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BROJ 9

- Iskorid¢enje otpadaka u vezi s napretkom
u preradi drveta

Veé od potetka Drugog svjetskog rata, kemija
i kemijska prerada drveta biljeze toliki napredak,
da je nemoguée u jednom prikazu, makar kako
on bio opsezan, obuhvatiti glavne pojedinosti. Ka-
ko su se pak zahtjevi za drvom i njegovim prera-
devinama u Drugom svjetskom ratu razlikovali
u Americi od onih u Evropi, to je i razvoj drvne
industrije, te nauéno istraZivanje drveta, i8lo u
oba kontinenta u druké¢ijem ‘smjeru. Pretpostav-
ljajuéi da su tekovine moderne tehnike u Evropi
bolje poznate na%oj stru¢noj javnosti, mi éemo
se u ovom .prikazu vife osloniti na pfomatranje
prilika i progresa ameritkog kontinenta. S obzi-

rom na preobilje materijala iznijet éemo najvaz- -

nije podatke prema radovima prof. Risi (Que-

bec), te saopcenjima poznatijih struénjaka Evro- .
pe iz poslijeratnog doba. Ogranitit ¢éemo se na ’

prikaz problema koriéenja otpadaka; jer je on za
na$e prilike od prvostepene vaZnosti. Dovoljno je
,da u tom pogledu skrenemo paZnju na .nasu
nemalu zaostalost, te na na$e visoke troskove
proizvodnje i transporta. Prema zakljuécima koje
je izveo na$ S. Suri¢ u analizi smjernica razvit-
ka nase industrije (»Drvna industrija« br. 7.), mo-
ramo biti naéistu, das promjenom strukture naih
Suma treba ralunati i s promjenom strukture pre-
rade drveta, jér Sume ne ¢e u doglednpoj budué-
nosti davati dovoljno pilanske oblovine, nego vi-
Be ' tanjeg materijala za kemijsku preradu. i
za dobivanje celuloze. Danas, ne samo kod
nas nego i u ¢&itavom svijetu, medu svim
sirovinama { preradevinama, drvo zauzima prvo
mjesto. A fo, uvazivii konkretno stanje nafe Sum-
ske i drvarske privrede, maéi da drvo postaje
sve dragocjenija sirovina, pa ga treba iskoristili
8to potpunije, kako bi“se u jednu ruku racionalno
iskoristile sve njegove pozitivne osobine, a u dru-
gu smanjili otpacl prerade na najmanju moguéu
- -mjeru. Prirodno je da se mi u ¢asu novih perspek-
tiva Zelimo koristiti uspjesima tehnitki napredni-

jih zemalja, ali je zato neophodno potrebno da te
uspjehe poznajemo, i valjano ocijenimo.

I. INTENZITET ISKORISTAVANJA

Krivo se misli da se drvo samo kod nas ne
iskori$¢uje dovoljno racionalno. Moramo, doduse,
biti pravedni prema strancima, ali moramo biti
pravedni i prema sebi. Lo$e koriStenje drveta ni:
je samo na$ specijalitet. I u Sjevernoj se Americi
vrlo nedostatno koriste ogromne koli¢ine mate-
rijala, bilo to u $umskoj eksploataciji bilo to u
mehani¢kim i kemijskim industrijama. To doduse

" nije utjeha, ali svakako dokaz da i tehnidki na-

prednije zemlje stoje pred te$kim problemom su-
vi$nih otpadaka kao i.mi. Podaci s kojima raspo-
lazemo kazuju za ameri¢ki kontinent slijede¢e gu-
bitke kod izrade:

- a) Gubici kod izrade ogrjevnog drveta:

kod sjete i izrade . SR 10%

na manjku topline uslijed lo3e izradenih"

naprava za grijanje (pe¢i i sl). . . . , T0%
Ukupno 80%v

To zna¢i da se od ogrjeynog drveta korisno
upotrebi tek 20% ogrjevne snage od cjelokupne

-posjetene mase. Kod nas je stanje jo§ gore radi

otvorenih ognjista, koje, napose u planinskim kra-
jevima, nismo uspjeli ukloniti iz seljadkih doma-
¢instava.

b) Jo& su veéi gubici kod ameri¢kih pilan-
skih pogona. F
Oni prosje¢no. iznose:

kod sjete i izrade u Zumi . - 20%0
kod koranja . . . . . . . . . . 13%
kod piljenja: -1) piljevina . . . . 13%
2) okrajci i ostali komadni otpadci 2090
uslijed raznih propusta i nepaZnji . . 3%
zbog nepravilne manipulacije (sortiranje, P
sufenje i t. d.) . . . . . . . 16%0
Ukupno . . « + « + « . . « » B88%



c) Kod kemijskih tvornica, napose onih
koje proizvode celulozu, dolazi u ratun slijedeci
prosje¢ni otpadak:

kod sjete i izrade u $umi (sitni materijal) . 20%
kod koranja . . . . . . . 1%
lignin i drugi sastojci koji se Kod prerade
rastapaju .37
Ukupno 70%%

Dakle, kod mehanitke prerade od ukupne pr-
votne gromade tek nekih 15%o dolazi do gotove
obradene i za upotrebu sposobne robe, a kod ke-
mijskih industrija tek nekih 30° ulazi u masu
konaénih preradevina. Podaci bi bili jo§¥ porazniji
kad bismo uzeli u obzir kompleksno &tavu indu-
striju, ali za nju nemamo podataka. Medutim, i
ovo malo dostatno je da osvijetli teZinu pitanja
iskoriStavanja otpadaka, u ¢&ije se rjeSenje ulazu
danas ogromne snage.

II. ISKORISTENJE OTPADAKA

Ako promotrimo gornje brojke, mi se ne mo-
Zemo oteti dojmu da i u Americi vlada neke vrste
rasipnost, i to tek ne$to mozda manja od naSe.
Ipak se u poratno vrijeme tamo zapaZaju pojave
koje iz temelja mijenjaju dosadanji natin isko-
ristavanja drveta. Po navodima C. H. Schré-
dera, ve¢ je 1947. godine razvilo svoju punu dje-
latnost poduzeée »Weyerhaeuser Timber Compa-
ny« na ameritkom Zapadu, kod kojeg zapravo vi-
8¢ i nema otpadnog materijala. Ovo gigantsko
poduzeée ima velik broj pilana, zatim tvornicu
furnira i sastavljenog drveta te dvornice za sulfit-
nu i sulfatnu celulozu. Tu se svaki komad drveta

sortira po kolitini i kakvoéi, a potom pusta u ono.
postrojenje gdje ée biti najbolje iskoridten. Sitni--

ji se materijal (granjevina i t. d.) ve¢ u Sumi obi-
jeli u posebnim prenosivim napravama, rasijede
i onda odvozi do strojeva za izradu drvenjale.
Piljevina se briketira u velikim strojevima, koji
su stalfo.u pogonu, pa se onda prodaje u ogrjev-
ne svrhe. Kora se preraduje u posebnoj tvornici u
pet vrlo skupocjenih nuzprodukata, koji slue me-
@u ostalim: a) za konzerviranje namirnica, b) za
potrebe industrije eksploziva i $ibica, ¢) za uni-
Etavanje Btetnika i d) kao materijal za punjenje
: .;plastitnih masa. Dakle, to nije prijedlog ili teo-
rija, vet. &njenica i praksa. Jasno je da se ovako
dalekoseina i selektivna osnova prerade drveta
ne moZe, lako primijeniti na nade razmjere, ali je
neosporno da ¢emo,i mi kad tad morati krenuti
gli¢nim putem, i to ne moZda u dalekoj veé najbli-
#0j buduénosti.

Spomenuto poduzeée nije jedino koje ovako ra-
cionalno koristi drvo kao sirovinu. U Americi je
to'tek jedan mali dio, sitan fragmenat, u opéoj

‘ akciji iskoriitenja otpadaka. Uspjesi koji su onl °

nd tom polju postigli vrijedni su nafe pafmje, pa
temo ih stoga podrobnije enalizirati.
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a) Otpadak u Sumi

1. Sitno drvo

Za gospodarsko iskoriStenje granjevine, i uop-
ée sitnog drveta koje se ne mozZe iskoristiti u
tehni¢ke svrhe, u Americi su podneseni mnogi
prijedlozi, od kojih se nekoji ve¢ prakti¢ki primje-
njuju. Ovamo spada proizvodnja drvenjale, izra-
da sportskih i domac¢inskih potrepstina, dobiva-
nje drvnog ugljena i destilacija, fabrikacija Seée-
ra, destiliranje eteri¢nih ulja iz iglica, alkali¢na
piroliza i kataliti¢ko hidriranje.

Sto se ti’e proizvodnje drvenjale, veé po-
stoje neka ameritka industrijska poduzeéa, koja
pomoéu prenosnih aparatura vr3e bijeljenje ot-
padaka kod sjete i izrade te otpadaka u pilana-
ma. Nakon bijeljenja materijal se otprema u po-
strojenja za izradu ‘drvenjae. Ova se kasnije ke-
mijski ili polukemijski preraduje dalje u papir
ili u izolacione plote.

Dakako da je ovakav proces prerade mogué
samo ondje gdje takovo rjeSenje dozvoljavaju
prikladne transportne moguénosti, $io je u Ame-
rici, obzirom na veliku mehanizaciju, mnogo lak$ e
nego kod nas. Ali i kod nepovoljnih transportnih
okolnosti postoje veé¢ razni naéini, kako da mali
,pogoni prerade sitan materijal i otpadke u samoj
pilani (izrada igrafaka, sportske i domaéinske
utenzilije pa &ak i namje$taj). Konstruiran je i
specijalni, t. zv. Lindermanov stroj, koji
iz malih, komadiéa drveta sastavlja dovoljno ve-
like drvene plote, zatim ih lijepi i savija i na
koncu razrezu'je po 8irini, duljini i debljini. Ako
se kod toga primijeni umjetno suSenje pomoéu
struje visoke frekvencije, onda ¢itav komplicirani
rad tog stroja traje nekoliko minuta.

Kod prerade drvenjale imaju svoju upotrebnu
moguénost i nuzgredne materije, koje
napadaju tokom samog tehnolo$kog procesa. Tako,
po Kollmannu cimol dolazi u primjenu kod
industrije lakova i kod sinteze kamfora, furfurol
kod proizvodnje umjetnih smola, a tallne ulje kod
industrije papira i sapuna (Schneider).

U Kanadi.se zbog velikih potreba vojne me-
talurgije silno prodirila proizvodnja drvnog u g-
ljena. S druge pak strane izgleda da ¢e se. kla-
si¢na industrija destilacije drveta morati boriti
neko vrijeme za svoj opstanak. Znamo da je de-
stilacija najstarije kemijsko iskoriStavanje drve-

.ta ustvari razgradnja drveta u niskomolekularne

materije, kao $to su octena kiselina, metanol, ace-
ton, formaldehid i t. d. Buduéi se ovi proizvodi
mogu u ovom &asu jeftino proizvesti sintetskim
putem, to destilacija drveta dolazi u tesku situa-
ciju. Veé je viSe ameri¢kih tvornica obustavilo
rad zbog konkurencijg tvornica sintetskog meti-
lalkohola, acetona i octene kiseline. Ipak se pred-
vidanja pesimista nisu ispunila, pa niti u samoj
Evropi. U Svicarskoj se na pr. upravo totalna de-
stilacija nalazi u fazi prodirenja, pa se &ak pro-.



tegla na proizvodnju rasvjetnog plina, jer
tamo nema dovoljno ugljena. Ali ni kod toga mo-
derna tehnika nije stala. U posljednje se vrijeme
vrde silni napori, da se u destilaciju uvedu sa-
vrdeniji postupci. Sigurno je da ¢e veé u najbli-
%0j buduénosti piroliza drveta s jakom toplotnom
bilansom i znatnim koriStenjem uspijevati mnogo
lak3e, jednako kao i t. zv. Struppov postu-
pak, jer je ve¢ uspjelo bolje izraditi plinovite
produkte. Povrh toga valja uvaZiti i novu francu-
sku Lacotee-ovu metodu, koja omoguéava
da se iskoriste velike kolitine metilakohola (po
Delauney-u oko .300 litara od tone drveta).

