjavanje otpadaka (de-
fibratori ili dezintegratori), sortiranje otpadaka po
dimenzijama, kako je ve¢ spomenuto, bit ée ne-
potrebno.

Po dimenzijama otpacj se scrtiraju’ obzirom na
debljinu, $irinu i duzinu. Kod sortiranja otpada po
debljini mora se paziti da minimalna debljina ne
bude ispod 5 mm, a maksimalna debljina iznad 40
cm. Kod sortiranja otpadaka po dimenzijama naj-
vide ée 'se naéi takvih koji su pretanki, Obzirom



na maksimalnu dozvoljenu debljinu prakti¢ki ot-
patke nije potrebno sortirati, jer kod rezane gra-
de nema otpadaka koji bi pre$li tu debljinu. Izu-
zetni sluéajevi su kod ostataka pragova ili prizma.
Sirina se otpadaka moZe kretati u granicama od
2—40 cm. Kod sortiranja je potrebno pazitj samo
na donju granicu, t. j. da otpaci ne budu uZi od
2 cm, a gornja granica moZe se zanemariti, jer je
otpaci, uglavnom, ne dosiZzu. Duljina se otpadaka

mora kretati od 10 cm do najvise 1 m. Otpaci dulji

od jednog metra oteZzavaju manipulaciju u tvor-
nicama tanina i na pilanama.

d) Sortiranje pilanskih otpadaka po kvaliteti

Kod sortiranja otpadaka po kvaliteti moraju
se odvojiti svi oni komadj koji se sastoje od drve-
ta koje ima premaleni sadrzaj trijeslovine. Kod
otpadaka za ekstrakciju truleZi se uopée ne tole-
rira. Otpaci koji imadu tragove truleZi moraju se
kao neuporabivi odstraniti. Ako je trulez samo dje-
lomiéna, te se moZe od zdraveg drveta odvojiti,
takvi se otpaci daju na preradu (reparaturu). Bi-
jelj i kora toleriraju se do maksimum 30%o sa-
drzaja pojedinog komada. To znadi da otpadak mo-
Ze imatj do 30% bijelji i kore, a ostatak od 70%
mora biti zdravo drvo. Otpatke koji sadrze vise
‘od 30% bijelji i kore treba izlu&iti iz taninskih
otpadka.

Trulez, bijelj i kora vrlo nepovoljno uti¢u na
kvalitet taninskog ekstrakta. Njihovim se prisus-
tvom povisuju u sadrzaju ekstrakta ne$tavne tvari
i netopivi sastojci. To su majnepozeljniji sastojci
taninskog ekstrakta. Ovi sastojci najviSe smetaju
pravilnoj i korisnoj primjeni kojoj su ekstrakti
namijenjeni u industriji koZe. Veé samo zbog to-
ga, bez ostalih razloga, potrebno je sortiranju otpa-
daka po kvaliteti obratiti naroditu paZnju i posve
odbaciti preradu nesortiranih otpadaka.

VI. REPARACIJA PILANSKIH OTPADAKA

Hrastovi pilanski otpaci, namijenjeni za eks-
trakciju trijeslovine, moraju se prije otprema sor-
tirati. Ako se sortiranje pilanskih otpadaka wvrsi
kako to propisi zahtijevaju, znatna ée se koli¢ina
otpadaka morati odvojiti zbog kvalitetnih ili di-
menzionalnih razloga. U odvojenom drvetu nisu
svi komadi potpuno neuporabivi za ekstrakciju.
Medu tim otpacima &esto ¢ée biti takvih komada
koji su Skartirani zbog samo jedne grije¥ke. Skar-
tirani otpadak &esto sadrZi znatan dio zdravog
drveta, uporabivog za luZenje.

Da bi se mogao zdravi dio $kartiranog otpatka
upotrebiti za luZenje, 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 luZenje, t.]j.
trulez, bijelj i kora. Reparacija se otpadaka mozZe
vrsiti pomoc¢u strojeva ili ruéno.

Strojna prerada otpadaka vrsi se na malim cir-
kularima i traénim pilama ili mehani¢kim sjeki-
rama. Prema prilikama pojedine pilane ovi stroje-
vi mogu biti pokretnj ili ugradeni. Prema mjestu
gdje se vrsi sortiranje i reparacija otpadaka stro-
jevi mogu biti u pilanskoj dvorani, a i vani na
mjestu uskladiStenja ili utovara otpadaka. Rutna
reparacija otpadaka vr$i se obiénom sjekirom. Taj
se posao obavlja sjekirom lako i brzo. Otpaci su
redovito kratki komadi, te ih nije tesko po duZini
cijepati, da se odstrani bijelj, kora ili trulez.

S nekoliko podataka poku$at ¢emo dokazat da
je repariranje otpadaka potrebno i korisno. Kao
primjer uzmimamo jedan vagon od deset tona ot-
padaka. Uz postojece cijene, 10 tona pilanskih ot-
padaka kos$ta fr. tvornica tanina kako se navodi:

10 tona otpadaka po 364 Din. 3.640 Din. {1.)
Prosjeéni Zelj. podvozni stav za
10 tona po 120 Din. 1.200 Din.

Ukupno fr. tvornica 4.840 Din.

Ako otpacj nisu sortirani j reparirani, moze se
pretpostaviti da medu njima ima 50°% dobrog ta-
ninskog drveta, a 50°% bijelji, kore, truleZi i ne-
odgovarajuéih sastojina. Kod reparature 10 tcna
takvih otpadaka, uz gubitak prerade od 10%o, ostaje
9 tona koje se sastoje od 4,5 tona dobrog taninskog
drveta i 4,5 tona gorivog drveta.

4,5 tona otpadaka po 364 Din 1.638 Din.
Prosje¢ni Zelj. stav za 4,5 tona
po 120 Din. v R0A0RDin S

Cijena fr. tanina 2.178 Din. (2.)

Tvornica tanina ée od 10 tona nescrtiranih i ne-
repariranih otpadaka koji koStaju 4.840 Din (1.)
proizvesti gotovo istu koli¢inu taninskog ekstrakta,
kao, i od 4,5 tone sortiranih i repariranih otpada-
ka, koji kostaju 2.178 Din. (2.) Iz repariranih ot-
padaka dobit ¢e se bolji kvalitet ekstrakta, utrosit
¢e se 50°% manje sirovine, a za toliko ée pasti tro-
$kovi proizvodnje u tehnoloSkom procesu. U pilani
¢e ostati 4,5 tona otpadaka raspolozivih za druge
svrhe, koji bi kao izluZeno trijeS¢e u tvornici ta-
nina ostali bez narotite vrijednosti i primjene.
Razlika izmedu kalkulacije (1) i (2) od 2.662 Din.
je uSteda po jednom vagonu od 10 tona otpadaka.
ako vr$imo njihovu reparaturu. Od toga odbijamo
tro§kove repariranja, koji ¢ée iznositi u maksimal-
nom sludaju oko 1000 Din. po vagonu (5 radnika
po 200 Din.), $to znadi da ¢e usteda po vagonu iz-
nositi 1.661 Din. Ako uzmemo u obzir da je vri-
jednest repariranih otpadaka za luZenje ista kao
i normalnog taninskog drveta, onda se i cijena ot-
padka moZe povisiti od 364 Din. na 900 Din. po
toni. U tom sluéaju se usteda po vagonu poveéava
od 1.662 Din. na 4.074 Din. (1.662 + 4,5 t. X 536
Din)). Kod nas bi se godi$nji promet taninskih pi-
lanskih otpadaka hrasta morao kretati izmedu
4.000—5.000 vagona prema prorezu oblovine. Kod
toga prometa godiSnja uSteda bi se kretala u pr-
vom sludaju od 7—8, a u drugom sludaju od 16—20
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miliona dinara. U tim analizama nije uzeta u ob-
zir vrijednost ctpadaka za ogrjev, koja nakon re-
parature ostaje pilani na raspolaganje.

Do prednjih zakljutaka do§li smo na bazi -
njenice da danas u nesortiranim i neprepariranim
otpacima ima 50%o nevaljalog drveta za ekstrak-
ciju. Saca ¢emo izvesti istu kalkulaciju za repari-
ranje sortiranih otpadaka. To su otpaci s 30% tole-
rancije nevalijanog drveta, a 70% dobrog drveta za
ekstrakciju. Time Zelimo dckazati da nije dovoljao
o:patke samo sortirati, ve¢ da .je potrebno i kori-
sno i sortirane otpatke reparirati.

Od 10 tona sortiranih otpadaka s 30% bijelji i
Kore, 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 Wy e 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.

Odbivsi troskove repariranja (1000 Din), dobivamo

ustedu od 790 Din. U toj uStedi nije uzeta vri-

jednost goriva, koje ostaje kod repariranja otpa-

daka. a niti razlika u prodainoij vrijednosti nere-
pariranih i repariranih otpadaka.*

U prednjim analizama predolene su samo gru-

be orijentacione brojke rentabilnosti sortiranja i
repariranja pilanskih otpadaka, dok bi detaljne,
analize iskazale, bez sumnje, daleko vecée ustede i
koristi koje bi iz ovakvog rada imale kako pilane
i tvornice tanina, tako i nasa koZarska industrija
kao najglavniji potroSa¢ tanina.

VII. SUSENJE TANINSKIH PILANSKIH
OTPADAKA

Drvo je kao i svaka organska materija, izloZe-
no napadajima i razaranju od strane raznih na-
metnika. Do danas su poznate razne preventivne
i represivne mjere, pomoc¢u kcjih se u veéoj ili
manjoj -mjeri stvaraju nepovoljni uvjeti za razvi-
tak Stetcfina j time povecava trajnost i vrijecdnost
drveta. SuSenje je jedna od preventivnih mjera za
otuvanje drveta od Stetofina. Drugim rijeéima, su-
Senje je jedan od nadina konzerviranja drveta.
SuSenjem drveta ¢uva se sadrzaj Stavnih tvari u
njemu., a kroz to i njegova vrijednost za ek-
‘strakeiju.

Iz tehni¢kih razlega, kod taninskih pilanskih ot-
padka dolazi u obzir samo prirodno susenije.
Umjetno su$enje nije rentabilno za taj sortimenat.
Kod taninskih pilanskih otpadaka vazno je u pro-

* (Op. ur. Citavu kalkulaciju rentabilnosti reparira-
nja otpadaka autor zasniva na pretpostavei da bi
repariranje 1 vagona otpadaka stajalo samo 1.000_ di-
nara. Smatrajuéi ove troskove preniskim, urednistvo
ne usvaja autorovu kalkulaciju, veé¢ je iznosi pred
¢itaoce i prakti¢are da oni o tome donesu svoje mis-
ljenje i kona¢ni sud na osnovu provedenih pokusa).
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cesu sulenja. od dendrologkih osebina . satu-
vati samo boju drveta. Potrebno je sprijediti da
drvo- ne pocrni, jer to utie negativno na kvalitet
taninskog ekstrakta. Pored toga, potrebno. je oéu-
vati kemijski sastav drveta. Osujetiti se mora sva-
ki direktni ili indirektni uticaj na smanjenje pro-
centa trijeslovine u drvetu.

Zadatak . suSenja je smanjiti procenat inbicione
vlage i stani¢nih sokcva u drvetu, te otuvati drvo
od ponovnog moéenja. Preporuéa se brzo su3enje,
bez obzira Sto ono jzaziva utezanje, vitoperenje i
pucanje drveta. To ne umanjuie vrijednost tanin-
skog drveta, kao $to je sluéaj kod prebrz~g suse-
nja ostalog tehnitkog drveta. Kod naglog su3e-
nja na taninsko drvo sa teoretskog stanovi$ta ne-
gativno utife okorjelost. TUslijed prekida toka
vede zbog naglog suSenia zapeku se i otvrdnu
vanjski diielovi, a unutrasSnijost ostaje vla%na od
vezane i nevezane vode, koja se vrlo teko osio-
bada, jer joj je izlaz iz drveta zbog okorielosti
soriieden. S praktiénog sledidta okorielost je bez-
naéajna krd taninskih pilanskih otvnadaka, jer, ob-
z‘rom na nithovu voluminoznost i suSenje u hrpa-
ma. moZe zahvatiti samo neznatan procenat poje-
dinih komada.

Upotreba mokrih. nenroswienih otnadaka niie
racionalna za ekstrakeiju. Otnaci kada izlaze iz
pilana rednvito su mokri. Neorovrdliivo ie da se
t o*naci ndmah izlumiu. Oni se moraiu sakunliati
i uskladigtivati na pilanama i u tvornicama tani-
na, te ohi*no nrode dulie vriieme Aok dodn na red
za i7zInZivanie. U pravilu se. nrema . stanovistu
praktidara. ne bi smielo upotrebliavati u tvorni-
cama taninskn drvo hrasta, koje nije odlezalo ba-
rem dvije godine.