U Njematkoj se destilacija vr8i kao i kod nas
gotovo iskljudivo pomoéu lezeéih Zeli¢nih retorti.
Destilacioni se produkti, kao sirova drvna Zesta
‘i katran, hvataju u sabirnu posudu. Daljnja se
prerada nastavlja u narolitim postrojenjima s
kontinuiranim radom u svrhu dobivanja metanola,
- octene kiseline i acetona. Medutim, dok je drvni
ugljen dugo vremena sluZio jedino i u ogranite-
nom opsegu za dobivanje sumpornog ugljika, za-
tim kao sredstvo za stvrdnjavanje, pomagalo u
kufanstvu i za svrhe uklanjanja boja te &iSéenja
plinova kod nekih industrija, on je u Drugom
svjetskom ratu dobio veliku vaZnest kao pogoa-
sko sredstvo raznim vozilima. Po Kollmannu,
na osnovu prakti®nih opaZanja izlazi da je 15 kg
drvnog ugljena energetski potpuno Jednako 1 li-
tri Otto-goriva (Otto-Kraftstoff).

VaZnost proizvodnje $eéera iz drveta proiz-
lazi iz &injenice da se drvo sastoji iz ugljikohi-
drata u koli¢ini od niSta manje nego 2/3 njegove
suhe supstance. U Njemaékoj/ge kod ove indu-
strije upotrebljuje Schollerov postupak po-

moéu razrijedene sumporne kiseline kod vrlo vi-

soke temperature (170°C), te R heinau postupak
s visoko ‘koncentriranom solnom kiselinom, kod
niske temperature. Uglavnom se moZe re¢i da su
klasi¢ne metode fabrikacije Setera bolje prodirene
u Evropi nego u Americi. Ameri¢ki je postupak,
ustvari ne#to poboljiana Schollerova metoda. Sa-
da se vrle pokusi da bi se solna kiselina, koja je
potrebna za hidrolizu, zamijenila s fosfornom
kiselinom. Ali, bez obzira na primjenu ovog ili
onog tehnitkog postupka, SAD su poslije rata iz-
gradile znameniti industrijski gigant za proizvod-
nju Sefera iz drveta s glavnim pogonima u-Spring-~
fieldu (drZava Oregon). Ova industrija proizvodi

dnevno nidta manje nego 70.000 litara &istog etil-

alkohola. :
Ova velifina giganta u Springfieldu i njegov
potencijal ne mmije nas dovesti do uvjerenja da je
proizvodnja Seéera iz drveta ekonomi¢na samo u
velikim industrijama. U na8im prillkama mogu
biti za Zivot sposobne i manje instalacije, 3to naj-
bolje svjedodi tvornica u Graubndenu u Svicar-
skoj. Da u Americi mogu u proizvodnji ¥efera iz
drveta prosperirati samo velike tvornice nije uz-
rok u tehnicl same produkcije. Bazlozi su tisto

b
i

-

gospodarski, jer ameritke tvornice ove vrste mo-
raju izdrZzavati konkurenciju alkohola proizvede-
nog na druge natine, a za takvu su utakmicu u
tamo3njim prilikama sposobni samo veliki gi-
ganti.

Uostalom, ne samo Svicarska, veé je i mala
Finska uvela fabrikaciju Seéera iz drveta u malim
postrojenjima. Poletkom 1950. god. u Uleaborgu
je otpolela s radom prva finska tvornica ove vr-
ste. Pokusi su zapoteti jo§ 1942. god. a nakon toga,
kad je proizvodni proces usavrien, otpolelo se s
redovnom industrijskom proizvodnjom. Danas u
ovoj tvornici iznosi dnevna produkcija Seéera
oko 500 kg, dakle, u poredbi s industrijom u
Springfieldu, manja od jedne stotnine. Ovo je sa-
mo potetak, a kako Finska u svom Sumskom bo-
gatstvu ima neogranitenih uvjeta za razvoj in-
dustrije Sefera u veéim razmjerima, to struénja-
ci vjeruju da ée se proizvodnja osnivanjem novih

" tvornica jo§ mnogo poveéati.

Seéer je iz drveta vrlo dobar. Hranjivost mu
je ravna grozdanom, dok mu okus, boja i cijena
posve odgovaraju obi¢nom S3eéeru.

Kod fabrikacije se’ Seéera moZe pomoéu oba
navedena tehnitka postupka dobiti alkohol. Ali
se oba postupka mogu koristi i kod dobivanja
masti i bjelantevina s razloga 3to:

1) drvni alkohol moZe zamijeniti krumpirov
spirit, pa onda krumpir ostaje slobodan za tov-
ljenje svinja i prehranu, -

2) drvni se Seter moZe upotrebiti za prehranu,

3) drvni se Sefer moZe primijeniti za biolosku
sintezu bjelantevina pomoéu ' kvastevih gljivica
(Liiers).

Prema pisanju novije francuske stru¢ne §tam-
pe, kemitar A. Hering uspio je pronaéi novi
savrieniji postupak dobivanja Sefera iz drveta.
Tim se postupkom dosadanji proces smanjuje za
istu koli¢inu proizvoda u trajanju radnog vreme-
na za nista manje nego 87—88%. Dakle, rad, koji
je do sada trajao 25—30 sati, po novom ¢ée po-
stupku trajati za isti udinak oko 3—4 sata. Osim
toga, po novom je postupku mnogo ni%i potrodak
pare, a, navodno, su niZzi i troSkovi proizvodnje
za &itavih 60%. Specijalna je prednost ovog no-
vog nalina fabrikacije Seéera u tome, $to se povrh
Se¢era kao glavnog proizvoda dobiju jo$ i korisni

hid

nusprodukti, kao octena kiselina, cittonska kise- .

lina, furturol, aceton i kao ostatak lignin. U ko-

.liko novi postupak uspii® u praksi, onda tehnika

prerade drveta stofi pred ogromnim preokretom,
S tim u vezi treba naglasiti- da se i drvna ce-
luloza dade s dobrim usojehom. upotrebiti izrav-
no kao hrana za preZivaéku stoku. Po Kollm a-
nnu su istraZivania pokazala da 1 kg krmive ce-
luloze odgovara hranjivosti od 0.80—0.87 kg zobi.
Na osnovu povoljnih iskustava veé 1842, god. u
skandinavskim je zemljama proizvedeno okrugle
1,000.000 tona prosuiene ?rm!ve celuloze.
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Osim proizvodnje 3Zetera, u Americi sve jade
pozicije zauzima dobivanje eteriénih ulja iz
tetinjavih iglica. Pojavljivanje ove industrije je
vrlo interesantno, jer njezin postanak nisu dikti-
rali toliko razlozi potro3nje, koliko $umsko-zastit-
ni obziri. Uglavnom, veéa sigurnost protiv poZara,
obrana od napada insekata i spretavanje gljivié-
ne zaraze bili su povod da se iglice posje¢enih &e-
tinjata podvrgnu destilacionom postupku. Proiz-
vedena se ulja, koja sadrZavaju pinen, rabe u ve-
likom opsegu za sinteze raznih kamfora. Takoder
sluZe, ne samo za dobivapje sintetskog kamfora,
ve¢ i kao vaZna primjesa klora, koji je izrazito
insekticidno sredstvo.

Kod na$ je proizvodnja eteri¢nih ulja iz &eti-
njavih iglica i granéica tek u svom potetku. Pre-
ma prvim podacima, dobivenim iz Slovenije, 1000
kg jelovih iglica daju prosjetno 2,5 kg ulja, kod
smreke oko 2 kg, a kod borova 2—3 kg. Proizve-
deno je ulje najbolje od klekovine (planinski bor,
Pinus montana), a tek potom ono od jele i smre-
ke. Od mladih se grana i stabala dobiva vise ulja
nego od starijih. ‘Stabla iz rijetkog sklopa daju
vife ‘ulja nego iz gustog sklopa. Obzirom na sta-
rost, najveéi procenat daju kod jele i smreke sa-
stojine 60—80 god, a kod borova 10—20 godina
(podaci po Dudiéu).

Svi znamo da je ne samo drveni uglien veé i
kameni ugljen nastao iz drveta. Medutim,
prirodni proces pougljavanja biljnog tkiva zahti-
jeva milijune godina, a na tako dugalko razdob-
lie ne moZe &ekati moderna tehnika. Amerikanci
Zele taj dugi period skratiti na bazi t zv. alka-
li¢ne pirolize pomofu visokih temperatura,
tlaka i katalizatora. Na taj se na&in nadaju dobi-
ti tekuée ugljikovodike i jo§ druge vaZne produk-
te. Ideja nije nova.aZnamo da u tom pravcu po-
stoje i stariia znanstvena diela (Barl, Bergius,
Hégglund, Walli i Oden). Problem se javio tokom
rata ¢emu je bila razlog nestadica motornih go-
riva.” - '

Po saopéen]u E. C. Scherrarda, u Americi
je pod kraj rata izvedena i metoda katalitig-
kog hldrlran]a drveta iz otpadaka. Nije
poznato da li je tu metodu uspielo afirmirati i
tehnigki. Ako bi to uspielo, onda bi se omoguéllo
Dotmmo iskoridtenie drveta, jer bi se jednim po-
stunkom proizvodila celuloza (za pavir i 'umijetnu
svilu). dok bi se lignin i druei necelulozni sdstoj-
cl mkonshh za dobwan;e alkohola, ulja i smole.

2. Kora

Na ‘Koru, kako smo vidjeli,
13% cjelokupne drvne mase, pa nam taj veliki
procenat sam po sebi kazuje, koliko je pitanje
iskoridtenja kore vaZno kod prerade drveta. Prak-
tiZna primjena i upotreba kore zavisi od pozna-
vanja njezinog kemijskog sastava, a upravo je to
poznavanje pokrolilo naprijed tek u zadnje vri-
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otpada " okruglo

jeme. Od novijih je metoda ovdje potrebno pod-
sjetiti na uvedenu tehni¢ku proceduru kod podu-
zeta »Weyerhauser Timber Company«. K tomu
je upotreba smrekove i hrastove kore za proiz-
vodnju tanina u Drugom svjetskom ratu dobi-
la ponovno veliko znagenje. Ali kora je osim toga
sposobna i za izradu gradevinskih plo&a, za zam-
jenu plutovine (Friedman), pa &ak i za izradu
specijalnog tekstilnog vlakna (Robert).

U vezi s iskoritenjem sitnog materijala u 3u-
mi i pilani, mnogo bi se dalo iznijeti 0 moguéno-
sti upotrebe 1i§¢a, 2ilja i pupova u svrhu
ekstrahiranja smole, voska i masti, zatim glikozi-
da i vitamina./Ovamo bi spadalo i pretvaranje,
konzerviranje i ¢ak umijetni¢ko preradivanje li-
8¢a, grana, vlakna i plodova u izloZbene i deko-
rativne svrhe.

b) Otpadak kod mehaniéke preradec

U znanosti ima jo§ mnogo praznina kod me-
hanitke tehnologije. Postoji. doduse izvjestan broj
pojedina&nih istraZivanja o pestupku kod piljenja
s izduZenim i kruZnim pilama, zatim s blanjalica-
ma frezama, svrdlima, $tancama i brusevima.
Sva se ova istraZivanja vre u vezi sa zavisno3cu
potrodka snage i kvalitete reza od kvalitete drve-
ta i alata kao i u vezi s brzinom piljenja i poma-
ka unutar odredenih granica. Na ova se istraZi-
vania nadovezuje i studij daljnjeg usavr3avanija
strojeva za obradu drveta, pa je napose obradi-
vano pitanje prednosti pune jarmate ili blokovne
traéne pile (Blockbandsige) Tako J. Hirsch
poziva austrijsku drvnu industriju da na pogoni-
ma, koje treba obnoviti, zamijeni neracionalne
jarmale s tra’nim pilama. Ubuduée po njegovu
misfjenju treba projektirati samo pogone s ovom

‘vrstom radnog stroja, jer je ona ekonomiénija od

jarmala. Danas jarmada predstavlja zastarjeli
natin prerade drveta, koji se viSe ne rabi niti u
Evropi niti u Americi, izuzev zaostale zemlje —
kamo spada i na$a. Prednosti tra¢ne pile su ove:

~1. dvostruko manji otpadak piljevine, .

2. velika brzina pomicanja trupca,

3. veéi ulinak,

4. moguénost pojedinaénog - tretiranja trupca,

5. moguénost piljenja tanjih dasaka,

6. nepotrebno sortiranje trupaca,

Treba jo§ naglasiti da je blokovna tratna pila
bolja od jarmade, ne samo za piljenje tvrdog
drveta, veé i za piljenje mekih &etinjata. Dakle,
prva je prednost traine pile da se postigne 3to
manje gubitaka na piljenju. Po navodima prof
Kollmanna, osnovanost se ovog nastojanja
temelji na &injenici da je 1936. g. u Njemaé&-
koj kod mehani¢ke prerade 10,4 milijuna kubnih
metara oblovine (a to je 14 ukuone potroinje
gradevinskog drva) nedto preko polovice pretvo-
reno u’ otpadak.

Sto se tite iskoridtenja piljevxne, veé smo
spomenuli novi postupak o kontinuiranaj proiz~



vodnji briketa. Prakti¢ni prijedlozi predvidaju
ickoriStenje piljevine jo§3 i za proizvodnju slije-
de¢ih produkata:

1. umjetno drvo, umjetni kamen 1 umjetni
cement (Goodwin, Lansell i Perker),

2. gradevinske plo¢e svih vrsta i oblika s vrlo
dobrom izolacionom sposobno3¢u, a napose s ve-
likom tvrdotom,

3. plastitne mase (Kressman, Othmer { Sher-
rard),

4. sulfitna drvenjata i papir iz piljevine mije-
Sane sa Sumskim iverjem (Keller) te uporabiva
drvenjata, dobivena raskuhavanjem piljevine s
octenom kiselinom (Hany),

5. drvni ugljen putem kontinuiranog pouglja-
vanja piljevine (Erwin),

6. sumporne bojadisarske materijale, lavulin-
ska kiselina (iz borove piljevine, Scheuing) i ko-
natno galaktoza iz ariSeve piljevine.

Povrh navedenog, piljevina iz vrsta bogatih
na smoli dolazi u obzir i za vadenje kemikalija,
terpentina i smolinih derivata, medu koje spada i
kiselina, zvana abietin. Zanimljivi su pri-
jedlozi po kojima se moZe terpentin, bogat
na pinenu, pretvoriti u maleino-kiseli anhidrid
(Clark), izopren i sintetsku gumiju (Staudinger),
sintetski kamfor (Sameth), izvrsna insekticidna
stedstvia (Belikows) i konatno u t. zv. Anti-
klopf — preparate za motorna goriva.

Kod nas se uglavnom radi o iskoriitenju pi-
lanskih otpadaka, i to tek o primjeni prvih
mjera u rjeSavanju Citavog problema. Mi znatne
koli¢ine pilanskih otpadaka tro$imo za proizvod-
nju energije, §to je u vezi s naSom industrijskom
zaostalo$tu, jer sada jo§ nemamo dovoljno uglje-
na i elektri¢ne energije kao tehnit¢ki naprednije
drZave. Ali i u ovakvoj situaciji moZemo primi-
jeniti neke hitne mjere, koliko u praveu smanje-
nja otpadaka toliko i u pogledu njihovog raci-
onalnijeg iskoriStenja. Ovdje moramo iéi putem
kojil je D. Ore3¢anin zacrtao u slijedeéim
svojim prijedlozima:

, a) Hrastovu piljevinu i komadne otpntke bez
bjelike i kore treba slati tvornicama tanina. Pri-
Je toga treba r1)e§lt1 pitanje pogonskog goriva za

- pilane koje pxle samo hrastovo drvo. S ovim se
otpacima veé¢ sada moZe pokryiti 14% cjelokupnih
potreba taninskih sirovina.

b) Iz bukovih otpadaka treba izlu&iti teZinsku
robu t. j. robu najmanjih dimenzija, iz koje se
jo§ mogu izradivati fetke, dakle, duZine od 20
.cm na viSe, a ne mogu se izradivati hajmanji pi-
lanski sortimentl. Da bi se pak pilanama isplati~
la manipulacija treba za ove otpatke odrediti po-
videne cijene. Dakako, da su kolitine, koje se na
ovaj. nadin mogu potroditi, male i ograniéene.
Stoga bi preostale otpatke, nakon podmirenja
vlastitih potreba za proizvodnju energije, trebalo
u prvom redu upotrebl;avatx za svrhe destilacije.

¥ &

Ali i ovo rjeSenje vaZi samo za pilane koje nisu
previle udaljene od nasih destilacija u Beli$éu i
Teslicu. Mora se pristupiti izradi ekonomskog ra-
¢una, koji ¢e pokazati, do koje bi se maksimalne
udaljenosti isplatio prijevoz bukovih pilanskih
otpadaka. Ostali se otpaci mogu upotrebiti za
ogrjev.

c) Piljevina bukve i fetinjata se zasada ne
moZe upotrebiti u drugu svrhu osim ogrjeva, i to
sve dotle, dok se ne rije$i pitanje briketiranja ill
koje druge bilo mehani¢ke bilo kemijske prerade.

d) Komadne otpatke &etinjafa (jele i smreke),
napose ¢eone odreske, ukoliko su duZi od 25 cm,
treba upotrebljavati za proizvodnju ambalaZa za
voée i povrce. Otpatke sa strane (bo¢ne otpatke
kod obrubljivanja), ukoliko ne odgovaraju za iz-
radu letava i etvrtala, treba koristiti za celulo-
zno drvo bilo u wvlastitim tvormicama bilo za
izvoz. DuZina ovih otpadaka moZe iznositi 50 i
100 cm. Naravno, da otpaci za celulozu ne smiju
imati kore niti lika. Otpatke, pak, koji ne odgo-
varaju za celulozno drvo a imaju duZinu od 1 m
na vide treba preradivati u viklere, kolje za vino-
grade i rajtice. Ovo kolje treba imati na vrhu
presjek 24/30 cm. Ostali se eetinjavi otpaci ne mo-
gu u danadnjim prilikama koristiti za druge
svrhe osim za ogrjev.

-

¢) Otpadak kod kemijske prerade
~Ovaj sé javlja u prvom redu kao ' problem
iskori§¢avanja otpadnih luZina u indu-
striji celuloze i papira. Sastoji se u tome, da se
ove tekucine pretvore u paru, kod &ega se dobi-
va na toplini i nuzproduktima. VaZnost je ova-
kvog iskori¥éivanja zapaZena jo§ u prvom ratu,
pa se kasnije moglo u Americi viSe takovih pri-
jedloga korisno upotrebiti u industrijske svrhe.
Ovamo ulazi t. zv. magnezijski postupak i sulfit-
no izluZivanje, s kojim se postupcima ovdje ne
moZemo baviti radi kratkote raspoloZivog pro-
stora.

Iskoris¢avanje lignina, bilo jednostavnog
bilo u obliku sulfonskih kiselinu u otpadnim te-
kuéinama tvornica celuloze, spada medu najva-
Inije probleme ove vrste industrije. Na3e je da-
nadnje znanje o ligninu vrlo maleno — manje
nego o celulozi. Ipak se na temelju Freuden- *
bergovih istraZivanja dobila predstava da lig-
nin nastaje putem stalnog eteriziranja ili konden-
ziranja fenolpropanskih jedinica kao osnovnih
gradevnih elemenata. U literaturi ima veé veliki
broj prijedloga (Brauns, Jahn), ali jo§ nije do3lo
~do potpune upotrebe ogromnih koli¢ina otpadaka
lignina, a sve zato $to nam jo3 nije dovoljno po-
znata grada ligninovih molekula. Jedino je po-
znato da se ligninski molekul pojavljuje kao tro~
dimenzionalna tvorevina, koja svojim’ zagletenitp
nitastim agregatima ispunjava prazne prostore
celuloznog skeleta kao kakovo gljivitno_ tkivg. -
Sve je to znanJe vrIo malo. Makar 1e ova ob
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rada vrlo vaina, mi ovdje moZemo iznijeti samo
nekoje prijedloge i metode, koji su veé s uspje-
hom primijenjeni u tehni¢koj praksi.

Op¢enito moZemo reéi da je lignin organski
spoj vrlo sloZenog sastava. Prije svega moramo
razlikovati biljni, ili t. zv. genuinski lig-
nin od tehnitkog lignina’. Genuinski je lignin
sastavni dio svake drvne materije, a matiéna je
‘grada i kamenog ugljena, koji, kako znamo, ta-
koder potjete od drveta. Iako proces prelaZenja
drveta u ugljen nije do danas potpuno istraZen,
.ipak je sigurno da kod toga lignin ima vrlo va-
Znu ulogu. Dok se, naime, celuloza djelovanjem
truljenja rastvara, dotle lignin ostaje kao glgvni
sastojak trulog driveta.

Tehnid¢ki je lignin mdustn]sl-n otpadak ili,
bolje reteno, nuzproizvod. Kao takav javlja se u
raznolikim oblicima, veé¢ prema postupku pro-
izvodnje.

Utvrdivanje kemijske strukture lignina je vrlo
tedko radi njegovih fizikalnih i kemijskih svoj-
- stava. On se pod utjecajem kemikalija vrlo lako
mijenja, pa ga je stoga vrlo tedko izdvojiti u ne-
promijenjenom obliku. Ipak se oStro razlikuje od
celuloze, dakle, od ugljikohidrata. To se uosta-
lom mozZe vidjeti kad pokvasimo novinarski pa-
pir ili samo drvo s anilin-klorhidratom ,jer ¢ée se
oni obojiti Zuto., Ta je futa boja nastala od lig-
nina, jer ¢ista celuloza, koju imamo na pr. u
‘filter-papiru, ne ¢e obojiti. Prema tome, lignin
je u kemijskom smislu ona tvar ili supstancija
koja ostaje kao nerastvoreni ostatak, kad na drve
“djeluje jakom mineralnom kiselinom. Zatim je
lignin zbirni naziv =za razlidite drvne
tvari, koje ne sadrZavaju celulozu. On je ona ma-
“terija koja kod suhe destilacije daje metilni alko-
hol, jer ovaj ne moZe nastati iz &iste celuloze.
"Izolirani je lignin amorfan, t. j. bez dblika, nije
jedinstven, a ima visoku molekularnu teZinu.

Vet se vile godina u tonskim koli¢inama. izra-
duje skupocjeni vanilin na nadin da se sul-
fonsko kisele soli lignina obraduju s natrijevom
luzinom (Hofman, Tomlinson). Sodni se, pak, lig-
‘nin, koji se dobiva od plinova iz dimnjaka, pre-
raduje s obi®nom drvenjatom u papir, bogat na
ligninu. On se s malim dodatkom umjetne smole
prefa u lijepu crnu i vrlo trajnu plastiénu masu,
poznatu pod imenom »Arborite«. Drugi je
nuzprodukt sodnog signina preparat sMeadols¢,
"koji se upotrebljava za izradu umjetnih masa. Iz
sulfitne pak luZine proizvodeni sMara tan« da-
*je odlidnu trijeslovinu.

Sulfitna se luZina u Sjedinjenim DrZavama
rabi u velikim koli¢inama i za vezanje (upijanje)
pnﬂne na cestama. W, A. Sherman tvrdi da

se isplati primjena sulfitne lu%ine na udaljenja
'do 32 km od tvornice. Putovi impregnirani lu¥i-
‘nom imaju veéu gustofu i stabilnost od obiénih,
a pruhju i mnogo bolju podlogu "za povriinsko
premazivanje bitumenom. Upotreba se ove luZine
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pokazala prikladnom i za popravak lodih puto-
va. Za impregnaciju se put ima pripremiti tako,
da se na povrdinu stavi odgovarajuéa mjeSavina
§ljunka, pijeska i sitnog materijala, a sve to
stvara tvrdu gustu povrSinu. Prema iskustvu, po-
troSak luZine iznosi za 1 km puta godidnje oko
110 m3. VaZno je da su trodkovi za odrZavanje
ovakvih putova niZi od onih za obi¢ne putove.
Mimo ovih postupaka i primjena, koje se vet
vrSe u velikim razmjerama, postoji- jo§ &itav niz
pokusaja kojima se nastoji iskoristiti lignin. Vrse
se veliki napori da se otpaci lignina ekonomi&no
iskoriste za izradu raznih umjetnih masa (Penn),
za katalititko hidriranje u ciklone-xanderivate
(Saeman), za umjetna gnojiva u poljoprivredi.
kao vaZno reduktivno sredstvo kod izvadanja
analize iz nitrobenzola (Pearl) i kao hidrolizno
sredstvo za pretvaranje drveta u Seéer (Roshier).
Sve su to tek poleci, koji jo§ nisu posve izalli
iz stadija nauénog ispitivanja, ali je glavni raz-
vojni put veé utrt, i mi moZemo u najblizoj bu-
duénosti otekivati krupna iznenadenja.
Zahvaljujuéi uspjeSnom istraZivanju drveta,
danas tehni¢ka kemija biljezi neobi¢an polet. On
se ispoljuje narolito u tome, 5to ve¢ od 1870. go-
dine pa na ovamo industrija papira traZi sve ve-
¢e i vete mase drveta. Drvo sve viSe gubi karak-
ter gradevnog materijala, a poprima sve viSe ka-
rakter tehnitke sirovine. A to je toliko brzi raz-
vojni proces, koji ¢ée po svim znacima utjecati na
sve Sumsko-polititke programe, jer ¢e i oni mo-
rati voditi ratuna o tom progresu. Dapate ¢e po
Kollmannu o tom progresu morati povesti
ratuna i rjeSavanje specijalne zadaée, koja se u
novije vrijeme nameée bioloskom istrazivanju
drveta, a sastoji se u povetanju vrijednosti
putem uzgojnih zahvata, Kod tih se zahvata radi:
a) o poveéanju proizovdnje drvne zalihe po
koli¢ini, ili
b) o poveéanju mase izvjesnih dijelova drve-

ta — napose celuloze, ili.

c) o planskom nasljedivanju izvjesnih cijenje-
nih osebina drveta (na pr..mazer).