Kroz sve to vriieme otnaci su izlo¥eni kvare-
nin. ako se nravilno na maninulirajn. Sudeniem ce
snredava onasnost trulienia i nliesnivlienja otpa-
dalkg te 1marivania soltnva U niima. Ocim tooa <e
dio netriieslovina pretvara u triieslovine, koie
se u analizi ne iskaznin vise kao netriieslovine te
se. nrema tome. nnhnlidayvy nrvatni omier jizmedu
triieclnvina { netrijeslovine. SuSeniem se smaniu-
je te¥na otpadaka, a kroz to i njihovi transportni
{roskovi.

~ Najvaznijj zadatk suSenja je smanjiti mrgué-
nost razvitka gljivea i plijesni, koje su narolito
Stetne za sadrzaj i kvalitet Stavnih tvari u drvetu.
SuSeniem drveta smaniuju se dva od &etiri osnov-
na vazna uvieta za Zivot gljiva i plijesni, a to su
vlaga i koli¢ine hrane.

a) Vrijeme suSenia otpadaka

Drvo spada medu higroskopne materije, $to,
znati, da pod stanovitim uvjetima isparuje ili upi-
ja vlagu. Koli¢ina vode u svjeZe posjetenom drve-
tu ovisi o vrsti drveta, o starosti drveta i o mjestu
u drvetu. SrZz ima mnogo manje vlage od bjelike, a
donji dijelovi stabla imaju viSe vlage nego vrhovi-
U drvetu ima vezane vode u stijenama staninog



tkiva i.nevezane ili slobodne vode u medustani&-
nim prostorima i drvnim sudovima. Svje%e -po-
sjeteno drvo ima u bjeliki i preko 100% vlage.
Kod nekih vrsta drveta ustanovljeno je da se pro-
cenat vlage kreée i preko 150°%. U stojeéem je

deblu ukupna koli¢ina vlage podjednaka ljeti i-

zimi.

Kod suSenja drveta najprije se isparuje neve-
zana, a zatim vezana voda. Drvo je prezasi¢eno vo-
dom dok se u njemu nalazi vezana i nevezana vo-
da. Kad se ispari nevezana, a ostane samo vezana
voda, drvo je zasiéeno vodom. Koli¢ina vezane vo-
de u drvetu iznosi oko 30—45%.. Suenje drveta
ovisi o fizikalnim svojstvima zraka u kojem se drvo
nalazi. Relativna vlaga i temperatura zraka svo-
jim oscilacijama reguliraju proces suSenja. O tim
pojavama ovisi higroskopska ravnoteza u drvetu.
Sve vrste drveta imaju istu higroskopsku ravno-
teZzu. Kod sufenja drveta u potpunosti va%j zakon
higroskopske ravnotezZe, a kod vlaZenja drveta ona
se nalazi ispod matematitki izraéunatih vrijedno-
sti. To znadi, da se drvo su$i do matemati¢ki ozna-
¢enih vrijednosti izmedu odnosa vlage u drvetu
relativne vlage zraka i temperature zraka. Drvo
su$eno naravnim su$enjem i u natkritom prostoru,
kod toplog i suhog vremena ne e se ovlaZiti do
matemati¢ke higroskopske ravnoteZe, ako poslije
nastupi hladno i vlaZno vrijeme. Vlaga ée u drvetu
ostati manja za oko 15%. Prema srednjoj godi&njoj
temperaturj i relativnoj vlazi zraka kod nas od-
govara higroskopska ravnoteza s cko 12—16% vla-
ge u drvetu. Cim je veéa razlika izmedu stania
zraka (temperatura i vlaga) i higroskopske ravno-
teZze drveta, suSenje e biti brze.

Trajanje suSenja milanskih otpadaka ovisi o
toplini i suhoéi vremena i debljini otpadaka. Pre-
ma iskustvu, kreée se od 15 dana do dva mjeseca.
Stuvanj suhoée najbolie je i najpraktiénije odredi-
vati pomocu elektri¢nih aparata za mjerenje vlage.
MozZe se smatrati da su otpaci prosuSeni kada ras-
pucaju sa €ela i podinju dobivati pukotine na tan-
gencijalnom presjeku. Drvo se brze su$i na vanj-
skim dijelovima, a naro¢ito na krajevima. Krajevi
‘su jale izloZenj, cirkulaciji uzduha i zrakama sun-
ca. U bjeliki voda brzZe teée nego u srZi, pa se bje-
lika brze i susi. g

Zbog ekonomifnosti poslovanja pilana i
tanina, otpatke treba, kako napadju, brzo susiti i
odmah otpremati. IzluZivanje otpadaka treba vrsi-
ti prema koli¢ini dopreme i standardnih zaliha u
tvornici tanina.

b) Tehnika suSenja
Za su$enje otpadaka treba odabrati otvoreni
prostor. Mjesto ne smije biti vlaZno niti podvodno.
Prostore za sulenje otpadaka treba pripremiti i
urediti tako, da se omoguéi $to brZe sulenje uz
najniZze manipulacione tro$kove. Prostori moraju
biti osigurani. kolosijecima ili drugim mehaniziri-

ranim napravama -za brzi i jeftini- transport. 1z
pilane treba omoguéiti direktnu dopremu otpadaka
na prostor za suSenje bez pretovaranja, a ovdje
mora postojati moguénost neposrednog utovara u
normalne vagone za daljnju otpremu. U tvornica-
ma tanina istovar se otpadaka iz normalnih vago-
na mora vrSiti direktno u prostor za suSenje,
iz kojeg mora biti isto tako omoguéena direktna
otprema u tvornicu.

Otpatke treba susiti u ogradenim prostorima.
Duzina tih prostora uzima se prema raspoloZzivom
zemlji§tu, koli¢ini otpadaka i moguénosti postav-
ljanja kolosijeka. Duza strana prostora mora biti
u pravcu vladajuéeg vjetra. Sirina prostora treba
biti od 2 do najviSe 4 metra. Visina ograda uzima
se od 1—2 metra. Ako je ograda niZza od 1 metra
ispadaju na kolosijeke i oteZavaju transport, a ako
je viSa od 2 metra, oteZava radnicima rad. Ograda
mora biti popodena letvama ili okorcima s razma-
kom. Pod mora biti uzdignut oko 40 cm od zemlje
i mora imati mali pod da se moZe ocijediti voda.
Medusobna udaljenost takvih prostora kreée se od
1—6 metara. To ovisi o naéinima postavljanja tran-~
sportnih sredstava i vrstama tih sredstava. Na 1
do 1,5 m visine ograde i najveéoj udaljenosti od 4
m mecéu se reSetkaste zraénice od letava. Zraénice
su presjeka 40X40 cm, a duZinom prolaze Kkroz
cijelu Sirinu ogradenog precstora. Stupovi ograda
su ukopani. Daske ili letve, koje se meéu uzduz-
no uz stupove, moraju biti medusobno razmaknu-
te i moraju se dati umetati 1 skidati prema pe-
trebi, kako se prostor punj ili prazni.

Otpaci se u ograde samo nabacaju. Nikakvo sla-
ganje otpadaka se ne preporuda, jer bi se time
otezalo suSenje i poskupila manipulacija. Ograde
ne moraju biti pokl:ivene.

Dana$nji na¢in manipulacije otpadaka u pila-
nama i taninama ne zadovoljava. Na slobodnom
prostoru, koji se na%ao bez obzira, da li je zato po-
desan ili nije, otpaci se samo bacaju na gomile.
Te gcmile. desto sadrZze na stotine vagona i &e-
kaju mjesecima i godinama svoju sudbinu. U tim
se gomilama mogu prosusiti samo poirréinskiﬁsl‘o—
jevi. Unutarnij, a narotito prizemni slojevi otpa-
daka ostaju stalno‘vlaZni i nisu rijetki sludajevi da
ih micelije gljivica obrastu i slijepe.

VIII. ISKORISCENJE TANINSKIH OTPADAKA
KOD PILJENJA TRUPACA

Napomenuto je da jedan kubik hrastovih tru-
paca-kod piljenja daje oko 35—40% otpadnog dr-
veta. Ovo drvo sastoji se od oko 18—20%0 otpada-

ka svih vrsta, a isto toliko i piljevine.. Pilanski se
otpaci ne mogu upotrebiti. u potpunom .sastavu
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kao taninsko drvo. Otpaci se moraju sortirati i
reparirati. Pilanama je neophodan stanoviti dio ot-
padaka i piljevine za mjihove vlastite potrebe.
Zbog toga dobivamo manji procenat taninskih ot-
pacaka od gore iskazanih koliéina.

Na temelju iskustva i izvrSenih ispitivanja kod
pilanske industraje NR Hrvatske ustanovljenj su
srednji prosjeéni normativi za odvajanje taninskih

otpadaka od koli¢ine ispiljenih trupaca. Pokusni
normativ iznosio je na 100 m?3 ispiljenih trupaca,
8,5 tona sortiranih suhih otpadaka i 4,2 tone &iste
piljevine. Taj je normativ praéen na ]1 pilana u
godini 1948. i 1949. U niZe navedenoj tabeli prika-
zan je u tonama viSak i manjak u isporuci tanin-
skih otpadka prema ovom normativu i ukupnem
prorezu hrastovih trupaca na pilanama (Tabela II.)

TABELA IL

U godini 1949. | U godini 1948. |
f;ed?l Pilana Visak tona Manjak tona Visak tona Manjak tona |
ro [ T e, e
! Otpaci i Piljev. Otpaci | Piljev. Otpaci | Piljev. Otpaci | Piljev.
1 1
1 Caprag & ‘ e " 693 384 L. | = ‘ 519 311
2 Kriz 325 - = 330 — | = 178 448
3 Turopolje —_ e 659 269 — Sathe | 584 122
4 Karlovac iy L ‘ 816 463 e |l 648 173
5 Okugani s d 131 74 e 265 132
6 Beliste 579 477 A — 1553 | 278 =t 1N
7 Purdenovac 1799 144 as =L 2098 1044 || — =
8 Slavonski Brod ey = 3273 1860 - ‘ — || 3054 2322
9 Brestovac — —_ 620 491 — — 741 596
10 Pakrac i - 64 62 - i Tl 298
114 Virovitica —_ — | 75 ‘ 140 — L= 791 292
Svega | 2.703 ) 621 6.331 4.073 3.651 1.322 7.158 4.794
¥

Prema prorezu trupaca i normativima izvrSena
je ukupna isporuka:
u 1948. god. otpadaka sa 76%, a piljevine sa 51%
u 1949. god. otpadaka sa 72%, a piljevine sa 56%

Iz gornje tabele mcglo bi se do¢j do krivog za-
klju¢ka da su postavljeni normativi previsoki. De-
taljna analiza toga pitanja pokazala je medutim
da su normativi preniski. Normativi su se povisili
i usvojeno je da se za prosjetan normativ uzme:
na 100 m® ispiljenih trupaca 10 tona
sortiranih otpadaka i 6 tona éiste
piljevine. Nepravilno bi bilo te normative ge-
neralizirati, jer oni ovise o mnogo faktora, koji
'su specifiéni za svaku pilanu.

Prema podacima u tabeli, pilane kombinata
Belis¢e i Durdenovac premaSuju normative, jer
imaju u svom sastavu tvornice tanina i vode ra-
¢una o sirovinama za te tvornice. I na ostalim bi
se pilanama morala do krajnjih moguénosti izbje-
gavati upotreba hrastovih otpadaka i piljevine u
pogonske svrhe i prekinuti svaku prodaju hrasto-
vih otpadaka i piljevine drugim licima, osim tvor-
nicama tanina.

IX. DOSADASNJE ISKORISCAVANJE 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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skoj pocelo se tek 1948. godine s redovitim iskori-
$éavanjem pilanskih otpadaka u tvornicama tani-
na. Sve ostale tvornice u zemlji jo§ niti danas ne
koriste otpatke za ekstrakciju. Prije toga otpaci su
se iskori§¢avali samo u cnim tvornicama tanina,
koji su bile u sastavu kombinata, jer su imali vla-
stite pilane. Rijetki i samo povremeni su bili slu-
cajevi da je pojedina tvornica tanina primila iz-
vjesne Kkoli¢ine otpadka od pilana iz drugoga
mjesta.

U bivSoj se Jugoslaviji nije ukazivala naroéita
potreba za iskori§¢éavanjem pilanskih otpadaka u
tvernicama tanina. Sve naSe tvornice tanina (osim
tvornice u Zagrebu i Sostanju) bile su u kartelu
»Tanin d. d.« i kasnije u »Entente Internationale
d’Estrait de bois de chéne et de chataignier«. Prem-
da se u naSoj zemlji poéelo osjecati prvi puta po-
manjkanje taninskog drveta veé prije Prvog svjet-
skog rata, ovaj kartel i »Entente« iskori$éavalj su
samo kvalitetne sirovine. Od doma¢ih vrsta sirovi-
na iskori$¢ivale 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 &m je manjkalo siro-
vina, one su rad obustavljale.