U ‘tom podrudju postoje nepregledne mogud-
nosti za sve vrste drveta. Tu na prvom mjestu
dolazi uzgoj raznih vrsta topola i topolovih
hibrida (Rost). Po Wettsteinu je uzgojnim
mjerama dosada uspjelo poveéati prirast za oko
40% u toku samo jednog decenija. Ali, za drvnu

‘je industriju vrlo va%no kakav sastav ima samo

drvo, napose, kakav mu je sadrfaj na celuloz.
Staudinger je prije nekoliko godina upozo-
rio, da na pr. lipa ima celuloze 37,5—38,6%,
smreka 41—42%, a crna topola ak 50,3—51%.
Ostaje otvoreno pitanje, na koji se nalin moZe

poveéati sadrZaj celuloze, te da li je moguée po--

veéavanje udjela celuloze primjenom wuzgojnih
zahvata. Svi znaci govore da je to moguée. Na to
nas upuéuju rezultati u poljoprivredi, a narodito
u vrtljarstvu, kojima se veé danas koristimo, 2



HINKO BEDENIC:

Ako piljenu ili oblu drvenu gradu stavimo u
komore s hermetskim zatvaranjem pa u te komo-
re kroz ocredeno vrijeme pustamo paru poviiene
temperature, onda postizavamo omek3avanje drv-
nih vlakanaca uslijed ¢ega se drvo pri daljnjoj
obradj manje lomi i manje raspucava. Postupak se
naziva parenje drveta.

KOMORE

Ove mogu biti zidane (u cementnom zidu) ili
drvene, a mogu biti komorne ili kanalne. Traj-
nost je zidanih komora-parionica veéa, jer octena
kiselina, koja se za vrijeme parenja odvaja iz dr-
veta, ne moZe Stetno djelovati na cementom oblo-
%ene zidove. Nasuprot tomu, trajnost je drvenih
komora razmjerno malena, te u pravilu ne prelazi
pet godina. Kod drvenih uredaja para i octena ki-
selina izgrizaju i uniStavaju zicove.

Velid¢ina se komora, bilo zidanih ili drvenih, rho-
ra uskladiti s koli¢inom piljene grade, koja se
mora pariti u odredenom vremenskom razdoblju.
Ako je n. pr. proizvodnja jedne pilane dnevno
(24 sata) svega 40 m3 (odnosno po satu 1,67 m?)
piljene grade, onda je za isto vremensko razdoblje
potrebna parionica jednakog kapaciteta. Pod pret-
postavkom da proces parenja traje 50 sati, u kojem
vremenu pilana proizvede

40
x =50 '=8,38 m?¥
ili zaokrufeno 8,50 m? piljene grade, onda ée uz
potrebu komora od po 20 m? trebati:
a) ako se grada slaZe u vagone
(83,5:20) +1 =5 komora
b) ako se grada ne slaZe u vagone
(835:20).2 +1 =9 komora

Premsa tome, tamo gdje se piljena grada pari
na vagonima, broj komora odgovara kapacitetu
proizvodnje, vide jedan rezervni uredaj. Onamo pak,
gdje se piljena grada slafe izravno u komore,
udvostruéeno je vrijeme trajanja procesa parenja,
pa je zato potreban j ve¢i broj komora, uveéan da-
kako 8 jednom rezervnom.

Kod gradnje komora treba paziti da na stropo-
vima, bilo to kod zidanih ili kod drvenih uredaja}
ne smije biti Zeljeznih dijelova (traversa, tavala
i t. d.), jer se za vrijeme parenja stvaraju konden-
zati, koji oftetuju gornje redove piljene grade.

Parenju se uglavnom izla%e bukova piljena gra-
da. Osim ove, dolazi jo§ u obzir piljena grada ora-
ha i nekih votkarica. Kod klada za ljultenje { re~
zanje pare se, osim bukve, listale: brezs, joha,
topola i hrast, a od Zetinjada smreka i bor.

-

Parenje drveta

SVRHA PARENJA

Parenje ima viSe ciljeva, ali medu najvaZnije
ubrajamo:

a) Konzerviranje (roba postaje susa),

b) Smanjenje unutradnjih paprezanja za vrije-
me sulenja (drvo se »umiric),

c) Davanje drvetu povoljnih oblika (Thonet),
d) Primanje specijalne boje utjecajem pare.

Kod piljene bukove grade mora biti boja nakon
parenja crvena. Ovakvo bojadisanje izvodi spcj
taninskih materija s octenom kiselinom, koja se
kod temperature od 100°C odvaja od drveta. To
znati, da promjenu boje na parenom drvetu uzro-
kuje kemijski proces koji se razvija za vrijeme
parenja. Postupak je uspjeSno proveden, ako je
roba nakon parenja jednoliko masnato crvenkaste
boje po cijeloj povrdini i po cijelom presjeku.

CINIOCI PARENJA

Na ulinak parenja djeluje vide &inilaca, od ko-
jih su najvaZniji temperatura pare, viaznost drveta,
kakvoéa i Cistota piljenica.

a) Para. — Redovno se za parenje upotrebljava
ispuna para iz parnog stroja. To se &ini zato, da
bi se ova para racionalno iskoristila, utoliko vise,
#to ona za svrhe postupka potpuno odgovara. Zato

je parni vod spojen s ispufnom cijevi pogonskof
stroja, ali tako, da ee prema potrebi moZe doda-
vati i svjefa para. Ovom se svjelom parom moZe
vraiti parenje onda, kad pogonski &troj ne radi. U
pernim se komorama naidih pilana postizava ngj-
bolji udinak ¢ parom zagrijanom do 102°C. Pri tira
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temperaturama se pritisak u komorama kreée do
maksimalno 0,03 Atm. Veée temperature kod po-
stupka s kojim se na8i pogoni sluZe, pa zato i veéi
pritisci nisu potrebni niti se smiju dozvoliti. Tamo
gdje se za parenje upotrebljava svjeza para, koja
dolazj izravno iz parnog kotla, moze do¢i do neZe-
ljenog i nedozvoljenog porasta temperature. To
se dogada kad thstalacije izmedu kotla i parnih ko-
mora zataje. Zato ove instalacije moraju biti
predmet stalne kontrole. Ako se utrdi da je tem-
peratura u porastu, n. pr. 110—115°C, parenje tre-
ba obustaviti, a pogre$ku utvrditi i odstraniti. Kod
ovih temperatura mogla bi nastupiti osteéenja gra-
de koja se pari i znatna oStetenja komora. Nastao
bi pritisak od 0,4—0,7 Atm., koji komore ne bi
izdrZale.'

Vrlo je vaino da se u poletku postupka para
pusta u komoru lagano | postepeno. Drvo se po-
tom lagano zagrijava i samo tako jednoli¢no pari.
U protlvnom, ako se para naglo pulta u komore,
dolazi do naglog zagrijavanja pa tako j do naglog
isparivanja vode iz drveta.-Mora se radunati s iz-
vjesnim o3teenjem piljenica (raspucavanje) una-
tot tome, 3to je u komorama zrak 100% zasi¢en
vlagom.

Cijela kolitina pare pusta se u komore u tre-
¢em satu zapoletog postupka. Time se postizava
lionlina temperatura .do” oko 100°C. Cijela koli-
&na pare i postignuta temperatura podrzava se do
konca postupka. Dovod se pare ne smije prekidati,
kako to festo ¢ine mnogi lo2adl. Osim toga, treba
stalno paziti da se vrata komore dobro zatvaraju,
jer je inae dovod pare nejednolik i nepotpun, pa
grada nakon obustavljanja postupka ostane nedo-
voljno parena.

Alko je stanje komore ispravno; t.J. da, uz osta-
le uvjete, zidovi i vrata ne propustaju paru, onda
ée nakon 50—80 sati parenja biti obojenje robe
jednoliko i odgovarat ée postavljenim uslovima bez
dbzira na‘debljinu piljenica. Kolidina pare, potreb-
na za dovoljno parenje piljene grade uz tempera-
turu 100°C { uz 100% zasitenje vlage, kreée se u
granicama 800—400 kg po - md Prema tome ée

komora, u kojoj se vrdi parenje 20 m3 piljene gra-
de, od pctetka do svrietka postupka trositi:
300 .20 —400. 20 = 6000 — 8000 kg.

Dovod se pare u komore obustavlja tek kad je
parenje zavrieno. Taj se zavrietak moZe donekle
zakljuéiti po boji kondenzirane vode koja odlazi
iz komore. Ova je voda na poletku parenja svjetla,
kasnije tamnija, ali se na zavrietku opet prodisti i
postaje svijetla.

b) Vlaga. — Piljena ¢e se grada s visokim pro-
centom vlage (iznad 35%0) u procesu parenja obo-
jiti intenzivno i jednoliko. Medutim se grada s ma-
njom _ vlaznosti (ispod 35°) &esto ne ée pravilno
obojiti, pa ¢e pokazivatj nejednoliko $areno oboje-
nje, éak i onda ako se parenje produzi. Tu 3tetnu
pojavu uzrokuju ili trupci koji se prorezuju ne-
koliko mjeseci po njihovoj sjeéi ili piljena grada
koja je, iako izradena iz svjeZzih trupaca, leZala
dulje vremena, pa tek onda privedena postupku
parenja. Njedenoliko i brzo susenje trupaca ili pi-
ljenica — narotito ljeti — moze dovesti do toga da
se na manjim ili veéim &estima stvaraju »zakorje-
la« mjesta, ¢ija se vlaga za vrijeme parenja ne mo-
Zze’ izjednatiti s vlagom ostalog nezakorjelog di-
jela. Zato na ovakvim zakcrjelim mjestima ne mo-
Ze ni obojenje nastupiti u onom intenzitetu-kao
u ostalom dijelu.

Treba dakle paziti da se veé jzrada trupaca or-
ganizira na nadin da najkasnije za 6 tjedana na-
kon izrade budu raspiljenj i piljena grada parena
Za vrijeme parenja vlaga se u piljenoj gradi iz-
jednaduje, alj samo do izvjesne mjere, te uz pret-
postavku, da je grada proizvedena iz sirovih ne-
presulenih trupaca. Za gradu s manjim procentom
vlage vrijedi ovo pravilo samo ako je pravilno su-
Sena, t.j. ako nema pojave zakorjelosti (Verscha-
lung). Kako piljenice s vetom vlaZnosti tokom pro-
cesa parenja dobivaju na vlazi, pokazuje vrlo po-
uéno slijedeéa tabela:

Tablica br. 1
Promjena vlage u bukovom drvetu pri parenju

as | 5] ;

| (e |

Eg '-!;E E Se o o a g . =6 3
3 oNS | 82 B8 gg-‘l .

g8 | 8- 3“»:‘ pady | ddas | f5sE
1 [ 25 5,0 40,0 49,0 — 26,0

. 2 25 76,0 49,5 .| 49,5 — 26,5
3 37 86,0 50,0 50,0 — 36,0
4 | 37| 800 | 51,0 | 480 | —s2,0
5 75 75,4 59,8 55.8 —19,0
6 | 100] 790 [ 599 | 545 | —245
7| 37| 258 | 480 | 440 | +182
8 4 37 17,3 51,5 51,5 + 34,0
9 |. 37| 165 | 455 | 440 | +270

(po ing. Zahardevskij)



Nakon dovrdenog parenja treba robu éuvati
od direktnog sunca, jer se ona, budué¢i da u sebi
ima mali procenat vlage (18—34=), naglo susi, pa
se izvija i raspucava, a povrh toga naglo blijedi
i gubi boju dobivenu u komori.

c) Kvalitet piljene grade. — Prozukla ¢e piljena
grada, bilo &itava, bilo u &esticama koje su zara-
Zene gljivitnom infekcijom (prozuklo drvo), ostati
nepravilno obojena. Piljenice ée biti iSarane. Sla-
bo ée se obojiti i oni dijelovi piljenica na kojima
je kroz vige dana zalijepljena piljevina (naroédito
ljeti).

Kcd prozuklih se komada, ili pojedinih zaraZe-
nih dijelova, uopée ne stvara hemijsko spajanje
octene kiseline j taninskih supstancija. Tih mate-
rija, naime, u prozuklom drvetu vile nema, ili im
je koli¢ina zmatno umanjena radi razornog djelo-
vanja gljivica. Nadalje se na dijelovima piljenica,
na kojima se drz zalijepljena piljevina, ljeti veé
nakon nekoliko dana zametne proces fermentacije,
koji djeluje razorno na sastojke drveta. Stoga je
vrlo vaino da se piljenice prije parenja temeljito
oliste. Preporuda se da se ovo lidfenje vrsi od-
mah nakon proizvodnje.

UREDAJ KOMORA

Pod se parionice izvodi s padom prema jednom
uglu ili prema Zlijebu, da bi mogao oticati koun-
denzat koji nastaje tokom parenja. Zljebovi se
postavljaju ili u sredini poda ili s obiju njégovih
strana, i to s padom na onu stranu ,gdje se nalazi
kanalizacija. Kondenziranu tekuéinu treba odvo-
diti pomofu odgovarajuéeg uredaja (sifcn). Pod
treba da je izraden od betona u dovoljno jakom
sloju da bi mogao slu%iti kao izolator izmedu hlad-
nog tla i komore.

Cijevi za dcvod pare polatu se s obiju strana
po cijeloj duljini komore. One moraju biti perfo-
rirane Gornji se dio cijevi ne smije perforirati,
da para ne bi direktno ispuhivala na piljenu gra-
&u. Du2 onoga dijela koji bi bio izloZen direktnom
ispuhu grada bi se naglo zagrijavala, sufila i ras-
pucavala (slika br. 1 ispravne i sl. br. 2 neisprav-
ne perforirane cijevi). U parionicama u kojima
se parenje obavlja bez vagona treba gradu zaSti-
it kako je to prikazano na sl. 2.

Qsim podova, odluéni su i zidovi komore. Niji-

hova debljina, napose kod vanjskih zidova, mora -

biti tolika da vanjski, hladni uzduh ne bi nepovolj-
no djelovao na temperaturu u komori.

" Veé je istaknuto da se vrata komore moraju

dobro zatvarati. To je neophodno nuZno radi sted-
nje parcm i jednolitnosti parenja a posebno radi
nuine izolacije od vanjskog hladenja. Da bi se
vrata bolje zatvarala, treba urediti da u otvor ula-

ze konitno, te da se okolo umetne vrpca.od azbesta
i filea. Sama vrata treba da su napravljens iz
2—3 sloja unakrspo slofenth zdravih dassks, spo-

jenih medusobno na utor i pero. Unutradnja stra-
na vrata treba biti obloZena tankim (2—3 mm) ba-
krenim limom. Nakon 3to se vrata umetnu u otvor
komore, ona se pri¢vrdéuju klinovima iz drveta.
(Slika br. 3).

Krov komore mora biti obloZen slojem pijeska
pomijeSanog sa 3ljunkom, jer on vrdi ulogu izola-
tora. Zimi ¢e ponekad biti potrebno da se krov, a
i ostale plohe, obloZe piljenicama, kako bi se spri-
jetio 3tetan utjecaj hladnog zraka na zagrijane
stijene. i

SL3

"Ako se piljena grada stav]ja u komore nepo-
sredno, t. j. ruéno (bez vagona), tad se na podu po
3irini komore postavljaju podloge, visoke oko 20
cm, Podloge se postavljaju po cijeloj dirini na ava-
kih 50 cm. Ako se piljena grada stavlja u vagone,
onda komora mora biti providena tratnicama koje
prolaze kroz sredinu komore.

. SLAGANJE PILJENE GRADE

U nadoj se pllanskoj industriji slufimo komo~
rama samo za parenje, a ne za parenje i sulepje.
To je zasada jedino moguée rjelenje, dok se ne
usavr¥l ubrzani postupak paremja { sulenja koji
se nalazi u prouavanju. 2

Ako se piljenice slaZu u komore rutno, onda &e
mora nastojati da se raspoloZivi prostor lskoristi
do najvete moguénosti. Kod rutnog slaganja ras-
poloZivi se prostor moZe iskoristiti do 80%. ukup-
ne zapremine. Medutim, éko se piljena grada slade
na vagone, onda ukupno korli¢anje prostara ne
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mocZe bitj veée od 50% slobodne zapremine. To
znali da parenjem drveta, sloZenog u vagone, ne
mozZemo tako dobro iskoristiti zapreminu komore
kao kod rulnog slaganja. Ali, jpak, slaganje u va-
gone ima svojih krupnih prednosti, §to je ucstalom
istaknuto kod broja ratunanja potrebnih komora.
Prednost slaganja u vagone sastoji se u lak3oj i
brZoj manipulaciji s drvetom, uslijed &ega se bolje
koristi kapacitet uredaja, a smanjuju tro$kovi
parenja.

Umetanje natovarenih vagona, kao i njihovo
izvlalenja nakon dovrienog parenja, ne moze tra-
jati dulje od 30 minuta. Ako je postupak mehani-
zfran, onda ovaj posao moZe trajati svega 10 mi-
nuta

Bez obzira na to, da i se piljenice slazu u
komore na vagonima ili putem ru&nog slaganja,
one se uvijek slazu tako, da cijeli tovar predstav-
Ija pravilan geometrijski oblik. Piljenice se slazu
bez letvica i bez obzira na njihovu debljinu. Ra-
zumljivo je da se u jednom redu slcZaja mogu
emjestiti piljenice samo jedne debljine, da ne bi

SL 4
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dodlo do pramih prostora { nepravilnog opterece-
nja pojedinib komada. (Slikabr4). Plohe asloZenog
tgvara moraju bii ravne i medusobno okomite.
Obje teone strane piljenica moraju biti poredane
tako, da éine jednu ravninu. Ceone, dakle, strane
ne smiju striitj iz te ravnine. Cela koja strie hit
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¢e' oftecena zbog unutarnjih naprezanja za vrije-
me. parenja.

Izmedu pojedinih piljenica ne treba po duljini
ostavljati prazne prostore. One se moraju prilju-
biti jecna uz drugu. Preporuda se za gecrnji red
stavitj piljenice lode kakvoée, debele oko 50 mm,
kako bi se sprijetilo koritasto savijanje kvalitet-
nih piljenica gornjeg reda. Ovakve piljenice mogu
kao zadtitni red sluZiti j nekoliko mjeseci.

Bit ée korisno da se piljenice prije parenja raz-
vrstaju po vlazi i kakvoéi i to ovako:

a) Po vlazi. Razumljivo je da se vlaga u poje
dinim piljenicama ne moZe mjeriti prije parenja.
To bi bio nesavladiv posao, koji bi, uz ostalo, ome-
tao i kontinuitet rada. Stoga se vlaga ocjenjuje, a
to je za prakti¢ne svrhe u ovom sluéaju dovoljno.

Nedopustivo je vlaZne piljenice slagati zajedno
s provelim ilj suhim komadima. Poznato je da pi-
ljenice s manjim procentom vlage (25—35%) ne
mijenjanju boju jednakomjerno kao piljenice s ve-
éim postotkom vlage (iznad 35%). Stoga treba pro-
vele li prosulene piljenice slagati odvojeno, te ih
po potrebi izlagatj produzenom postupku parenja.
Ponekad se u ovakvim sludajevima moZe povisiti
temperatura na 105—106°C codavanjem povetane
koli¢ine pare iz parnog kotla, da bi se eventualnn
polu.io -Zeljen efekat parenja.

b) Po kvaliteti. Ne smije se dozvoliti da se pro-
zukle piljenice, bez obzira da li su one posve ili
djelomi¢no zagudene, slazu zajedno sa zdravim. Pi-
ljenice, djelomi&no ili jake prozukle, moraju se iz-
dvojiti 1 posebno izlo2iti pareniju, ukoliko se even-
tualno ne moraju potpuno iskljuliti iz parenja.

POSTUPAK PARENJA

~ Nakon #to se ‘plljena grada slo%i u komore i
vrata hermeti¢ki zatvore, pc&inje- postuvak pare-
nja. Para se kroz dva sata postepeno pudta u ko-
moru, da bi se piljena grada isto tako postepeno
zagrijavala. Nakon toga se pusti cijela koli¢ina pa-
re kofu parionica moze primiti. Postupak se tako
nastavlja do zavr3etka procesa. Da bi se proces
mogao dfelomidno pratiti, treba na 2eonim stra-
nama komora napraviti okna 8 dvostrukim staklom.
Iza ovog se postavlja psihrometer radi kontrole
vlage i temverature u nutrinji komore. Prema po-
trebi, kako fe to veé re€eno, koli¢ina se pare mo#e
poveéati dodavanjem sviefe pare iz parnog kotla’
(kada se pari & ispulnom parom), ali se ta para ne

_ smije izravno pustatl u komoru. Ona mora proéi
" kroz redukcirni ventil. koil requlira njezin priti-

sak. Ako takvog regulatora nema, onda ée sviela
para dolaziti u komoru s veéim pritiskom od do-

‘zvolienog Bto &e dovesti do raspucavanja { drug:h

odteéenja na piljenoj gradi.

. Kako se vidi, postupak parenja stvarno ima tri
aze:

&) pastepeno zagrijavanje za vrijeme oko dva sata,



b) podr2avanje najvifeg dozvoljenog tlaka i tem-
perature do zavrietka postupka,

c) obustava postupka, t.j. dovoda pare.

Uvodno je reteno da postupak u nasim pila-
nama traje 48—80 sati. Dozvoljava se, medutim, da
trajanje, koliko za pojedine faze toliko i &itavog
procesa, moZe biti razli¢ito i zavisno o razlititim
okolnostima (vanjska temperatura, pofetna tempe-
ratura, velitina komore, nalin slaganja piljenica
i t. &). Stoga su krajnje granice trajanja $ire, pa
se za pojedine slutajeve moZe uzeti razmak od
30—70 sati, ratunajuéi od fasa poletka pustanja
pare do otvaranja vratiju komore.

IstraZivanja su pokazala da parenje s parom
temperature 1009C vrlo neznatno utjete na fizi-
tko-mehanitka svojstva drveta. Taj je utjecaj to-
liko neznatan, da gotovo nema praktinog znace-
naja. U tabeli br. 2 izneseni su prosjeéni rezultati
izvrienih pokusa na garenim bukovim piljenicama:

Tabela 2
Fizi¢ko Bukove piljenice
mehani¢ka svojstva | parene | neparene
. specifi¢na teZina 0,706 0,710
ofpornost na pritisak 470 480
otpornost na savijanje| 0,356 0.353

(Po in%. ZaharZevskij)

Natin rada pa i djelovanje vodene pare, kako
-je u ovim uputstvima opisano, ne slaze se u cije-
losti s izlaganjima drugih autora, pa se osvrtom na
to primjeéuje slijedece:

1. U parionicama kakvim se svi pogoni drvne in-
dustrije FNRJ sluZe ne moZe se pariti parom ko-
ju seu i)regrijanom stanju, t.j. s temperaturom
od 110 i vide stupnjeva C puita u komore, jer
ove nisu zidane za pritisak, koji bi se u njima
kod takvih temperatura razvio. Kod temperatu-
od n, pr, 110°C imali bismo u komorama priti-
sak preko normalnog 0,4609 Atm. Pretpostavi-
mo da su vrata komore 1,60X1,80 m. Vrata bi
morala jzdrZati pritisak

160X180 X 0,4609 = 13274 kg ili 13,2 tone
#o je nemoguée.

2. Prva faza parenja koju bismo mogli nazvati
zagrijavanje« ne smije trajatl 6—7 satl. Za nju
je dovoljno 1—3 sata, veé¢ prema debljini i ste-
penu 6uhote piljene grade koja se pari. Cijela
drvna industrija nsde zemlje vrij parenje drve-

ta ispuénom parom ili svje2om zasi¢éenom parom
do najvise 100°C. Ispusna para je vlaizna. Ona
zagrijavanje piljene grade u komorama mozie
vriiti samo laganim tempom. Raspucavanje u
komorama prijeti kad se za parenje upotreblja-
va pregrijana para (to ne bj smjelo biti) visom
temperaturom od 100°C. Ako bi se ovakva para
naglo pustila u komoru, moglo bi se desiti da se
grada prenaglo zagrije i da tako nastupi naglo
ishlapljivanje vode iz unutarnjih slojeva pilje-
nica. Posto kod vi§ih temperatura od 100°C vlaz-
nosti zraka u komorama moZe pasti ispod za-
si¢enosti, mogu nastupiti ostecenja (grada ¢e
raspucati).