Od 1945. godine nadalje naSe tvornice tanina
iskori§¢avaju samo pet vrsta nasih domaéih siro-
vina (hrast, kesten, smreku, $isku j ruj), a pored
toga su se i sirovinske baze znatno smanjile. Dnev-



na potreba taninskog drveta za potpunu alimenta-
ciju svih tvornica tanina kreée se oko 100 vago-
na ili oko 2.000 prostornih metara. To su ogromne
koli¢ine drveta za naSe prilike i tezak problem u
iskori§éavanju nasih $uma. Otpaci i piljevina, koji
bi trebali znatno olak$ati alimentaciju nasih tvor-
nica tanina i oteretiti nasSe Sume, ne iskori§éuju
se u postojeéim mogucnostima. Razlog je tome 3to
pojedine tvornice tanina jo§ ni danas ne iskori-
Séuju otpatke i piljevinu niti o tome vode racuna,
dok s druge strane, mnoge pilane i ostale industri-
je i obrti u zemlji, koji se bave mehani¢kom 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 republi¢kog
karaktera u NR Hrvatskoj, a od tvornica tanina
otpatke koriste samo one u Beli§éu, Durdenovcu i
Sisku.

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

Iz ovih se podataka vidi da otpaci mogu podmi-
riti znatan dio kapaciteta tvornica tanina i zamije-
niti u velikom procentu ostale taninske sirovine.
Isto tako se vidi da naSe tvornice tanina primaju
svega oko 25% otpadaka koji bi se morali godi-
Snje osigurati samo od hrastovih trupaca koji se
ispile na na$im pilanama, eliminirajuéi sve ostale
radinosti koje jo§ dolaze u obzir.

VELJKO AUFERBER:

TABELA III.
Potrosak pilanskih otpadaka u tonama

Tv. tanina: Belis¢e DPurdenovac Sisak Svega

0 o | o

08 ‘ o 1Ee

EE ) 58 | B35

) 3 55
P ’é;l o 1221 4
@ @ @ d'g <
IR IEIERE IR BEHE
1929. 626 1 — —_ = - 626
1930. 949 6 - — _ — 949
1931. 131 7 - — — — 131
1932. 100 1 7.418 27 —— — 7.518
1933. 828 2 7.420 23 — — 8243
1934. 17.872 20 14.962 33 — — 22834
1935. 903 30 11.118 32 — — 12.022
1936. 1.110 3 14.198 41 — — 15.308
1937. — — 13.431 28 ==t === 13481
1938. 177 1 16.670 35 — — 16.847
1939. — — 11901 26 — — 11.901
1940. 109 1 15.076 24 — — 15.185
1941. 174 1 11954 18 — — 12.128
1942. SO2MEICS 0536 GRS — — 8.968
1943. 167 5 6.764 18 = —_ 6.931
1944. — — 138 8 — — 1386
1945. —_ - 1957 16 - — 1.157
1946. _ — 5.827 19 — — 5.827
1947, —_ = Srarnl 3l — — 3.321
1948. 3.045 7 7387 16 1.164 3 11.599
1949  2.153 5 8.362 19 2.102 5y LY
1950. 4.718 10 6.343 20 1.760 8 12.821

Kruzna pila

(Nastavak)

Slika 15. prikazuje o$trokutne zube za uzduzno
rezanje mekog drveta, koji se upotrebljavaju na-
rotito u stolarstvu za dobivanje glatke povrSine
reza koju nije potrebno blanjati prije furniranja.

;ﬂ%aiﬁ»

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

pitivao M. Meyer i slika 16. prikazuje ovisnost
utrcSene snage o veli¢éini hrbatnog kuta Y (po
Kollmann-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 tumaéi Meyer ovako: pri-
likom cijepanja ivera o$trica zuba pritiste vla-
kanca koja se nalaze ispod nje tako dugo dok ne
odreze iver; nakon toga se vlakanca opet isprav-
ljaju i taru o hrbat zuba. Cim je hrbatni kut ma-
nji, bit ¢e veéa povrSina ovoga trenja. Porast po-
trebne energije kod poveéanja “irbatnog kuta svodi
se medutim na ¢&injenicu, da oS$trica, umjesto da
djeluje kao klin, podinje sve viSe djelovati na
odrez.

Na slici 17 se ¢ita ovisnost snage, potrebne
za rezanje, o velidini kuta rezanja  (Kollmann,
po Meyer-u).
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njenog hrbatnog kuta v, smanjuje i kut '.oétr'enjai %  smanjenje kuta rezanja B ne moze, kao &o smo
time se poboljdava djelovanje klina ostrice. Osim  vidjeli, prijeéi izvjesnu granicu, jer pretjerano
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‘smanjenje kuta rezanja prouzrokuje slabljenje zu-
ba u pogledu njegove ¢vrstoée ispod dozvoljene
granice.

Podaci, koje daju razni autori o veli¢ini kutova
odtrice zuba, nisu istovjetni-i dobiveni su empi-
rickim putem. U tabeli 3 usporedeni su podaci
nekoliko autora (po Kollmann-u i Cividini-Pri-
steru), kako bi se dobila jasnija slika o tome, u

kojim se granicama kreéu veli¢ine ovih kutova.
Podaci u tabeli 3, navedeni u koloni oznacenoj
.sa Pr poticu od Ing. M. Pristera, saradnika Goz-
darskog instituta L. R. Slovenije, a rezultat su
dugogodisnjih ispitivanja s nasSim vrstama drveta.
Ovi su podaci prvi puta objavljeni 1928. godine,
ranije od svih ostalih standardnih propisa oblika
zuba u literaturi. .

! Oétrol«':u't‘ni'_iubi_ (za meko drvo)

__Vudji zubi (za tvrdo drvo) ’

Elemenat ! il i ‘
| prfaws| Br | H | D [Sovi |Pr|AWF | Br |M|H| D | Soi
—— s ————
Kut oftrenja of 40 | 89 37 | 3840 4535 45 38—42 | 40 4245 40
Hrbatni kut v0| 18 | 33 35 | 10—12 | 30—35 | 15 20—24 |24—28 14 15—18 | 20
Kut nagiba at® 32 | 18 18 38—42 | 15—20| 30 | 28 |20—26 30 | 10—30

Kut rezanja g9 58 | 72 72

Tabela 3. Velitine kuteva o$trice zuba za uzduznl rez (u
AWF — Njemacki standard Br — Braunshern M — Meyer

tore podataka, i to: Pr — Prister, Ljubijana

| 80—85 48—52 | 75—70 || 60 62

| 64—70 60 57—63 | 60

stupnjevima). Kratice u tabeli oznadavaju au-

H — Hiittte, II. d.o (po Voigt-u) D — Dominicus Sovj. — Sovjetski projekt standarda po Gruba-u

Podaci Pristera (Pr) i Dominicusa (D) u li-
jevom dijelu tabele 3 i za meko drvo odnose se
na vucje zube, dok.su svi ostali podaci ove grupe
za oStrokutne zube. Engleski autori navode druge
podatke. Na pr. E. Simons preporuta kao grubu
osnovu da se za uzduzno rezanje nekog drveta
uzmu vuédji zubi sa kutom rezanja B = 65° i od-
govarajuéim kutom nagiba o; = 259 dok za tvrdo
drvo preporuéa f = 172,5° i a; = 17,5°. Podatke
o kutovima oStrica ameri¢kih kruznih pila nisam,
nazalost, uslijed pomanjkanja literature, mogao
naéi, osim jednog jedinog podatka: kut rezanja f
kod zakrivljenih zubi pile za uzduzno paranje uzi-
ma se 50° (Simonds).

Svi navedeni podaci u tabeli 3 odnose se na
kratku ili popre¢nu ostricu pile. A kako stoji stvar
sa botnim oS$tricama?

JSlrka 78

Prednji kut rezanja bo¢nih oS$trica mora biti

Bie = 90° (Cividini i Prister). Analizom rada
bo¢nih ostrica zuba kruZne pile pri uzduznom re-
zanju vidjet ¢emo odmah zasto je tako. Na slici 6.
vidimo da ostrice a—f i b—c rezu tangencijalno,
pri ¢emu je otpor rezanja neznatan. Rez, koji ¢ine
razmetnuti zubi kruzne pile, prikazan je na slici
18. Na toj slici vidimo takoder da obje botne
ostrice rezu istovremeno. Kada bismo jednoj boc-
noj ostrici, na pr. ostrici a—f, dali kut rezanja B
manji od 90° bio bi kut rezanja s o$trice b—c
veéi od 90° i nastupio bi slu¢aj prikazan na slici

9b. U tom ¢e sludaju horizontalna komponenta Py,
sile P pritiskati piljevinu o bok reza i nastupit
¢e trenje, koje e izazvati vibraciju lista pile. Ova
¢e vibracija potpuno eliminirati prednosti nastale
smanjenjem kuta rezanja B o3trice a—f. Tome

Slika 19

bi se donekle moglo doskotiti na taj naéin, da
kratkoj oStrici a—b zuba dademo nagib prema
boénoj strani zuba, tako da ostrica b—c¢ ne bi
radila (vidi sliku 19.).
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Medutim, skoSenjem kratke o$trice, mjedno je
i produZujemo, #ime nastaje wefa povrsina smi-
canja pri rezanju, koja ¢e kao posijedicu imati
veéu potrosnju pogonske snage. Iz svega toga se

HINKO BEDENIC:

vidi da popreéna oStrica pri uzduZnom rezanju
mora imati minimalnu duzinu, a ovu se moZe po-
sti¢i samo ravnim bruSenjem kod kojega je njezina
duzina jednaka debljini lista pile.

(Nastavit ¢te rse_)‘

Kapaciteti glavnih i pomoénih strojeva u pilanama

Optenito

Koli¢ina oblog drveta ili piljenica, koju svaki
glavni ili pomoéni pilanski stroj moZe obraditi u
jednoj vremenskoj jedimici, predstavlja kapacitet
odnosnog stroja.

Kapaciteti strojeva za obradu drveta u pilan-
skoj proizvodnji oznaéuju se kao indicirani ili kaa
stvarni maksimalni kapaciteti.

Indicirani kapaciteti strojeva jesu oni ka-
paciteti, koje glavni i pomoéni strojevi mogu ra-
zviti u jednoj vremenskoj jedinici, kad rade bez
opterecenja.

Stvarnim maksimalnim kapacite-
tima oznaéuju se one kolitine trupaca ili pilje-
nica, koje pilanski strojevi prosje¢no u odredenoj
vremenskoj jedinici stvarno mogu obraditi.

Stvarne kapacitete glavnih i pomoénih pilanskih
strojeva tesko je to¢no utvrditi. Nejednako zauzi-
manje radnika, razlike kakvoce i nejednakost pro-
suSenosti kao i tvrdoéa pojedinih vrsti drveta
uzrokovat ¢ée i kod trupaca jednakih promjera ra-
zli¢ite kapacitete glavnih i pomoénih strojeva.
U procesu se mehanitke prerade drveta kapaciteti
glavnih i pomoénih strojeva utvrduju u kubiénim
metrima.

Kapaciteti se mogu utvrditi i u kvadratnim
mjerama ukupne veli¢ine ploha, koje su raspilja-
vanjem predmeta obrade proizvedene, a isto tako
i u tekuéim metrima.

Na visinu st varnih kapacitet a glavnih i pomo¢-
nih stroje va mogu nadalje uticati bezbroj manjih
smetnji 1 okolnosti. Uglavnom njihovu visinu
odluéuju:

A. GLAVNI PILANSKI STROJEVI
1. Jarmace
a) Individualnost radnika

Stru¢nost jarmaéara, marljivost i savjesnost kod
rada § poznavanjem natina piljenja pojedinih
vrsti trupaca od znatnog je utjecaja maro¢ito na
kvantitet rada jarma kojim upravlja.

Jarmacari moraju svakako na prvom mjestu
imati u vidu ispravnu proizvodnju. Istodobno mo-
raju sigurno vladati s mehanizmom stroja, da bi
postigli njegov odgovarajuéi kapacitet.
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b) Okvir

Da okvir, dok je stroj u radu, ne bi nepovoljno
djelovac na kapacitet, moraju vijei koji povezuju
ckvir s temeljem biti ispravni i &évrsti. Okvir za
vrijeme rada mora biti miran. Njihanja, koja se
¢esto mogu zapaziti naroCito na gornjem dijelu
ckvira, dokaz su njegove nedovoljne povezanosti
ca temeljem.

3 : 2
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Slika 1.
1. Postotak iskoristenja krmila
2. Postotak dobrote kvalitete proizvedenih piljenica
‘3. Postotak vremenskog iskoriStenja jarma
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Temeiina plo¢a okvira ne smije biti puknuta ili
napuknuta. Betonski temelj mora biti potpuno
¢vrsto vezan s temeljnom ploéom okvira pomotu
tameljnih wvijaka (Fundamentschrauben), koji mo-
raju biti &vrsto stegnuti. Njihanje okvira mogu
uzrokovati i nepravilno montirane vodice, nejed-
nake duljine ojnica (Leitstangen), pa i pile u
rasponu, ako nisu u vertikalnom polozaju. Ne-
ispravnost bilo kojeg od navedenih &inilaca nepo-
voljno ée uticati na kapacitet jarma.

c) Jaram

Gornje i donje preéage jarma i dva stupa koji
ih povezuju moraju biti sastavljeni u strogo pra-
vom kutu. Njegov polozaj mora biti toéno u Ppra-
vom kutu na prednje i straznje transportne valjke
jarmace, koji vrSe pomak predmeta obrade.

Izvijenost okvira ili njegov netotan polozaj i
rad (n. pr. odviSe istroSene vodice) ometaju ne
semo pravilan rad jarma veé onemogucuju isko-
ri3éenje njegovog punog kapaciteta.

Iz grafi¢kog prikaza broj 1 vidi se da i
kod samo 20°c-tnog iskorid¢enia krmila, t. j. malog
pemaka, kvalitet proizvodnje nije 100%o-tan vet
samo 60%-tan. Kako se iskori$éenje krmila pove=
tava, tako kvalitet proizvodnje pada.

d) Unutradnja §irina jarma i visina
stapaja

Kapacitet jarma unutra$nje S&irine 30 palca,
odnosno 76 cm, utvrden je kod 60%e-tnog vremen-
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Slika 2.
1. Srednji promjer trupaca
2. Uéinak u m3 po 1 satu
3. Postotak iskori§tenja $irine jarma
4. Pomak u m/min.

skog iskori§éenja i 50%0-tnog iskoridéenja krmila te
punog iskori§éenja Sirine okvira, s 1.60 metra po-
maka u jednoj minuti (19.214 m3/sat).

Obradom trupaca manjeg promjera mna istom
stroju, n. pr. 40 cm, pesti¢i ée .se s istim koefici-
jentima iskori§¢enja istu brzinu pomaka u tekuéim
metrima a manjj kapacitet uéinka jarma u kubié-
nom sadrZaju obradenih trupaca.

U grafickom prikazu br. 2 shematski je Opisan
kapacitet jarma iskoridéenjem njegove Birine s ra-
znim promjerima trupaca.
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Slika 3.

1. Postotak iskoristenja krmila
2. U¢inak jarma u m3 po 1 satu
3. Pomak u 1 satu u tekuéim metrima

e) Velidina pomaka

Kada stroj radi, tada broj pokreta jarma u jed-
noj minuti — dole — predstavlja broj okretaja —
turazu jarma. Mehanizam krmila €ini s mehani-
zmom koji pokrece jaram i donje prednje i straznje
valjke jednu slozenu cjelinu.

Kao kod motornih vozila, kod kojih se pove-
¢ava brzina davanjem vece koliéine plina, rad se
jarma ubrzava povecanjem napona krmila. Zato
o obimu iskoriStavanja kapaciteta krmila ovisi ve-¢
licina pomaka. Postepenim poveéavanjem krmila
povetava se pomak, a time i kapacitet jarmace.

Shematski prikaz broj 3 prikazuje povecava-
nje pomaka postepenim porastom iskoridtavanja
napona krmila. Primjerom sluzi piljenje trupca
srednjeg promjera od 50 cm. Maksimalni je pro-
sjeénj pomak od 2 tekuéa metra u jednoj minuti,
a vremensko iskoriséenje rada jarma 70%c-tno u
jedunom satu. Iskori$éenje krmila ide postepenoc od
20—60%.
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f) Broj pila rasporedenih unutar jed-

nog raspona. Vrst drveta, promjer

trupaca, stanje prosu$enosti pilje-
njezimiiljeti, kakvoéa.

. Svaka jaramska pila u izvrsavanju zadatka pi-
ljenja mora  savladati stanoviti otpor. Ovaj otpor
nije uvijek jednak. On ovisi o: '

a) tvrdoc¢i pojecinih vrsti drveta,

b) promjeru trupaca i kakvoéi,

¢) stepenu njihove prosusenosti,

d) piljenju zimi ili ljeti.

Sto je drvo tvrde a promjer trupaca veéi, to je
otpor koji svaka pila mora savladati veéi i rad pile
tez. I stepen prosusenosti odludan je za olaksanje,
odnosno otezanje.

To vrijedi j za trupce koji se zimi ¢esto pile u
smrznutom stanju.

Isto tako uti¢u na kapacitet jarma kakvoéa i
duljina trupaca. Obradujué¢i kvrgave trupce, pile
imaju tezZi rad nego kad obraduju trupce
bez kvrga.

Kapacitet jarmova pri obradi trupaca tvrdih
liséara je za oko 25%0 manji od kapaciteta obrade
trupaca mekih li$c¢ara, pogotovo, ako su jedni i
drugi trupci svjezi. Ako su trupci prosu$eni, kapa-
citet jarmova moZe se smanjiti do 25%. Kod tru-
paca koji se pile zimi, ako su jate smrznuti, razlika,
se u kapacitetima moze popeti do 40°0. Kod obrade
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Slika 4.
1. Postotak vode u trupcima
2. Broj okretaja u 1 minuti
3. Pomak i 1 minuti
4. Postotak iskoristenja krmila
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prosuienih trupaca svih vrsti ¢etinjara pokazat ée
se razlike u kapacitetima piljenjem trupaca jed-
nakih promjera do 30%o.

Shematski prikaz br. 4 predoéuje razlike po-
stignutih kapaciteta uzrokovanih nejednakim . ste-
penima prosuSenosti trupaca jednakih premjera.

g) Trupciveéih duljina

Piljenje trupaca ve¢ih duljina utiée pozitivno
na kapacitet jarmaéa. Piljenje trupaca manjih du-
ljina, iako se nastoii posti¢i piljenje na principu
neprekidne vrpce, moZe negativno uticati na kapa-
citet jarmacéa. Raspiljavanje trupaca vecéih duljina
povecava moguéncst iskoriStavanja radnog vre-
mena stroja za najmanje 10%. Broj prekida raspi-
ljavanja, kad jaram obraduje trupce manjih’ du-
ljina — ako prekidi traju samo po pol minute —,
uzrokuju manji uéinak u jednoj smjeni za oko
10%b.

h) Nedovljna pogonska snaga.

Pogonska snaga koja pokreée pilansko postro-
jenje mora biti dovoljna. Potpuno optereceni
glavnj i pomo¢ni strojevi pojedinaéno, ili svi za-
jedno, moraju biti pokretani dovoljno jakom po-
gonskom snagom koja je potrebna, ca ovi strojevi
mogu vrsiti obradu trupaca i piljenica s kapaci-
tetom maksimalnog prosjeka.

U mnogim se pilanamga ¢esto moZe vidjeti da
svi strojevi ne mogu istodobno raditi s punim opte-
recenjem. U tim pilanama glavni strojevi poste-
peno cesto gube turazu, a na pomoé¢nim strojevima
radnici moraju usporiti rad ili ih potpuno cbu-
staviti. Pogonska snaga mora bitj uskladena sa
stvarnom potrebom cijelog pilanskog postrojenja,
puduc¢i je to od odluénog wuticaja na kapacitete
glavnih 4 pomo¢nih pilanskih strojeva. ,

i) Kolosijeci prednje i straZnje
vagonice

Ulazni i izlazni kolosijeci moraju biti okomito
polozeni na horizontalnu os okvira jarmace. Lijeve
i desne traénice obaju kolosijeka moraju biti jed-
nako udaljene od produljene simetrale okvira.

Vagonice na ulaznim i izlaznim stranama stroja
moraju biti u ispravnom stanju. Ja¢a troSnost po-
jedinih dijelova uticat ¢e na kapacitet i kvalitet
rada jarma. Kod vagonica, kod kojih se stezanje
trupaca vrsi pomoéu vijaka ono se mora vrsiti
jednako na obadvije strane. Navedenim uvjetima
se mora udovoljiti, jer ée u protivhom kvalitet
rada jarma biti loS. Lo§ kvalitet rada uticat ¢e ne-
gativno na kapacitet jarmaca.

Kapaciteti se strojeva ne smiju radunati prema
broju okretaja i pomaka s kojima se glavni pilan-
eki strojevi isporucuju, jer ne odgovaraju stvar-
nim kapacitetima.



Jarmaée indicirane n. pr. sa 280 okretaja i 2.50
pomaka u jednoj minuti postizavaju ove okretaje
i pomak kad rade bez optere¢enja, odnosno kad su
»prazno« u pokretu.

Iskustvo je pokazalo da se svi glavni i pomoéni
strojevi pilanskih postrojenja mogu vremenskj u
jednom satu ili u jednoj smjeni prosjetno 75%0-tno
iskoristiti. Kapaciteti krmila pojedinih jarmaca
mogu se iskoristiti prosje¢no s oko 40%.

USMJERAVANJE RADA U PRAVCU PO-
STIGNUCA NAJVECEG ISKORISTAVANJA
GLAVNIH I POMOCNIH STROJEVA MORA
BITI CILJ SVAKOG UPRAVITELJA SMJENE
RADA.

Shematskiin prikazom od 1—4 Zele se prika-
zati priblizne promjene velitina kapaciteta, koje
mogu biti uzrokovane pogreskama na strojevima,
promjenama veliéine j tvrdoée predmeta koji se
obraduju i t. d. Kapaciteti pojedinih glavnih pi-
lanskih strojeva utvrduju se normiranjem. Nor-
miranje se sprovodi tako, da se tehniCki i nauéno
snimj tok obrade trupaca raznih vrsta drveéa, ra-

. znih kakvoéa, duljina i raznog stepena prosuse-
nosti. Rad glavnih strojeva i radnika snima se za
svaki debljinski podrazred posebno. Najpouzdanije
ée se prosjetni kapaciteti utvrditi normiranjem
kroz jednu godinu, i to od 1. IV. jedne godine do
1. IV. druge godine za svaki pilanski stroj.

Prilikom tehni¢kog i nauénog snimanja rada,
zadatak je organa kojj sprovodj normiranje da
snimi onaj rad strojeva i radnika, koji odgovara
prosjeku marljivog zalaganja vjestih radnika i nji-
hovog nastojanja da najbolje iskoriste strojeve.

Pritom se moraju postaviti ovi uvjeti:

Kcd nastojanja da se polud¢i uéinak jarmace,
koji odgovara uéinku prosjetnog rada marljivog i
spretndg radnika kod prosjeénog iskori§¢enja
stroja, mora se imati uvijek u vidu proizvodnja
besprikorne kvalitete obrade piljene grade. ONA
MORA BITI ZAGARANTOVANA. Visina kapaci-
teta ne smije Stetno uticati na kvalitet obrade niti
na pcstotak iskoriSéenja. Upotreba jaramskih pila
vetih debljina nego Sto je bezuvjetno potrebno,
kao i veée razvraéanje zubaca od propisanog, mora
se sprijediti. .

Priblizni kapacitet moze se i raéunski utvrditi.
Za njegovo izratunavanje potrebno je poznatj po-
datke, pomocu kojih ¢e se utvrditi kapacitet jarma
KAP i to:

P = Pomak za vrijeme jednog okretaja uz pro-

sjetnj promjer trupca odnosnog jarma i
i prosjeéni raspored pila istog jarma.

Ko = Koeficijent iskoriSéenja stroja prj nor-

malnem (prosjeénom) pomaku.

S = Trajanje smjene u minutama. |

K = Koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena.

O = Broj okretaja u jednoj minuti.

Pr = Srednji promjer trupaca, kod &je obra-
de se Zelj utvrditj kapacitet jarma.
St = Visinu stapaja.

Na temelju ovih podataka koje obuhvata sli-
jedeta formula utvrduje se ratunski kapacitet jar-
ma za rad od 8 sati
_Pr.II.St
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KAP .P.S.Ko.K.O

(prema Min. Sum. FNRJ)

VELIKE VRPCANE PILE

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

Povecanje napona jaramskog krmila istodobno
povetava pomak i okretaje valjka. Poveéanje na-
pona vrpéane pile povecava brzinu pomaka, pa pre-
ma tome i pomak predmeta koji pila obraduje.