3. Nakon zavriene treée faze, t.j. obustave pare-
nja 1 dovoda pare, parionica se moZe otvoriti.
Ostavljanje piljene grade pod uticajem pare
(one pare koja se u kcmori nalazi) nakon zavr-
genog postupka parenja nema svrhe. Ako tako
zvano »dunstanje« pa provjetravanje i hladenje
treba da traje oko 10 sati, onda se s tim vre-
menom produZuje rad oko parenja uopée. Para
ée, dok u komori traje stanovit pritisak, vr3iti
funkciju parenja, a to je nepotrebno, jer je po-
stupak zavrSen. Nakon toga para ¢e se poste-
peno kondenzirati i bez potrebe jako ovlaZiti
gornji sloj piljene grade. Za vrijeme parenja,
koje traje do 60 sati, cijela koli¢ina viljene gra-
de poprima temperaturu komore. Ako je pro-
sjetna temperatura u komori za vrijeme pare-
nja bila n, pr. 100°C, onda je i grada za vrijeme
parenja zagrijana na ovu temperaturu. Da bi se
temperatura grade nakon parenja izjednadila
s temperaturom zraka izvan komore, n. pr. 13°C,
potrebno je vrijeme od 12—15 sati, ali ne u vru-
é0j komorj veé izvan nje, a i to samo u slutaju
ako je grada sloZena na letvice. U protivnom 7
izjednatenje temperature treba pribliZno toliko
sati koliko je grada parena.

U komorama, odnosno pogonima u kojima se
grada parl bez vagona, ona ostaje u komorama
oko 6 sati, ali ne da bi se hladila. To je vrijeme
potrebno, jer radnici radi velike vruéine ne magu
pristupiti vadenju parenih piljenica. Drvo je u
svakom sluaju lo§ vodié topline, pa ¢e se na nje-
mu eamo onda zapaziti neke nagle fizitke promje-
ne, ako ga nakon parenja izlo3imo suncy, na koju
je okolnost ranije upozoreno. L
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hg. FERDO SULENTIC:

Organizacioni problemi tvornica sanduka

Usporedujemo li crganizaciju proizvodnje san-
duka prije rata i sada, zapazit ¢éemo izmedu njih
osnovnu razliku. Predratne sanduéare bile su po
proizvodnjj prilino jake. Medutim, njihova raspo-
redenost nije bila pravilna; negdje ih je bilo pre-
malo jli nikako, a negdje previSe (Slovenija). Neke
su se bile toliko »komercijalizirale«, da su siste-
matski zakupljivale Sumske sjedine i svu tu cblo-
vinu preradile u sanduke. Rentabilitet ovih sandu-
tara po vlasnika je bio' veoma velik, dodim ih s $i-
reg privrednog stanovita treba tretirati kao ne-
gativne. Ovakva organizacija proizvodnje u tim
sandularama, gcje se u sanduke preraduje i naj-
viednija roba, kosi se u osnovi s principima racio-
nalne upotrebe dobara. Sama organizacija prciz-
vodnog procesa bila je veoma raznolika. U veéini
slutajeva nije se moglo govoriti o sistematskoj i
racioniranoj proizvodnji, a glavno mjerilo za rad
1 upultanje u ovu vrstu poslova bile su vete ili
manje moguénost za zaradu.

Danasnje Sandulare rasporedene su prema
stvarnoj potrebi Sirom cijele zemlje. One su uspo-
stavljene kao nadopuna pilanskoj . proizvednji. U
njima se preteino preraduje deklasirana pilanska
toba. Na taj nadin sandulare su dobile i odredeni
privredni znalaj. Ovakvim rjeSenjem organizacije
proizvodnje sanduka udovoljeno je teZnjama ‘Sum-
ske privtede za bolje i racionalnije iskoristava-
nje drvnih-masa.

Prema -lokaciji { proizvednim sposobnostima
sandulare moZemo podijelit na centralne i
pomoéne. Centralne sandufare smjeStene su na
injestima s jakim sirovinskim " vrelom, a nji-
‘hov dnevni " kapacitet u gotovim sandudnim
dijelovima kreée se od 30 — 1000 m3. Orga-
pizacija sandulara ovoga tipa - lzvr3ena je ta-
ko, da se istovremeno u njima moZe po lanla-
nom sistemu proizvoditi Rajmanje 3 vrste sanduka
2 kod nekih 5 i viSe vrsta. Lanlani sistem na taj
nadin ostvaren je ne samo u pogledu napredova-
nja proizvodnje veé¢ takoder i u pogledu boljeg
koristenja sirovina. Ovo se sastoji u tome, $to se
krupniji sort:ment{ preraduju u sanduke jalih di-
menzija, a otpadajuéi materijal koristi se po istem
principu za izradu sanduka manjih dimenzija.

_Glavnj zadatak ovih sandulara je proizvodnja
eksportnih sanduka 1 uopée sanduka fine obrade, a
ostatak sirovine (slabije kvalitete) preradl se u
ostale vrste sanduka za domaéu potrodnju.

. Pomoéne sandulare smjetene su uz manje pi-
lane. Njihov je zadatak da proizvcde pretezno ra%-
ne sanduke za tuzemstvo, a narolito sanduke za
vote. Izmedu prvog i drugog tipa sandulara znat-
na je razlika j u njihovoj tehnitkoj opreml
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OPCENITO O ORGANIZACIJI PROIZVODNJE U
SANDUCARAMA

ORGANIZACIONA SEMA CENTRALNIH
SANDUCARA

1. Postrojenje za prorez ohlovine u svrhu proiz-
vodnje sanduka specijalnih dimenzija

A)

Ovo je postrojenje veoma vaZno za efikasnost
proizvodnje veéine sanduka za izvoz, sanduka za
suhu §ljivu i jo§ nekih drugih artikala. Vodeéi ra-
¢una o privrednim momentima, pravilno je da
sandulare u ovu svrhu iskori¢éavaju kratku oblo-
vinu, od kofe se ne dobiva normalna pilanska ro-
ba, te oblovinu s veéim mjestimi&nim pcgreldkama,
tanju &istu oblovinu i sli¢no. Obzirom na predno-
sti u moguénostima individualnog »$panovanja« za
rad u tim prostrojenjima najbolje odgovara tragna
pila kladara.' Ako su sandulare narolito velikog
kapaciteta, cobro je traénu pilu kombinirati s jar
matom manjeg promjera. Postrojenje nije neop
hodno tamo, gdie su sandulare u sastavu wuelikih
pilana. Jedino se u tome slutaju mora obezbijediti
potreban kapacitet pilane za prcizvodnju. za po-
trebe sandulare.

‘Dosada je ovakvo rjeSenje ostvareno jedino u
Domzalama u Sloveniji. Kod ostalih sandulara to
je za sada izostalo. Radi toga su neke sandulare,
da bi mogle izvriti specijalne proizvodne zadatke,
trazile piljenice odgovarajuée kvalitete i dimenzija
po stovaristima pilana. Da bi se co3lo Zesto puta
i do manjih koli¢ina odgovarajuée robe, rueni su
titavi vitlovi, pa ostatak ponovo slagan. Ovo je
prouzrokcvalo poveéanje proizvodnih troSkova, a
proizvodni kapaciteti znatno su radi toga ostall
neiskoristeni. -

2. Stovariite sirovine

Povriina stovari§ta mora biti tolika, da zado-
volji sve potrebe. Narolito je vaino da se roba
kod slaganja u vitlove odmah sortira po debljina-
ma, Sirinama, a donekle duljinama i kvaliteti. Aka
se ovako radi, postizu se velike uitede radnih sati
1 veta proizvodnost, a napose se znatno smanjuje
pcstotak odpatka. Korisno je, da stovariste raspo-
laze sa Supom za suhu robu. Dosaca Se u na$im
novim sandularama poklonilo veoma malo paZnje
ovakvom radu. Posljedice nedosljednog rada bile
su takve, da se u nekim sandularama materijal go-
tovo unistavao. Ponekad se to dogadalo iz nezna-
nja, a ponekad radi slabog zalaganja i podcjenji-
vanja ove vrsti proizvodnje. Cesto je glavni uzrok
tome, #to su rukovodioci pilana istovremeno i ru-~
kcvodioci sandulara pa veéinom djeluju u korist
pllane a na teret sanduédare.



3. Sukionica

Dnevni kapacitet suSionice treba da je pribliz-
no toliki, koliko se preraduje. Kapacitet sulionice
moZe biti za toliko manji, koliko se robe dobiva
od prirodnog sufenja na stovaristu.

Bez dcvoljnog broja dobrih sulionica ne moZe
se ni zamisliti efikasan rad na proizvodnji sandu-
ka, a norotito sanduka fine obrade. U protivnom
sludaju neprekidno manjka potrebna koli¢ina, su-
hog materijala, pa radi toga podbacuje proizvod-
nja. To povladi za sobcm j druge nedostatke. Po-
Sto se preraduje materijal nedovoljno suh, stro-
" jevi takav materijal teZe preraduje (blanjalice),
dobiva se viSe 8karta j otpadaka. Proizvoci izrade-
ni iz takvog materijala nepropisn su: naknadno se
usuduju, pucaju, dolaz .do odstupanja od prcpisa-
nih dimenzija, a bilo je slutajeva da se od njih
poslije nije mogao sklopiti odgovarajuéi sanduk.

Vetina nadih sandufara oskudjeva u prostoru
za sudenje robe. Radi toga je kod pojedinih bilo ve-
likih pote$koéa oko proizvodnje sanduka za izvoz.
Dodizanje suSionica predvxdeno je; neke se nalaze
u gracmji. Cinjenica je medvtim da se radi manj-
ka sudionica podbacuje u kapacitetima i da radi
toga ni pribliZno ne moZemo nastupiti na vanjskom
trzidtu onako kako bi mogli i trebali. Radi toga
treba podizanje suSionica potrebmh sandutarama
Sto prije ostvariti.

* 4, Dvorana za proizvodnju sandutnih dijelova

Dobro crganizaciono rjefenje dvorane zahtije-

va sisternatski raspored strojeva u radnim fazama
Koje kanimo ostavriti. Centralne sandu¢are moraju
biti snabdjevene slijedeéim radni mfazama: prva
faza, koja obuhvata strojeve namijenjene za pro-
izvodnju sanduka grube obrade, druga faza,
a ujedno i najvaZnija, obuhvata proizvodnju san-
duka fine obrade, trefa faza, koja se moZe
dijeliti i na podfaze, obuhvata strojeve namije-
njene za proizvodnju raznih sitnih sandu-
k a, narotito za voée, ramice za crijep, sanduke za
kvasac, marmeladu, diepne baterije, kemikalije
i t. d. KonaZno &etvrta faza, koja obuhvata stroje-
ve namijenjene za.proizvodnju gajbica za pa-
kovanje svje2ih §ljiva. Ovo su osncvne
faze bez kojih jedna. centralna sandulara ne moie
efikasno djelovati.
. O rasporedu strojeva i njihovoj upot‘rebl u fa-
zama bit ée govora u posebnoj publikaciji. Ovdje
je vaZno razmotriti, kako su izvriene montaZe u
novim sandutarama i da li su odabrani odgovara-
juél i dovoljno ekonomilni strojevi.

Prema dobivenim podacima, Slovenija je ovaj
.posao cbavila veoma dobro. Cini se da je jedino
bila zanemarena faza za proizvodnju gajbica za
Sljive, jer se to navodno sne isplatic. Sudeéi prema
nekim proizvodnim zadacima iz prosle godine, mo-
Ze se zakljuliti da je ta pogrestka u meduvremenu
ispravljena.- U Bosni sy montaZe strojava. takoder

dobro obavljene. Jedino radi trenutne nestaSice
odgovarajuéih madina, u nekim sandudarama su
montiranj strojevi nedovoljno ekonomié¢ni za ovu
vrstu proizvodnje. Tako su u pojedinim sandula-
rama montirani pilanskj cirkulari za krajéenje
(Bos. Krupa, Banja Luka). Ova okolnost uvjetuje
znatno veéi utrolak pogonske energije od stvarno
potrebnog, I, radi upotrebe debljih listova pila,
csjetno smanjenje iskoriStenja drveta, a to isto-
vremeno znali i poskupljenje proizvodnje. Tako-
der su u upotrebi preteski cirkulari letvaci (pilan-
ski), na kojima se izraduju letvice za gajbice.