Ovo povecanje medutim ne uti¢e na broj okre-
taja pile, koja bez obzira na veli¢inu pomaka, mo-~
ra raditi s maksimalnim brojem okretaja, jer je to
uvjet da moze vrSitj zadatak piljenja. i

O kapacitetu ove pile opéenito nema drugih
napomena, csim onih, koje su navedene o kapaci-
tetu jarma. Uvjeti ispravnosti stroja, njegovog pra-
vilnog polozaja i t. d. su isti kao kod jarmova. Od
narotitog je uticaja na kapacitet velike vrpéane pi-
le, bez obzira na promjere trupaca koje obraduje,
sama pila. Glavni uvjeti njezine ispravnosti jesu:

1) da je list 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.
Mijesto lemljenja mora biti s obiju strana lista pot-
puno ravno i glatko.

4) Brusenje nazuba pile mora bitj ispravno. Ve-
litgina sabijanja ili razvacanja zubaca mora biti
jecnaka na obje strane.

Kao i kod jarmace, razne grijeSke, koje se za
vrijeme duljeg rada stroja pojavljuju, moraju se
ukloniti ¢im se utvrde. Pile, koje za vrijeme rada
pokazuju nedcstatke, moraju se izmijeniti, Prela-
Zenje preko pojava koje ometaju pravilan rad UZ-
ROKUJE SNIZENJE KAPACITETA!

Kapaciteti svih vrsti vrpéanih pila utvrduju se
istim postupkom normiranja kao i kapaciteti jar-
mova. '

C. POMOCNI STROJEVI
KRUZNE PILE
L +Opéenito
"~ Kolitina piljenica koju kruZna pila u odredenoj
vremenskoj jedinici moze obraditi predstavlja ka-
pacitet kruzne pile. On se kod kruZnih pila mozZe
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izraziti u tekuéim metrima, kvadratnim metrima
ili kubi¢nim sadrzajem obradenih piljenica. Ku-
bi¢ni sadrzaj utvrduje se mjerama, koje imaju pi-
ljenice prije obrade s kruznim pilama. Sve ovo vri-
jedi kako za kruzne pile, kod kojih pomak izva-
da ljudska snaga, tako i za automatske kruzne pile,
kod kojih se pomak predmeta izvada mehani¢kim
pokretanjem transportnih valjaka.

Veli¢inu kapaciteta odreduje moguéncst poma-
ka koji ovisi o:

a) Ispravnosti stroja

Stol kruzne pile mora biti dovoljno masivan,
tako da mehanizam za vrijeme rada ne uzrokuje
treSnje stola, jer tresnja.stola S$tetno djeluje na
kvalitet obrade i iskori$¢enje radne snage. Plota
stola mora biti u potpuno vodoravnom polozaju.

Polozaj osovine na stol kruzne pile mora biti pot-
puno vodoravan.

b) Ispravnosti listova kruznih pila

Obod listova s nazubom mora biti okrugao kao
kruznica. Listovi moraju biti potpuno ravni, bez
i najmanje izvijenosti. Ispravno bruSenje zubaca
takoder je od neobiéne vazncsti.

Polozaj lista kruzne pile mora biti toéno u pra-
vom kutu na osovinu pile.

¢) Individualnostiradnika
Kod svih kruznih pila, naroé¢ito onih kod kojih
se predmet obrade pcmicée ruéno, od presudnog su
znataja za njihov kapacitet sposobnosti radnika.
One su individualne, te ¢ée biti poseban predmet
obrade kod pojedinih vrsti kruznih pila.

d) Broju okretaja pila

Obodnu brzinu svake kruzne pile, bez obzira na
njezin promjer, treba prema broju i veli¢inj zubaca
urediti na 3600—3800 mm, jer ova cbodna brzina
najbolje odgovara za rad kruznih pila u mehanié-
koj preradi drveta.

Broj okretaja kruznih pila mijenja se prema
promjeru lista. Okretanje listova manjeg promje-
ra treba odreditj s veéim brojem, dok okretaje li-
stova veteg promjera sa manjim brojem. Na ta-
blici br. 1. prikazuju se promjeri i1 brojevi okre-
taja kruznih pila, kako se uglavnom upotreb-
ljavaju.

Tabela br. 1

promjer 300 mm broj okretaja 3000—3400 u min.
”» 400 ,, s % 2250—2600 ,, ,,
p 500 , n 1800—2300 ,, ,,
% 600 , 5 1500—1700 ,, ,,
” 65085 M- 1350—1600 ,,
» 700 ,, 1270—1550 ,,
5 750 e 1200—1500 ..
» 800 ,, G 1100—1300 ,,
o U <5 5 1000—1200 ,, ,,
% WO ,? 900—1000 ,, .,
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e) Brudenju i razvraéanju zubaca

Nazub kruznih pila mora biti dobro oStren.
Kod uzduzZnog i popre¢nog rezanja tvrdoéu drveta
najlakSe savladavaju koso bruSeni zubi. Kosina
oStrenja treba da bude izvedena pod kutom od
oko 25°,

Zubi moraju biti jednoliko razvracéeni. Veli¢ina
razvrata mora biti odredena u omjeru s debljinom
pila. U tablici br. 2 izeseni su podaci o listovima
kruznih pila, koje se uglavnom u pilanama upo-
trebljavaju.

Tabela br. 2

Promjer mm 300 400 500 600 650 700 800 900 1000
Debljina mom 14 1.6 2.2 26 3 32 34 36 4

Razvrat mm 1 L2 L LSRG LS D40 DAY W DAG) 6
(obostrano zajedmo)_ Ll

1. KruZne pile za obrubljivanje

Kod svih kruznih pila, kod kojih se uzduZno
obrubljivanje i rastruzivanje vrsi ruéno, veli¢ina
pomaka i kapacitet usko su vezani na brzinu kre-
tanja j spretnost radnika. Na brzinu njegovog ra-
da utjete mnogo organizacija unutrasnjeg tran-
sporta. U pilanama, u kojima je unutrasnji tran-
sport mehaniziran, tako da radnici ne moraju gu-
biti vremena sagibanjem i prinoSenjem piljenica
stroju, te njihovim odnoSenjem, postizavaju se po-
maci prema tablici br. 3.

Ovi podaci mogu sluZiti orijentaciono. Snimanje
je vrieno u viSe navrata. Iskori¢enje radnog vre-
mena stroja bilo je 50%. Unutra$nji transport (Za-
vidoviéi) je bio djelomiéno mehaniziran,

Kod obrubljivanja piljenica automatskim kruz-
nim pilama, kod kojih transport piljenica na na-
zub pila obavljaju mehani¢ki pokretani transport-
ni valjei, kapacitet se poveéava do 100%. Istodo-
bno dvostruko obrubljivanje duljine jedne pilje-
nice, n. pr. 4 m dugadke, ratuna se kao uéinak
od. 4 m.

Tabela br. 3
Prosjeéni .ka;pa}ci-
Debljina piljenica tze;“ mmmégm%lj? ' Prosjetna
u mm vanje Sirina
Pomak M mymin
Piljenice I .
. Piljenice o
: tvrdih i
tvrdih oy M Cetinjara o] 1
_‘ Getinjara  1liSc¢ara v o =
liSéara duljine dliljllr?e E -Ag g
2 m 1 S5l iN &)
25— .40 13— 25 8 12 2218525
50— 60 30— 50 5 U 19 25
70— 80 56— 64 3 5 1) oP)
90—100 70— 76 2 3 19 20
110—120 80—100 1 2 18 20




2. KruZne pile za rastruZivanje

Kapaciteti kruznih pila za rastruzivanje vezani
su kao i kod ostalih kruznih pila na razne uvjete.
To su dovoljna pogonska snaga, ispravnost pila,
organizacija unutras$njeg transporta te individual-
na sposobnost radnika. Nadalje, na tvrdoéu drveta
koje je predmet rastruzivanja, njegovom stepenu
suhoée i visinu reza.

Proutavanja, na koji bi se naéin toénije utvrdil:
kapaciteti ovih kruznih pila kad obraduju redo-
vitu proizvodnju, nisu dala rezultate koji bi se mo-
glj smatrati realnim. Neodredeni oblici predmeta
koji se rastruzuiu i nejednake visine reza uvjetuju
i individualnu obradu. Ova okolnost ometa dina-
miku brzine pckreta i kretanja radnika, pa je tog-
no snimanje rada uvijek problemati¢no. Stoga i
nema praktiéne vrijednosti.

Priblizno bi se mogli utvrditi kapaciteti ovih
kruznih pila u sluéajevima kad se s njima proiz-
vode &etvrtale iz piljenica istih debljina, iste vrsti
drveta i jednakog stepena suhoée.

Oni su za 10% manji od kapaciteta, kada
predmeti rastruZivanja potiéu iz redovite proiz-
vodnje, dakle, kad su svjeZi.

Ako se rastruzivaju prosuSene d&etvrtaée, ili
slitna grada, tada kapaciteti, veé¢ prema stepenu
prosuSenosti, padaju do razlike od 50%.

Kruzne pile za rastruzivanje, kod kojih meha-
ni¢ki pokretani transportni valjei odreduju brzi-
nu pomaka precmeta, rade s kapacitetom koji se
mozZe lakSe utvrditi. Radnik ne gubi vrijeme gura-
njem predmeta koji rastruzuje, jer su ovaj posao
preuzeli transportni valjci. Veli¢ina pomaka, ko-
jim transportni valjci povlade predmet obrade, mo-
Ze se mijenjati pomoc¢u krmila, koje se nalazi na
stroju.

) 3. Vrpéane pile za rastruZivanje

Najbolji kapaciteti rastruzivanja tokom redovi-
te proizvodnje poluéuju se rastruznim pilama pan-
tljitarama s automatskim pomakom, ako je stroj
u isrpavnem stanju i ako su pile propisno dotjerane.

Kapaciteti mogu bitj povoljniji, .jer visine pred-
meta koje se rastruZuju mogu, obzirom na kon-
strukciju stroja, biti znatno veée. Rastruzivanje
vrpéanim pilama mnogo je racionalnije od rastru-
zivanja kruznim pilama s automatskim pomakom.
Uéinak je veéj a iskoriSéenje bolje, jer su listovi
pila tanji od listova kruznih pila.

U tablici br. 4 prikazani su prosje¢ni kapaciteti
rastruznih kruznih pila i rastruZnih pila pantlji-
tara kod prosjetnog iskori§éenja krmila 50%c i

vremenskog iskoriSéenja stroja u jednom satu od.

80%,. Rezultati sadrZani u ovoj tabeli.dobiveni su
opetovnim snimanjem rada na predmetnim stro-
jevima.

Da bi se polutili odgovarajuéi kapaciteti, po-
stolje pile pantli¢are mora biti évrsto povezano s
temeljem. Mehanizam, koji pokreée transportne

Tabela br. 4
Tvrdog drveta i Cetinjara
Visinapredmeta _ Pomak u m/min
koji se ‘ . ]
i Pilom 1% Pilom
rastruzuju | KIuZnomi oo Krumom) e,
pilom rom pilom | © rom
do 100 mm 10 15 15 22
105—155 ,, 8 12 13 18
160—205 |, 6 9 D) i3
210—250 |, 4 5 6 {

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

4. Klatne pile

Veli¢ina kapaciteta ovih vrsta pila, koje vrse sa-
mo porubljivanje piljenica, ovisi uglavnom o brzi-
ni kretanja i spretnosti radnika i njegovog nasto-
janja u cilju $to veceg iskoriSéenja stroja.

Kod do sada opisanih pomoénih strojeva rad-
nici pokreéu manuelno samo predmet obrade. Kru-
Zzne pile pokreéu strojevi.

Obrada piljenica klatnim pilama zahtijeva strué-
no znanje i brzinu kretanja radnika, jer kruznu
pilu mora radnik pokretati rukom, da bi mogao
izvrSiti porubljivanje predmeta koji se obraduje.

Normiranje se moze najzgcdnije provesti kod
obrade dasaka ¢etinjara. Takva ispitivanja su i
opetovno vrSena, pa je utvrdeno da je prosjeéni
kapacitet porubljivanja stroja i radnika: 18 ko-
mada jelovih dasaka 4 m dugadc¢kih i
prosjeéno 20 cm Sirokih u jednoj mi-
nuti. I kod obrade piljenica tvrdih li§¢ara mogu
se utvrditi kapaciteti, ali bi snimanja mecrala biti
vrSena veoma to¢no i kroz dulji period vremena.
Posto je naéin obrade piljenica tvrdih lis¢ara uglav-
nom strogo individualan, kapacitet treba prikaza-
ti u tgkuéim metrima izvrSenog porubljivanja ili
kubiénom sadrZaju obradenih piljenica za stano-
vitu vremensku jedinicu.

5. KruZne pile letvarice
Kruzne pile za prvizvodnju
¢etvrtada

Letve, letvice i ¢etvrtade raznih presjeka mogu
se ruéno proizvoditi s kruznim pilama, tako da
sve faze obrade, osim rada lista kruzne pile, vrsi
ljudska snaga. Ovakav nadin proizvodnje je, medu-
tim, neefikasan, a stroj, kao i ljudska radna
snaga, ostaju &esto neiskoriS$éeni. Stoga se razne
vrsti éetvrtada i letava uglavnom proizvode kruz-
nim pilama, koje istodobno trade s viSe pila. Po-
mak piljenica vrSe mehaniéki pokretani transport-
ni valjci. Brzina pomaka se prema tvrdoé¢i drveta
moze pomoéu mjenjada mijenjati.

Kapacitet je stoga vezan kako za pravilno isko-
ri§éavanje stroja tako i na rad ljudske radne snage.
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Ovi se strojevi najviSe upotrebljavaju u pro-
izvodnji piljene grade &etinjara, a manje u proiz-
vodnji piljene grade tvrdih li§¢ara. Svakako, samo
u sluéajevima kad je potrebna masovna proizvod-
nja predmetnih artikala.

Tabela br. 5
Krufne pile mtnim | STuine pile
(pcmicar_liem icanjem
Verst dr_vet_a ] <.
Piljenice Piljenice |§ wa & ¥a
Debljina tvrdog mekog |,§'§ ® i-ﬁ 1)
piljenica | drveta drveta | 5k ZE £
_Obradba
Cetvr- | Cetvr- Cetvr-
Letve tade Letve tade 'Le'tve e
i Pomak u m/min
13— 18 10 10 12 12 10 18
20— 40 8 8 10 10 17 17
50— 60 6 6 9 9 18 13
61— 170 — 6 —_ 7 == 10
71— 80 — 5 —_ 550 — 8 .
81— 90 — 4 — 550 — 8
91—100 — 250 — SIH 0N 8= 4.50
101—110 — 2 — 3 — 4
111—120 —_ 2 - 3 2 4 4

U tabeli br. 5 prikazuju se prosjetni pomaci
predmetnih kruznih pila, kojj su utvrdeni u pi-

lani sa mehaniziranim unutrasnjim transportom
(Zavidoviéi).

6. KruZne pile za prikrajanje popruga i letava

Veli¢ina kapaciteta rada ovih strojeva u pot-
punosti je ovisna od brzine pokreta koje radnici
vrSe ru¢no. Da bi pila mogla izvrSiti rad prikra-
janja, radnik mora predmet cbrade prinijeti na-
zubu pile, koja ga prerezuje.

O granatostj i mjestu na kojem se nalaze dru-
ge pogreSke ovisi broj rezova koji se moraju na-
praviti. Sto je potreban veéi broj prereza, to je
manji kapacitet koji radnik moZe posti¢i, i obrat-
no, $to je manji broj prereza, radnik postiZze veéi
kapacitet stroia.

Ove se kruzne pile upotrebljavaju samo u pila-
nama u kojima se obraduju trupcj tvrdih lis¢ara.
Njihov kapacitet je dugotrajnim snimanjem utvr-
den sa 4.50 metrg u jednoj minuti.

KAPACITETI GLAVNIH I POMOCNIH STRO-
JEVA U PILANAMA OSNOVNI SU REGULATO-
RI PROIZVODNIH TROSKOVA PILJENJA
GRADE.

Za rukovodete osoblje svake pilane moraju ka-
paciteti glavnih i pomoénih strojeva biti stalan
stucdij. Samo stalnim proudavanjem mcéi ée teh-
ni¢ko nadzorno osoblje utvrditi ona uska grla u
proizvodnji, koja ometaju pravilno odvijanje rada
i iskoriS¢éavanje kapaciteta glavnih 4 pomoénih stro-
jeva, te raditi na njihovem brzom uklanjanju.

(Op. ur. Autor je u prednjem ¢&lanku iznio nekoliko individualnih zapazanja na osnovu dugogodi$nje
prakse, te prema tome ¢lanak nema svrhu da o predmetnoj temi stvara nove teoretske zakljuéke, ali moze
posluZiti kao korisna orijentacija u radu svim na$im prakti¢arima).

| PRAKTICNI SAVIFETI I UPUTSTVA |

U KOJEM POLOZAJU TREBA VRSITI PRERE-
ZIVANJE (TRUPLJENJE)

Kod prerezivanja ($nitanja, trupljenja) debljih
trupaca i debala koja leZe na zemljyi dvoruc¢nom
pilom rad se moZe vrsiti u tri stava: da radnik
stojeéi pilu drZi jednom rukom; stojeéi uz drZanjl
pile obim rukama i kleceéi i drZeéi pilu sa dvije
ruke. Ispitivanja uéinka prerezivanja ma tri ova
nadina pokazala su da klefeéi stav ma oba koljena
najmanje umara te da je prema tome najracional-
niji. Slika prikazuje kako udinke trupljenja u cm?
u minuti, tako i potroSak energije u jedinici vre-
mena (kal/min.),
prereza (kal/cm?).

te potrofak energije po povrini

Ova istraZivanja nas upuéuju na to da je racio-
nalnije vrditi trupljenje klefeéi mego u pognutomn
stavu koji vife umara. B.
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Ing. FRANJO STAJDUHAR:

Dva nova modela motornih lanéanih pila

Medu vode¢im tvornicama motornih langanih
pila, ubraja se ameri¢ka tvrtka Henry Disston &
Sons,. koja je naSem Institutu za drvno-industrij-
ska istraZivanja u reklamne svrhe poslala dva naj-
novija tipa motornih pila. To su pile: Mo-
del-DH-120 i Mocel DO-100; prva za rad sa dva
Covjeka, a druga za rad s jednim. Obje su upuéene

Drvno industrijskom poduzetu Novoselec-Kriz u
sjetine Sumskog predjela »Popadija«, gdje sada
rade.

Radi upoznavanja iznijet éemo glavne karak-
teristike i prednosti ovih motornih lan¢anih pila,
kao i predncsti nove vrsti pilnog lanca »Chiselk,
koji nam je spomenuta tvrtka takoder poslala.

© Slika 1. — Motorna lanéana pila model DH-120

1. — Cil'ndar br. 2, 2. — Preflsta® zraka, 3 — Pcklopac magnetske kutije, 4 — Ruéica za ukap-
¢anje spojke, 5. — Puce za zaustavljanje motora, 6. —-Kaplca sa f lterom za prolaz zraka, 7. — Sklop kutije
spojke, 8.— Plofa gran-tnog branika, 9. — Pilni lanac, 10. — Vodilica lanca, 11. — Pri¢vrsna plo¢a vodll ce,

12. — Poklopac jalovog zupcanlka. 13. — Ruélca, 14. — Rukavac za napinjanje lanca. —

MODEL DH-120

Ova motorna lan¢ana pila sa benzinskim moto-
rom marke »Mercury« gradena je za rad s dva &o-
vjeka. Tezina joj iznosi 47 kg.

Motor pile je dvotaktan sa dva cilindra, snage
12 HP, sa zraénim hladenjem. Maksimalna brzina
motora je 4.000 okretaja u minuti. Paljenje se vrsi
putem magneta avionskcg tipa. PriguSiva¢ na ispu-
hu smanjuje praskanje motora za vrijeme raca i
opasnost vatre. Cio motor je dobro zatvoren, a ma-
gnet, karburator i regulator smje$teni su ispod mo-
tora, kako bi bili najbolje zaSticeni. Podnozje mc-
tora osigurano je branikom od tri metalne Sipke,
koje Stite donje dijelove od oStecenja.

Starter (anlaser) omoguéava brzo i lako pckre-
tanje motora sa ugradenim uzZetom, koje se auto-
matski namotava ¢im se rucica ispusti.

Spojka sa viSestrukim lamelama i pozitivnim
zatvaranjem upravlja se ruéno j omogucava pre-
noSenje cijele snage na pogonski lan¢anik pod svim
cpterecen31ma

Podmazwan]e pilnog lanca vt$i se automatskom
mazalicom, koja podmazuje lanac s uljem ‘pod pri-

tiskom. Mazalica je sastavni dio samog motora,
a nije kao kod drugih pila smjeStena izvan moto-
ra na drugom kraju pile, kraj rucice. Tjera se sa
pogonske osovine, a upravlja se mehanizmom za
upravljanje spojke. Mazalica djeluje potpuno
autgmats_ki, jer se ukapla i iskapcéa kada i spoj-
ka, a moze se pocesiti ve¢ prema Zzelji i potrebi
na jace ili slabije podmazivanje.

Vodilica lanca kenstruirana je tako da se mo-
gu koristiti sve éetiri strane, t. j. prednja i straznja,
gornja i donja, pa je s time trajnost vodilice mak-"
simalno omoguéena. Vodilica  se' moze zaokrenuti
za 90° u oba smjera- kada sluzi za obaranje sta-
bala —, ili za 180% — kada slu?j za trupljenje odo-
zdo prema gore. U svim polcZajima vodilice mo-
tor ostaje uvijek u uspravnom stanju. Vodilica ne-
ma viSe zastitne Sipke kao kod drugih pila, jer
se pokazala nepotrebnom.

Straznji je uporanj pile jednostavan za ruko-
vanje, a ujedno je siguran. Mazalica za automat-
sko’ mazanje lanca, kako je spcmenuto, ne nalazi
se viSe ovdje, ve¢ je ugradena uz pogonski meha-
nizam na motoru.
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To su glavne karakteristike ove pile, na kojima
se temelje njene prednosti pred ostalim motornim
lanéanim pilama. SaZeto, prednosti su slijedece:

1. — Tezina pile je ispod 50 kg, a snaga joj je
vrlo velika — 12 HP —, §to kod drugih pila iste
tezine nije sluéaj (n. pr. »Teles« tezina 65 kg,
8 HP, ili »Stihl« teZina 43 kg, snaga 8 HP). Ova
velika snaga kao i dva cilindra omoguéavaju pili
siguran i ravnomjeran rad.

2. — Motor je posve blokiran, a sa donje stra-
ne osiguran zaStitnim Sipkama protiv ostecenja.
3. — Starter ima veé namotano uZe, koje omo-

guéava brzo paljenje, a po ispuStanju, uze se auto-
matski samo opet namata.

4. — Kako se i mazalica pilnog lanca nalazi
ugradena pokraj motora, to se mazanje vrSi sa-
mo kod motora, a ne i na straznjem upornju pile,
kako je to sludaj kod ostalih pila.

5. — Vodilica Janca konstruirana je iz jednog
komada (ne iz plo¢a kao kod »Teles« pile). Posebni
mehanizam omoguéava momentano ruéni pomak
vodilice u polozaju za 90° ili 180°, Trajnost vodi-
lice lanca osigurana je maksimalno, jer se na rad-
nom mjestu lanca, gdje se pili blize motoru, mo-
Ze na¢j prednja ili straznja, donja ili gornja strana
vodilice. Vodilica je olak$ana i za tezinu zaStitne
Sipke, koja se pokazala nepotrebnom.

Slika 2. — Motorna pila model DO-100

1. — Motor, 2. — Rudka za nosenje, 3. — Ruklca za gas, 4. — Rudica startera, 5. — Puce za zaustavljanje,
6. — Komadna kuplunga, 7. — Stragnja rucka, 8. — Prigusivaé ispuha, 9. — Mazalica lanca, 10. — Vodilica
lanca, 11. — Lanac pile za rezanje.

MODEL DO-100

To je motorna landana pila za rad s jednim ili
dva ¢ovjeka, ve¢ prema vodilici lanca, koja moze
biti kraéa ili ‘dulja. TeZina pile kod rada s jednim
¢ovjekom iznoesi 17 kg, a sa vodilicom za dva éovje-
ka tezj 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 sli¢ne su kao kod mo-
dela DH-120.

Glavna karakteristika ove pile je vodilica lan-
ca duljine 18 coli za rad s jednim &ovjekom, koja
je bez utora. Posebna konstrukcija pilnog lanca
»Straddle« jaSe na ovoj vodilici.
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Pored zajedni¢kih konstruktivnih prednosti sa
modelom DH-120, ovaj model pokazuje jo§ i ove
osobitesti:

1. — Ima malenu teZinu, 17 odnosno 23 kg,
pa ju je lako prenositi.
2. — Pruza moguénost rada s 1 ili 2 &ovjeka,

veé prema montiranoj vodilici lanca. Pila naime
ima tri vodilice:

a) vodilicu lanca bez utora za rad s jednim
govijekom, ’

b) luénu vodilicu lanca za rad s jednim c¢o-
vjekom,

¢) vodilicu lanca za rad s dva &ovjeka.