MontaZa strojeva u sancudari u Ogulinu izvr-
fena je prili¢éno nepravilno. Strojevi su postavljeni
dosta proizvoljno i bez dovoljno veze s tehnolo-
Skim potrebama. Istovrsni strojevi smjeSteni su u
grupe. Nekih strojeva ima previSe )malj egaliziri),
dok su neki potpuno izostali (lagane kladne pile).
Najglavniji stroj (narot¢ito vaZan za proizvodnju
izvozne robe) za automatsko pravljenje pera i uto-
ra »na lastin rep«, a istovremeno sastavlja i sli-
jepljuje das¢ice, nije niti montiran u dvorani, ve¢
posebno pod jednom inate solidnom Supom. Na taj
je na*n-u sandudari umanjen princip odredenih
radnih faza i lantanog napredovanja proizvodnje,
a time i kapacitet sandutare kao cjeline. Faza za
proizvodnju sanduka fine cbrade, t.j. robe za iz-
voz, narotito je oslabljena, te stroj »za lastin rep«
ne moZe niti iz daleka do¢i do pravog izraZaja, osim
uz znatno poskupljenje proizvodnih trokova.

5. Stovari¥te gotove robe

Pojam ovog stovarista svodi se na solidnu i do-
voljno prostranu 3upu za smje3taj proizvoda do
otpreme i fuvanje od kvarenja. Supa mora imati
dovoljno prostrano odjeljenje za zakivanje i skla-
panje sanduénih dijelova i sanduka. Ovo je potreb-
no narotito za zakivanje gajbica i »holandeza«, dok
se zakivanje krupnijih dijelova obavlja veé¢ u sa-
moj dvorani; obitno na madinama &avlaricama.
Zatim dolazi odjeljenje za smijeltaj gotovih san-
duénih cijelova, vezanih u sveZnje. Prostor ovoga
odjeljenja treba da je toliki, da se u njemu moge
smjestiti pribliZno dvomjeseéna proizvodnja. Za-
tim slijedi odjeljenje za smje$taj gotovih gajbica
i sholandezac, t. j. voluminozne i relativno lagane
robe. Kapacitet ovoga odjeljenja morao bj odgo-
varatl kapacitetu tromjesetne proizvodnje. Moglo
bi se primijetitl: femu je potrebno stvarati tolike
rezerve u gotovej robi, kada se radi o planskoj
proizvodnji. To zahtijeva priroda prolzvodnje. na
pPr. gajbice za svjeZu $ljivu tro3e se jedamput go-
di3nje, ¢9k materijal pogodan za proizvodnju gaj-
bica napada,preko cijele godine. Ako bi se gajbice
i.»holandezi«- preizvodili samo za vrijeme sezone,
doflo bi do pomanjkanja radne snage, podbaciva-
nja u proizvodnji i radi uptrdebe skuplje sirovine
do poskupljenja proizvada (umjesta odpatka prera-
duju se deske).. Radl toge treba gajbice i ostale.



sanduke za voce planirati i proizvoditi tokom ci--

jele godine, i to samo toliko, koliko napada odgo-
varajuée sirovine. U tu svrhu potreban je ve¢i pro-
stor za deponiranje gtove robe; nekad je potrebno
vremena dok se proizvodnja odredene vrste robe
potpuno kompletira, ponekad korisnici nisu u sta-
nju da redovito preuzimaju robu, a katkad zaka-
sni { distribuacija. U svima ovim sluéajevima, ako
se ne raspolaZe s prostorom za smjeStaj gotove ro-
be, dolazi do gubitka u proizvodnji i financijskom
efektu. Isporuka sanduka za eksport vrii se redo-
vito u rokovima, pa je iza njih vaZno raspolagati
dovoljnim prostorom za uskladitenje.

Veéina sandufara oskudijeva na prostoru za
smje3taj gotove robe. Ovo je takoder uvjetovalo
podbacivanja u izvrienju proizvodnih zadataka, a
u financijskom smislu pasivno poslovanje san-
dulara.

B) ORGANIZACIONA SEMA POMOCNIH
. ' SANDUCARA

Pomoéne sandu¢are nemaju posebno postrojenje
za prorez cblovine. U dvorani otpada faza za pro-
izvodnju sanduka fine obrade, a ostaju faze za gru-
bu obradu i proizvodnju sanduka za voée. U ovak-
vim sanduarama dolazi u obzir jedan stroj za
blanjanje sanduénih dijelova (ramice za crijep »ho-
landezi« i slitno). Ostala odjeljenja potrebna su
kao i pod A), samo manjeg kapaciteta.

NEDOSTACI U PROIZVODNJI
1, Pitanje kadra

Po ovom pitanju imamo dva problema:  pro-
_blem rukovodeteg kadra j problem radne snage.
‘Rukovodeteg kadra jo§ nema dovoljno, a od toga
jedan dio nije savladao problematiku povjerenog
zadatka. Ovaj kadar treba dijeliti na glavne ru-
kovodioce smjena i pomééno manipulativno oso-
blje. Opéa naobrazba glavnih rukovodilaca trebala
bi biti ravna naobrazbj drvarskog tehnitara, uz
uvjet dovoljnog prakti¢nog znanja. Od takvog ru-
koyodioca- zahtijeva se da pozna sve tehnolodko-
organizacione procese, da je dobar kalkulant, da
ima inicijative, i da je dovoljno upuéen u organi-
2aciju . administrativno-radunskog poslovanja.

Namete se pitanje, kako odgojiti struéni kadar.
Jedan od nalina mogao bj biti slijedeéi: potreban
broj drvarskih i Bumarskih tehnitara te ostalih,
koji ispunjavaju uvjete, moglo bi se uputitli na
jednogodisnji prakti¥ni kurs.u jednoj sanducari
n. pr. Zavidoviéi. Kursisti bi za sve vrijeme oba~
vezno radili prakti®no: od rada na pojedinim stroje-
vima, rukovodenja brigadama i smjenama do svih
ratunskih i administrativnih poslova. Pored toga
da rade dnevno po dva sata teoretski. Predmete
financijsko-radunarske prirode trebao bi predavati
odgovarajuéi struénjek 8 narolito dobrom prak-
som u industrijakim pogonima. Za vrijeme.traja-
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nja kursa ovaj nastavnik i nastavnik iz stru¢nih
predmeta trebali bi u&i u sastav kolegijuma (upra-
ve sandulare), te da u tandine organiziraju sistem
proizvodnje, ratunovocstva i administracije. Biloe
bi potrebno da se narodita paznja poklonj analiti&-
kom dijelu poslovanja, te da se gotovi podaci od-
mah primjenjuju oko obulavanja kursista.

RjeSenjem pitanja glavnih rukovodilaca, rije-
Silo bi se samo po sebi i pitanje ostalog rukovo-
deteg kadra. Potrebno je samo birati dovoljno
ozbiljne i pismene ljude. Valja primijetiti da se na
pojedinim mjestima neopravdano 3tedi na manipu-
lativnom oscblju (predradnici). Na ovaj nadin do-
lazi do prividne udtede s konta trokova plaéa,
dok stvarno uvjetuje povetanje proizvodnih tro-
gkova, jer rad bez dovoljno nadzora povlali sma-
njenje produktivnesti i slabljenje kvalitete pro-
izvoda.

Problematika radne snage bila je u tome, $to je.
osim redovitog pomanjkanja, povremeno prebaci-
vana na ispomoé u pilanu. Iako je bilo potrebno
pomodi pilani, ipak bi se ovo moglo tumatiti pod-
cjenjivanjem vaZnosti sandudara, $to nije oprav-
dano. Kadar stalnih radnika je najvaZniji uvjet
za postizavanje potrebne produktivnosti i dobre
kvalitete proizvoda.

2. Nedostaci tehnitke prirade

Osim ve¢ spomenutih nedostaka treba jo§ na-
rotito podvuéi problem »unutrasnjeg prometas, t..j.
prenofenja robe od stovariita sirovina do slaga-
lista gotovih proizvoda. Na pojedinim sandulara-
ma redovito se mogu vidjeti prizori da se sva mo-
guéa roba prenosi u naramcima. Ti naramci ve-
¢inam ne dostiZu teZinu niti jedan od dva kg. Sto
je jo3 gore, ovo se vile puta radi, iako u pogonu
postoje potrebne transportne naprave (kolosijeci,
vagoneti i t. d). Kad tih naprava ne bi bilo, u
obzir bi dodla upotreba ru¢nih nosila. Upotrebom
nosila na jednog bi radnika otpalo barem 10 kg
teXine. Ovo se navodi kao narodito drasti¢an pri-
mjer i jedan od glavnih razloza probijanju plat-

‘nog fonda. S malo vide iniciiative, a bez velikrg

truda i tro¥ka, ova se stvar moZe znatno pobolisati
pomoéu transportera. kolica na 1, 2, 3, i 4 kotata,
dizalica manjih i veéih, nosila i t. d. Naoredak u
tom pogledu znatno ovisi nd zalaganja rukovodi-
oca { ostalog strunog osoblja. Jednu stvar bi tre-
balo odmah ostvariti, a to je, zabraniti prenodenje
materiiala u naramcima. _

Neke 'sandulare proizvode kvalitetno veoma
slabu robu. Tome je najéeiée uzrok podcieniivanije
sanduka ka0 proizvoda. Ovo se nerazumijevanje
osobito ofituje kod proizvodnje gajbica za vqée.
Cesto puta uzrok je u nepravilnom rukovanju i
povrinom odrfavanju strojeva. Slab izgled robe
najtedte dolazi kao posljedica loeg reza. i to naro-
dto na kruinim pilanama. Rezovi budu neravni
(koritasti) il -jako Zupevl Oeim slabog oltrenja.



ovome je uzrok i malj broj okretaja cirkularne
pile. Cirkulari za najobi¢niju obradu ne smiju
imati manje od 1.800 okret./min., dok se za finiju
obradu broj okretaja penje i preko 3.000 u min.
Redovito treba voditi ratuna o upotrebj odgova-
rajuéih pila, narce¢ito kruznih. Dogadalo se da se
za poprretni rez (elenje) upotrebe pile za poduZni
rez; to se negativno odrazilo na izgledu gotovih
proizvoda.

3. Nadin distribucije sanduka u tuzemstvu i plasi-
ranja na vanjskom trii3tu

Postoji izvjestan nesklad izmedu nadina pla-
niranja proizvodnje sanduka i nadina distribucije.
Plan proizvodnje sanduka oslanja se na postojete
kapacitete. Prema vrsti strojeva u pojedinim’ fa-
zama, kapacitetl su podijeljeni obzirom na natin
obrade na tri osnovne grupe sanduka: obrade-
ni neobradeni i sanduci za voée. To
mati da je faza obradenih sanduka, pored ostalog,
snabdjevena jo& i specijalnim strojevima, kojih na
pr. u fazi neobradenih sanduka nema, niti su po-
trebni. Faza sanduka za vote takoder je snabdje-
vena nekim strojevima, koji su neophodno potreb-
ni za tu vrstu proizvodnje. Kao 3to se vidi, veoma
su male moguénosti da se smanjenjem proizvednje
jedne vrstl sanduka povisi proizvodnja druge vrsti.
To se moZe provesti, ali samo ako se smanjuje pro-
izvodnja obradenih sanduka (obratno ne). Potro-
8ali sanduka, medutim, planiraju svoje potrebe
samo pod jednim nazivom ssanducie. Pod tim se
nazivom vr#i i distribucija. Kad se kupci pojave
radi sklapanja ugovora o isporuci, tek onda proiz-
vodali saznaju o kojim se sanducima radi i kojoj
vrsti obrade. Prema tome, moZe bitl samo sludaj,
da se koli¢ine kontingentiranih i narulenih san-
duka podudaraju s koli¢inama planiranim za pro-
izvodnju, obzirom na vrstu obrade. Pokazalo se
da je potraZinja obradenih sanduka bila daleko ve-
¢éa od kolitina planiranih za proizvednju. Napro-
tiv, potrainja neobradenih sanduka puno je ma-
nja od planom predvidene kolidine. Na taj na&n
nastale su dvije 3tete: jedna, 3to nisu podmirene
sve potrebe, a cruga 5to pojedini kapaciteti ostaju
nedovoljno iskoriitenl, kao na pr. faza sneobrade-
ni sanducie.