Buduéi da jo§ nismo od tvrtke dobili i vodilicu
lanca od 18” kao j za nju potrebni pilni lanac tipa
»Straddle«, ne mozemo jo$§ utvrditi sve moguéno-
sti rada sa ovom pilom. Ipak nam se ¢ini da ba$§ u



ovoj kombinaciji, kao i s luénom vodilicom, lezi
najveéa praktiéna moguénost i ekonomic¢nost rada
lake motorne lanéane pile. Vjerojatno ¢e se s njom
uz obaranje j trupljenje moéi obavljati i kresanje,
&ime bi mehanizacija radova na sje¢i dosegla vrhu-
nac. Kresanje, naime, ne samo $to zauzima veéi dio
vremena kod rada na sje¢i, ve¢ i fizitki majviSe
umara radnika.
PILNI LANCI
Tvrtka »Disston« na svojim motornim lanéanim

pilama upotrebljava tri vrste pilnih lanaca:

Straddle-, Leader- i Chisel-type (skracéeno S, L i
C tip). Iznijet éemo i njihove osebine.

Slika 3. — Pilni lanac »Leader«

»Straddle«tip je pilni lanac kojj jasi na
vodilici bez utora, dakle, sa ‘raskreéenim zupcima
-rezala, poludistaca (polurezaca) i ¢istada, te spojnih
lodica koje zupce medusobno vezu. Poredak zu-
baca u lancu slozen je u sistem: desni reza¢, desni
fistag, lijevi rezaé, lijevi ¢istaé, desni rezaé, srednji
fista¢, lijevi rezaé i t. d. Ovaj pilni lanac sluzi
kod modela DO-100 za rad pile sa jednim &o-
vjekom.

»Leader«tip je pilni lanac koji dolazi na
vodilicu s utorom. Sistem zubaca éine: rezaéi de-
sni i lijevi, poludistaéi desni i lijevi, te srednji
¢istaéi, a svi su medusobnc spojeni karikama. (Sli-
ka 3). Ovaj se pilni lanac upotrebljava kod oba
-opisana modela. Sirina propiljka iznosi 10 mm.

»Chisel«tip je pilni lanac osobitog sastava.
(Slika 4)." Ima vrlo malo zubaca, a ipak reze
‘brzo i glatko. Svaki zubac sastoji se iz aktivnog
zuba rezada i tupog &istaa. Rezaéj slijede u lancu
‘r.aizmjence: desni, pa lijevi i u razmaku od 6 cm,
a pred svakim ide desni, odnosno lijevi- ¢istaé

(usmjerivad). Duljina rezata jé 17 mm, a é&irina
6 mm. Sirina propiljka iznosi 12—14 mm.

Zub rezaé¢ djeluje na drvo kao dlijeto, sklize
se kroz drvo s minimalnim udarcima i otporom, Da
preduboko ne zadire, prije¢i ga tupi ¢&istag, koji
ujedno Cisti prostor pred njim i izbacuje materijal.

£

Slika 4. — Pilni lanac »Chisel«

Prerezani materijal, §to ga ovaj lanac izbacuje, ne
sastoji se iz krupne i sitne piljevine, ve¢ iz éitavih
ivera, odnosno strugotina. Kod popreénog piljenja
stirugotine su iveri od 12—14 mm 8irine, a drugi
viSe centimetara (Slika 5). Pri piljenju u uzduz-
nom smjeru strugotine su sli¢ne talaSiki (drvnoj
vuni), proSjetne Sirine 6 j viSe mm, a duliine po
.viSe desetina centimetara.

Ostrenje rezada vrSi se specijalnem turpijom
rorabiénog presjeka, s kojom se oStre dvije rezne
plohe skoSene pod kutom od 45°. One &ine vrh
valjskog ugla zuba o$trim. Noz zacrta¢ imade kut
od 6° oko 1/32” = 0,8 mm), a bo¢na skoSenost zuba
iznosi 3°.

Predncst pilnog lanca »Chisel«, osim brzog re-
zarja, ocituje se i u tome Sto, stvarajuéi strugotine,
a 1e piljevinu kao drugi lanci, ne prlja motor i
dijelove ostalog mehanizma.

Komparativni efekat rada novih pila »Disston«
u aaSim sjetinama, kao i njihovu ekonomiénost

Slika 5. — Strugotine i iveri kod popre¢nog piljenja s

lancem »Ch’sel«
spram ostalih pila, mcéi ¢emo iznijeti tek poslije
duieg terenskog ispitivanja. Sudeéi po dosadasnjem

radu ovih pila, ¢ini se da ¢e rezultati biti pozitivni.
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ANTE JURAGA:

Neka zapazanja o projektovanju

proizvodnii

namiestaja

Oblici 1 stilovi namje3taja odraz su civilizacije
i kulturnocg napretka vremena j drustva u kojem
su nastali. Suvremeni stilovi i ‘oblici ispoljavaju
teznju za vracanje k funkcionalnosti, praktiénosti,
a glatkim se plohama, uz zadovoljenje higijenskih
uvjeta, postizava estetski efekat. Njegova vrijed-
nost 1 visina ovisi uglavnom o vrsti drveta, bo-
gatstvu njegove teksture i o tehmnici obradbe. Na-
fa stambena kultura opcenito prili¢no zaostaje, ra-
di ¢éega oblikovanju i1 racionalnoj proizvodnjj na-
mjeStaja, koji bi 1 po cijeni i po formi bio pristu=
patan Sirokom sloju potroSaéa, treba priéi s vide
odgovornosti i razumijevanja. Stoga ¢emo ukrat-
ko razmotriti najvaznije momente 1z toga podruc-
ja, radi upoznavanja opce situacije u kojoj se pro-
izvodnja 1 oblikovanje namjestaja nalazi, da bismo
za ubuduce dobili jasniju perspektivu razvitka ove
neobiéno vazZne grane naSe narodne privrede.

PROJEKTOVANJE NAMJESTAJA

U projektovaiju namjeStaja nala proizvodna
poduzeta gotvo 1 nisu sudjelovala. To se radilo
po raznim biroima, koji nisu uvijek imali uvida
u specifiéne probleme i proizvodne mogucénosti po-
jedinih poduzeéa. Radi toga je bilo poteSkoca, ka-
ko u striktnom realizovanju pojedinih projekata
tako i u maksimalnoj raciomalizaciji proizvodnog
procesa. Radi pemanjkanja visocko kvalificiranog
wtﬁucnog kadra poduzeta misu bila u stanju, da
sama osnivaju nove tipe namjeStaja. Ukoliko bi
} uzela u'rad neke nove elemente, Koristila bi se
starim katalozima ili nacrtima koji ne odgovaraju
danasnjim zahtjevima. To je imalo za posljedicu
da se izradivag, i joS se uvijek. izraduje, namje-
Staj koji je zastario, kako po formi tako i po na-
dinu izradbe, a u veéini slutajeva nj po cijeni ni-
je pristupac¢an radnim ljudima. Stoga ie neophod-
no nuzng da projektovanje bude uskladeno kako
s’ primjenom suvremenih dostignuéa. u prlZVUd-
njl namjestaja tako i sa Zeljama samih potrodada,
prvenstveno vodeéi ratuna o praktiénim potreba-
ma, higijenskim uvjetima i ragnovrsnosti u koms-
binovanju.

U dosada$njem projektovanju namjeStaja sma-
tralo se obaveznim da pojedine garniture imaju
uvijek ustaljeni broj komada. Tako, n. pr, svi ti-
povi spavaéih soba imaju: dva krevefa, dva noéna
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ormarita, dva ormara (ili jedan trokrilni), psihu s
ogledalom i stol sa 4 stolice. To je predstavljalo jed-
nu cjelinu, te je tako dolazilo u prodaju i moglo se
kupiti samo sve zajedno (cijena je obiéno bila
nepristupatna za Sire potroSace). Krivo bi bilo na-
telno osporavatj takvo projektovanje i proizvod~
nju, ali ne moZemo mimoi¢i, a da u danalnjim
uvjetima ne razmotrimo dobre i lose strane takve
opreme stana. Mi moramo i¢i i u toj grani djelat-
nosti uporedo s vremenom, tj. oblikovati predmete
u interijeru, vodeéj prvenstveno ratuna o udobno-
sti i skladu koji trebamo postiéi, o racionalnoj
proizvodnji i moguénosti izradbe i prodaje poje-
dinih predmeta zasebno.

Ako razmotrimo razvoj arhitektonskog obliko-
vanja uopce i -posebno izgradnju stambenih obje-
kata u posljednjih pedeset godina, vidimo ogroman
napredak, narolito u rjeSavanju problema udob-
nosti i racionalnog stanovanja. To neminovno za-
htijeva i paralelan razvoj u, projektovanju i izgad-
bi namjestaja.-Prema tome, garniture, ha ko;xma
se uglavnom zasniva naSa tipizacija- moraju ‘neu
minovno doZivjeti temeljite ispravke,. kako bi
wvenstveno tipizirani namjestaj, keji se sen]SkL (u -
velikim koli¢inama) proizvodi, bio skladan arhi-
tektonsko-dekorativnd ukras interijera. Obhkova—
nje namjeStaja. i njegovo svrstavnje u »tipe
prema tome ozbiljan j opseZan' zadatak, ‘koji’je
neposredno vezan s izgradnjom stambenih obje-
kata. Radi neuskladenosti tih dvaju dijelova jedne
cjeline, radi neelastiénosti u formiranju »tipa« i
konvencijalnosti broja njihovih komada, oblikai
dimenzija bilo je slucajeva da je novo izraden
stan bio premalen ili prevelik da primi u svoje
prostorije ovakve garniture namjestaja. Ukoliko
se i uspije smjestiti nije ni potrebno naglasavati
o neskladu koji vlada u tako namjestenoj sobi.
Iz svega slijedi da novi namjeStaj mora odgova-
rati mmnogim uvjetima, a prije svega da je prakti-
¢an i lijep, a po cijeni pristupaan Zirokim ma-
sama potroSaéa. Garniture onakve kakve smo spo-
menuli, a koje se izraduju veé¢ veoma dugo bez
znatniijh izmjena, nisu zadovoljile ovim zahtje-
vima uglavnom iz ovih razloga.

I zato §to su se sastojale iz odredenog broja
komada koje je kupac morao uzeti, bez obzira
da li su mu potrebni ili ne,

II. 5to je mjibovo oblikovanje veéinom bilo uka-
lupljeno, orijentirano ma previde jednostavne
forme i jednolitnost u vrsti i boji drveta. Jed-
nom rijeéi, nisu bile iskoriStene sve raspolo~
zive moguénosti.




Stan kao-gjelina tyeba da Bovieku prui osjecaj
sklada i intimnosti, a da uz to postoji i moguénost
da taj isti namjeStaj moze i u drugaéijem pro-
storu biti skladno razmje$ten. Radi toga se obliko-
vanju pojedinih dijelova namje$taja mora prila-
ziti sa stanovista praktiénosti, svrsishodnosti i mo-
guénosti svestrane prilagodljivosti pojedinih dije-
lova, kako bi u raznim prostorijama i kombinaci-
jama djelovali skladno.

PROIZVODNJA NAMJESTAJA

Koristenje tehni¢kih dostignuéa je vaZan uvjet
za racionalnu proizvodnju suvremenog namjestaja.

Neka nasSa poduzeéa savladala su mnoga od tih
koja su u svijetu poznata. Lijepljene s domaéim
sintetskim ljepilima (najracionalnije se pokazalo
karbamidno) za koje su potrebni narogiti uredaji,
zatim propisno razmjeSten strojnj park, rad po
landanom sistemu proizvodnje, ¢ime se postizava
povecanje produktivnosti, sve su to novija dostig-
nuc¢a tehnike u naSim poduzec¢ima. UsavrSavanji-
ma se omogucava izradba »kalendara proizvodnje«
po kojem rukovodstvo moZe u svakom radnom da-
nu i satu, na svakom radnom mjestu i svakom
proizvodnom odjeljenju ustanoviti stanje u pro-
izvodnji. Omoguéen je wuvid u ¢&itav tok pro-
izvodnje, a time i blagovremena intervencija
na mjestima zastoja. S tim se postizava da
proizvodni proces bude podreden kontroli ru-
kovodstva i nema opasnosti od prekomjerncg
nagomilavanja na pojedinim radnim mjestima
i odjeljenjima. Time ni§ta nije prepusteno
slutaju, kao §to se dogada u mnogim podu-
zetima, gdje to 'mozda ponekad uvjetuju i
objektivne poteskote zbog oskudne tehnitke opre-
me i pomanjkanja struénog kadra. Medutim, ose-
bina, svojstvena skoro svim poduzeéima, sastoji se
u tome S$to kvantitativno poveéanje proizvodnosti
nije praéeno odgovarajué¢im kvalitativnim pobolj-
Sanjem. Glavni razlog slabom kvalitetu namje-
Staja, koji izraduju naSa poduzeéa, jest u teznji
jedino za kolit¢inskim izvr$enjem planova, ne vc-
de¢i raduna pritom o vaZnosti kvalitete. Negdje
je tome. kriva slaba radna disciplina, tako da su
radnici prebacivali svoje norme jedino na ustrb
kvalitete. Negdje nije vodeno raduna o pravilnoj
raspodjeli struéne radne snage, i o njezinom si-
stematskom usavriavanju. Cesta Bromjena radnih
mijesta vriena je bez potrebe, $to takodér onemo-
guéava specijalizaciju i usavr3avanje na jednom
radnom mjestu, a ujedno stvara smetnje u samom
kontinuiteta -proizvodnog procesa. Vazan uticaj
na kvalitet proizvoda ima radna sposobnost stro-
jeva. Vetina nasih tvornica posjeduje dovoljan broj
veoma modernih masfina radilica. Medutim, nji-
hov razmjeita — 3to smo veé¢ spomenuli — nije

svugdje pravilnoprovoden. S tim masinama rukuje
uglavnom priudena radna snaga, koja nedovoljno
poznaje sam stroj, & da i ne govorimo o njegovom
brusenju i popravkama. Gotovo ni u jednoj tvor-
nicji nije postavljen dowvecljan broj struénjaka za
brusenje, odrzavanje, i nadzor nad tim strojevima.
Radi toga ni najsavremeniji strojevi ne mogu da-
ti kvalitetne izradevine.

Ustaljenje radnika na pojedinim radnim mje-
stima (strojevima) i njilovo sistematsko struéno
izobrazavanje moglo bi za kratko vrijeme pobolj-
Sati situaciju. Uz to je veoma vazno da na poje-
dinim strojevima rade ljudi s prirodnim sklono-
stima prema tim operacijama, prosto da se zanaj-
vaznija mjesta biraju najbolji, ali da i njihova ma-
terijalna naknada bude u srazmjeru njihove odgo-
vornosti. Veoma vaZan faktor u proizvodnom pro-
cesu, i od presudne uloge, kako na kvalitet tako i
na sigurnost u proizvodnji: jesu nacrti. Oni bi tre-
bali bitj razradeni za sva radna mjesta, dok bi za
koordinaciju sluzio jedan detaljni nacrt u central-
nom dijelu koji bi bio na uvid svima, Medutim,
tome dosada u naSim poduzeéima nije pridavana
skoro nikakva vaznost. Radilo se prema navikama,
empirijski, $to je nekad prouzrokovalo poreme-
taje u samoj proizvodnji, jer se pojedinj elemnenti
nisa mogli sloziti. O svim spomenutim faktorima
ovisi kvalitetna izradba namjeStaja, pa se nuzno
namece pitanje, zasto je namjestaj jos uvijek tako
loSeg kvaliteta, kada su uzrokom uglavnom su-
bjektivni faktori, ¢ijem bi se rjeSenju moglo pri-
¢i bez ikakvih poteSkoca.

O LOKALNOJ PROIZVODNJI

U posljednje vrijeme pojavljuje se na trzistu
svalitetniji namjestaj uglavnom iz lokalne proiz-
vodnje, ali je ovaj po cijeni jo$ manje pristupacaii
§irem sloju potroSaca. Osnovna slabost koja se za-
paza jest teznja za raznim nepofrebnim uljepsava
njima, ukalupljenjima u garniture, strogo propi-
sanim (uobiéajenim) dimenzijama, koje se ne mo~
gu svugdje skladno smjestiti. Ne vodi se ra¢una o
stambenom problemu, koji se ne moze mimoiéi kod
formiranja namjestaja. Iz svega rezultira da nasa
lokalna industrija, koja bi zaista mogla dati suvre=
men namjeStaj i udovoljiti kako prakti¢nim tako
i estetskim zahtjevima na3eg vremena, ide putem
staroobrtni¢kog natina rada, kako u formi tako i
u primjeni tehni¢kih dostignuca. Radi toga namje-
Staj poskupljuje i postaje nepristupatan veéem di-
jelu potrosaca.

Nadalje se moZe opaziti da nema sturadnje iz-
medu nasih veéih poduzeca j lokalne industrije;
koja bi bila neophodna i od velike koristi, naroé¢ito
za lokalna pocduzeéa. Lokalna industrija veé¢inom
izraduje namjeStaj empirijski, bez suradnje arhi-
tekata i vjestih struénjaka koji bi samo savjetima
mogli mnogo pomoti. Radi toga su prizvodi istog
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kvaliteta i izgleda mnogo skuplji (jer su- radeni
mnogo primitvnijim na¢inom) nego predmetj izra-
deni u veéim tvornicama. To je rezultat kako sti-
hije u oblikovanju tako i u tehni¢kom rjeavanju
detalja, profila, meuskladenosti proporcija i na-
mjesStaja kao cjeline. LjepS§i namjeStaj koji se u
posljednje vrijeme poleo vidati nije tekovina
stvarnih tehni¢kih dostignuéa u proizvodnji, nego
pritisak potrosaca, koji traze kvalitet. Pod takvim
su uvjetima poduzeca bila prisiljena da rade bolji
namjeStaj, ali je nastupila nesrazmjenost u cijeni.
Razlog je tome Sto se nije tezilo racionalnom rje-
Senju toga problema, ve¢ se jednostavno upotre-
bilo kvalitetnije drvo (furnir i ostali skupocjeniji
materijal). Mjesto parene bukovine upotrebljen je
jasen, tresnja, kvalitetni orah. MoZda je neSto
bolje politirano i preciznije izradeno, ali tim nije

STRUCNI ISPLTIL

Kod Glavne Uprave za Sumarstvo NRH u Zagrebu
odrzani su od 9.—16. VII. o. g. struéni ispiti za mlade
$umarske inZenjere i tehnicare.

Uspjeh na ispitima pokazao se veoma slab, jer je
kod inZenjera polozilo svega 469/, @ kod tehnitara 22%.

Koji su razlozi ovakvom neuspjehu?

Analizu moramo provestl zasebno za $um. inZenjere
i zasebno za Sum. tehnic¢are, jer su prvi po Skolskim

kvalfkacuama fiomogenti, dok su drug: — Sum. teh-
nicari — i po kvalifikacijama i po praksi bili hetero-
gend, |

Kod Sum. inZenjera razlozi neuspjeha su uglavnom
dovjak:: slabo spremanje samih kandidata i nepravil-
no shvacanje nadleznih starjesina, koji nisu o kandida-
tima vodili brigu i omoguéili :m da prije ispita produ
kroz sve poslove svoje struke. N. pr. jedan je zapao u
planski sektor, gdje je, §to se terena ti¢e, upravo za-
hirio. Drugi je dospic u neko centralno nadlestvo, gdje
nije imao n'kakvog kontakta s praktiénom izvedbom,
sa operativom PogresSnost ovakve prakse bila je oéita,
jer se nije vcd lo racuna o tome, da se kandidatu pri-
pravnlku omoguéi potrebno sticanje prakt énog isku-
stva.

Drugagije stvar stojl sa Sum. tehniarima. Veé.u sa-
mom programu za polaganje struénog isplta za mlade
Sum. tehnicare javlja se bifurkacija gradiva: a) za
kandidate $Sum. bioloSke specijalnost: i b) za kandidate
Sumsko-tehnicke specijalnosti. Iz Sum. tehni¢ke speci-
jalnost’, t. j. iz resora Glavne direkc-je drvne indu-
strije, bilo je 6 kandidata, od kojih je 1 dob o popra-
vak iz jednog predmeta, a ostalih 5 je palo. Uspjeh
ove specijalnostl je, prema tome, posve negativan.

Prije nego Sto bismo govorili o uzrocima ovako
totalnog neuspjeha, treba ucfiti ne$to drugo. Medu
kandidatima ml. Sumarskih tehni¢ara blli su: 1 apsol-
vent -Sumarskog fakulteta, 2 tehniCara apsolventa Su-
marskog tehnikuma i 9 kandidata s osnovnom $§kolom
bez ikakvih stru¢nih $kola ili kurseva. Jasno je, da se
ta razlika ocitovala i na ispitu. S druge strane, istina
je da je i bez propisane Skolske kvalifikacije moguce
doéi do zvanja Sumarskcg tehnicara, ali u tom slucaju
treba doti¢ni da je iznad prosjeka svoilh drugova, da
se u dugogodisnjoj praksi izgrad vao stru¢no, tako da

je stekao opcéu i struénu naobrazbu adekvatnu onoj.

koju daje Skola. Na taj je naéin dana mogucnost pri-
rodno nadarenim pojedincima da se obrazuju i zauzmu
odgovarajuée polozaje u struci.
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postignut Zeljeni cilj. Bez obzira +na spomenute
nedostake, lokalna je industrija, a naro¢ito zadruz-.
ni obrtni sektor, u kvalitetu izradbe znatno na-
predovao. Radi te ¢injenice poZeljna je veta su-
radnja izmedu svih poduzeéa koja proizvode na-
mjeStaj s ciljem da se uzajamnim savjetima postig-
rfe veca produktivnost i bolji kvalitet.

Prema svemu iznesenom moze se zakljuéiti da
uzroke loSe kvalitete i slabog izbora namjeStaja
nije tako jednostavno ukloniti, ali se takoder moze
re¢i da u tom smislu dosada nije ni bilo ozbiljnih
pckusaja.. Ako sva nasa poduzeca budu sistematski
rjeSavala taj problem, kako postepenim usavrsa-
vanjem formi tako i kvalitetom izradbe, primje-
njujuéi tehnidka dostignuéa, rezultat ne ce izostati
a na§i ¢e radnj ljudi dobiti veéi izbor, ljepSeg,
praktiénijeg i kvalitetnijeg namjestaja.

Sto se ti¢e kandidata iz drvne industr'je, osim jed-
noga koji ima lugarski ispit poloZen sa odliénim uspje=-
hom, ni jedan kand dat nije pokazao da je stekao neko
sol.dno znanje u struci i opéoj naobrazbi da bi zasluzio
da nosi zvanje Sumarskog tehnitara. Stovise, ovi
kandidat! nemaju ¢ak nikakvih uslova da ‘ materiju
ispita svladaju. U uzgoju i ured-.vanju Suma, kao
geodeziji i Sum. gradevinarstvu, nisu pokazal. ni naj-
clementarnije znanje prosjetnog lugara. U iskoriséa-
vanju Suma pokazal: su, osim jednoga koji rad. na ek-
sportu, usko znanje Sumskog Skribana — odnosno ma-
nipulanta. ~

Anallzirajuéi uzrcke neuspjeha, mozemo postaviti
pitanje zasto je uob¢e doslo do razvrsiavanja ov-h
sluzbenika u zvanja za koje nemaju ni 8Skolske ni
praksom steCene kvalifikacije, pa ne pruzaju nikakvu
garanciju da bi svcjom priroanom -nteligencjom 1
marljivoSéu mogli ovaj manjak nadoknaditi. Radi toga
bila bi duznost DIP-ova, .dé provjere ko po sposobno-
stima pokazan m u préktiénom radu, teoretskoj spremi
i prirudnom intel-gencijom do-sta moze dostiéi potre‘b-
nu spremu za Sumarskog tehncara i da samo takove
kand date, kada se dobro spreme, upuéuju na struéni
ispit. Na taj b. se naéin uzbjeglo nepotrebno rasipanje,
kako novca za putne troskove kand.data i honorare
ispitne kom sije, tako i uzaludni napor. kandidata, kojl
za 10 zvanje ne mogu odgovarati ni po svojoj struéno;
spremi, ni po svoj.m prakti¢nim sposobnostima

Drug. uzrok neuspjeha je jednostrana i nedovoljna:
praksa. Tehnicar Sumsko-tehnic¢ke specijalnosti mora

“poznavati b.t Sume i Sumskog gospodarenja, iako ne u

tolikoj mjeri koliko se to trazi od Sumarskog tehni¢ara
bioloske specljadnostl Da i u ov.m dlsclpllnama, a ne
samo u iskor §éavanju Suma, stekne osnovne pOJmove

trepbalo bi kadidatima omoguc1t1 da provedu 1ZVJesno

vr-jeme prakse i na sumarlJama- kod uzgojnih i taksa-

c.ont radova. ManJe ili vise svi su' kandldati bili sla-

b: u geodezm i Sumskom gradevinarstvu, jer nlsu bili

na praksi u gradevinskim sekcijama, iako su im podu-

zeta (DIP) tu praksu lako mogla omoguélts. ,

Za buduéi isp-tni rok (u studenom) svako nase drv-
no industrijsko poduze¢e, kao nadlezn. starjes-na koji
je i po Pravilniku o struén.m isplhma (Sluzb. list br,
81/48) duzan brnuti se i omoguc¢:ti syestranu praksu

pripravnic ma, treba da to doista i u stvarnoti provede
i da provjeri zn:anje kandidata prije nj-hovog pristupa-
nja ispit.ma. -