-Ovi se nedostaci mogu otkloniti, ako se kod pla-
niranja potreba uvede {sta nomenklatura kao i kod
planiranja proizvodnje. Osim toga, bilo je slula-
Jeva da gu pojedine vete privredne ustanove same
izradivale sanduke, narodito sanduke grube obra-
de. To je blo slufaj ga Monopolom duhana Bosne
i Hercegovine, koji ie na svojoj pilani u Travniku
rezao trupce lesto veoma dcbre kvalitete, 1 {z njih
(zradivao sanduke za cigarete. Godiinja potreba
ove ustanove navodno je 6.000 m?® sanduZnih dijo-
lova. To je jedan primjer, a vjerojatno da bi blio
jod takvih. Na ovim ze primjerima pokaxuje, zakto
ostaju pelskariStani kspacitet! faze sgrube obrade«

sanduka. S druge strane, nije potrebno. naroéito
podvladiti da je ovakav nadin iskori$tavanja drve-
ta s privrednog stanovista Stetan.

Kod sastava plana distribucije redovito se re-
zervira odredena koli¢ina sanduka za potrebe iz-
voza. Na osnovu ove kvote na3i eksporteri stupaju
u pregovore s inozemnim trgovcima. Postupak oko
toga je slijedeéi: na8i trgovalki izaslanici prikup-
ljaju podatke o potrebama pojecinih trgovaca ili
ustanova. Te podatke dostavljaju nasem glavnom
predstavniStvu za izvoz drvnih proizvoda, a ovo
preko republi¢kih predstavniStava traZi od proiz-
vodata podatke o mcguénostima proizvodnje i pro-
izvodnim tro¥kovima konkretno traZenih sanduka.
Sve to traje vrlo dugo, a ponekad 2—3 mjeseca.
Osim toga, pregovori se &esto zavr3e i bez rezul-
tata. Ova okolnost takcder negativno djeluje na
izvrSenje plana proizvodnje najvrednijeg proizvo-

* da sanduka fine obrade. Na taj nalin dolazj do

toga, da izvjesno vrijeme strojevi u fazi »fine
obrade« nemaju $ta raditi, a to se izgubljeno vri-
jeme‘ne moZe poslije nadcknaditi. Predpostavlja
se da ovakav nalin prodaje na kapitalistitkom tr#i-
$tu uvjetuje postizanje nizih prodajnih cijena od
mogué¢ih. Ponudat se, naime, neprekidno nalazi
teZzem poloZaju od kupca.

Navedeni nedostatak moZe se ispraviti, ako se
odrede vrijednosnj razredi sanduénih dijelova.
Osnova za ovo odredivanje bile bi karakteristi¢ne
debljine, Sirine i duljine pojedinih da3tica, koje
bezuvjetno utjeu na manje ilj veée proizvodne
trodkove, ukljudivdi tu i elemente nalina obrade
(blanjanie, cinkanje 1 t. d.). To znadi da bi se pro-
dajna cijena jednog sanduka odredivala u vidu
zbroja izratunatih cijena, koje bj rezultirale iz na-
vedenih vrijednrenih razreda. Raspolazuéi tim ci-
jenama, t.j. faktorima za izratunavanie prodaj-
nih ciiena za razne vrste sanduka, mogli bl nasi
traovalki izaslanicl vrditj neposredne prodaje. Ko-
nalna bi prodajna ciiena jo3 uvijek ovisila od mo-
menta potraZnie, jatine i ozbilinosti konkurencije,
rokova isporuke i slitno. Kod ovakvog riefenja
postoiala bi mouénost da se nall izaslanicl soo-
razumievaju sa centralom u domovini o uvjetima
prodaje. Postoil i ova mozuénost. Poznato nam je
da se poledinl sanduci odredenoq tipa trode na
triidtu u natnim kolinama. To ie n. pr. aludai sa
sanduclma za pakovanie narandii. limuna, suhih
fljilva. marmelade. maati { t. . Takoder znamo da
9e 1 ja¥ kapitalisti elue 5 tim. da robu proixvode
»za sezonue, Na taj nadin u danam momentu po-
staiu »sgospodari« na triidtu. Tim nalinom po-
stity { povolinije prodaine cijeme. Prema tome,
moelo bi sa 20-—30% kolitine palnirane za izvoz
proizvoditi i plasirati na ovaj natin. Ukoliko se
na ovaj nadin ne bj postigle pevolintie prodajne
cijene, neosporno je da bl to nridonijelo’ boljem
elgurniiem uposlenju raspolodivih kaoacitsta, pa-
mijenjenth 3a prolzvodnju robe za izvoz

: _, 5



MIROSLAV DURNEVEC:

Rezultati placanja po uc¢inku na $umsko; zelieznici
radilista Pivnica

U skladu s odlukama I. Zasjedanja Radnitkog
savjeta Privrednog udruZenja drvne industrije i
na radili$tu »Pivnica« (Drvno industrijsko podu-
zete Durdenovac) primjenjeno je platanje Zeljez-
ni¢ara po udinku. Ovo je predstavljalo sloZeni i te-
%ak zadatal, tim viSe 3to radilidte nije raspolagalo
s odgovarajutim lokomotivama. One su bile ili
preslabe (sNorae) ilj preteSke i s velikim razma-
kom osovina te nisu mogle biti koristene radi pre-
malih ikrivina i veoma lo3e pruge (lokomotiva
»Ivicac). Pruga je bila sva raskvalena i nepodbi-
jena, tako da su lokomotive propadale zajedno s
gornjim strojem pruge. I pomanjkanje vagona bilo
je uzrokom da kapacitet lokomotive nije bio u
potpunosti korilten, pa su lokomotive mnogo rad-
nih sati &ekale na utovar. Radi ilustracije iznijet
temo neke podatke o radu lokomotiva u pojedinim
vremenskim razdobljima:

a) februara: 591 radni sat i prevezle 37.531 tkm.
ili po 1 racnom satu 63 tkm;

b) mart: 933 radna sata i prevezle 56.398 tkm.
ili po 1 radnom satu 60 tkm;

b) mart: 36. radnih sati lokomotiva ili poveca-
nje prema februaru na 40% i uéinak od 2159 tkm
ili poveéanje za 34%.

Ova usporedba dovoljno jasno govori da produ-
Zetak rada lokomotiva za 40% ne povlaéi za sobom
poveéanje udinka u tkm za 40%, veé samo za 34%s
i da tro3kovi prevoza po tkm rastu. U tom mjesecu
forsiran je rad lokomotive »sIvice«, ¢&iji kapacitet
nije dovoljno koristen zbog toga, 3to lokomotiva
zbog velikog raspona osovina ne moze iéi, u sve
Sumske predjele, zbog pomanjkanja vagona i to-
varaSa i manjkave organizacije rada.

Ni radna disciplina te pitanje odgovornosti nije
bilo na visini. Tako na primjer lokomotiva nije
imala sa sobom najpotrebnijeg alata, kao capina,
sjekira ni drugog najnuZnijeg alata. Nije se vodilo
ratuna da se lokomotiva na vrijeme snabdije do-
voljnom koli¢inom goriva, pijeska i o njihovaj
kvaliteti.

Rad u III. mjesecu bio je organiziran na slije-
deéi naéin:

iz Shemalski prikaz reae “ 4 myéseca 1951 goa

c) april:. 757 radnih sati i prevezle 56.125 tin:,
fli po 1 radnom satu 75 tkm. (U ovom mjesecu
veé ge ozbiljno radilo na poboljSanju organizacije
rada). Prosiek za prednja 3 mjeseca iznada 66 tkm
po jednom radnom satu,

Ukupni rad lokomotiva u jednom radnom du-
na blo je:

- a) februar: 25,46 radnih sati lokomotiva { uéi-
.nak 1832 tkm. .
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Lokomotiva »Ivica« racdila je og Pivnice.do
Alaginca, a lokemotiva sKara$ica« od Alaginca do
Koturate, U istd yrijeme lokomotiva sNora« ra-
dila je od Alaginca ‘do Sedla. Do IV. mjeseca pru-
ga od Sedla dalje nije jo8 radila. Prema tome »Ka-
radica« i »Norac bile su manevarke u Sumi { sva- .
ku veder vraéale se u lofionicu Plvnica, dok je
lokomc#iva slvica« odvozila na glavnoj pruzi pu-
ne vagone u Pivnicu, 8ekala na istovar i vrafala
prazne vagone u Alaginac. Sada ¢u prikazatj kako



je bio kori8ten kapacitet lokomotiva uz ovakvu or-
ganizaciju rada:

Prijevoz u III. mjesecu 1951. iznosio je prosje¢no
40 vagona, a radno vrijeme lokomotive iznosilo je
36 sati. Ako pogledamo potrebno radno vrijeme za
prijevoz od Alaginca do Koturate i Sedla dobit
éemo slijedeée rezultate:

a) Lokomotivi »KaraSici« potrebno je za postavu
20 praznih vagcna iz Alaginca kod Koturate 3,30
sati, a za spudtanje punih vagdna 2,20 ili ukupno
5 sati i 50 minuta.

b) Lokomotivi »Norik od Alaginca do Sedla
potrebno je za dovod praznih tereta 2 saia, a za
spustanje punih tereta 1,30 sati, ili ukupno 3,30
satL

c) Ni lokomotiva »Ivica« nije bolje prosla u ko-
riftenju radncg vremena. Njoj je potrebno od
Alaginca 0,40 sati, a isto toliko i natrag plus
manevra od 1,30 kod istovara i 1,30 kod sa-

stavljanja vlaka u $umi, 3to ukupno izmosi 4,20

sati.

Sve lokomotive svaku vefer dolaze u Pivnicu
i povuku sebom pune vagone, a ujutro ponovno
odlaze u Sumu, odvlate¢i prazne vagone. »Kara-
Sicac | sNora« mogle su povesti 24 tereta, dok je
lokomotivi »Ivici« ostajalo 16 vagona. Medutim,
»lvicac je sama mogla prevesti u jecnom vlaku
32 tereta. Uz ovakav rad lokomotiva »Ivica« nije
mogla iskoristavati svoj kapacitet. Ako sumiramo

iznesene podatke dobivamo potrebno radno vri-.

jeme kako slijedi:

a) Lokomotiva »Karasicac, potrebno radno vri-
jeme 5 sati 50 minuta;

b) Lokcmotiva »Norace,
me 3 sata 30 minuta;

¢) Lokomotiva »Ivica, potrebno radno vrijeme
" 4 sata 20 minuta.

Ovom freba ‘dodati dolazak j povratak od Piv-
. nice od Alaginca i obrnuto, te manevru;

1. U Pivnici za lokomotivu »Kara8icue« 2 sata

~20 minuta;.

2. Za lokomotivu »Noru« 2 sata 20 minuta.

Ukupno potrebno radno vn]eme 18 sati -20
minuta.

Razlika do 36 sati, tj. -17,40 sati rada lokomo-
tive gubilo se dnevno zbog &ekanja na utovar, loSe
organizacije utovara i premalog broja vagona.
(Valja napomenuti da jedan lokomotivski radni sat
stoji cca 500 dinara, 8to znad da su se trodkovi
povetali dnevno. za oko’ 9000 dinara.)

Analizirajuéi takvo stanje zakljuteno je da lo-
komotiva »Ivicac obustavi rad i da se u Pivnicu
prebact lokcmotiva »Zajetarkae, koja po svojoj ja-
kosti, kratkom razmaku osovina 1 kvalitetama mo-
¥e zadovoljiti na loSoj Pivnitkoj pruzi, savladati
sve uspone 1 doél u svaki Sumsld jarak. Ovo je
bilo vaZno tim vi3e, ito se taj mjesec otvarala pru-
ga za lzvoz bukovih klada iz »Pijetlove nogee i
ogrjeva iz sMedvednjaka«. Pojto je dolaskom »Za-
jetarke« kapacitet prijevoza bio osiguran, to jebilo

potrebno radno vrije-

predvideno da se i lokomotiva sNora« posalje iz
Pivnice u drugo poduzeée. Dakle, lokomotiva »Za-
jetarka« i »Karadica« mogle su osigurati izvrsenje
prijevoza, ali je za potpuno iskoridtenje njihovog
kapaciteta bilo potrebno povisiti broj vagona od
46 na 70 komada. Ovo je pcvecanje moglo uslije-
diti bez ikakvih Zrtava, jer je DIP Durdenovac
prema svom zadatku imao previSe 26 vagona.

Veé¢ u aprilu- poslije obustave rada lokomotive
»Ivice«, vidi se znatan napredak. Radno vrijeme
lokomotive tada iznosi 30,15 sati, ili poveéanje pre-
ma februaru za 17%, a ulinak iznosj 2.245 tkm
ili poveéanje za 37%. Dakle, uz poboljsanu organi-
zaciju rada, radno se vrijeme lokomotive povisuje
u aprilu prema februaru za 17%, a uéinak za 37,
dok se prema martu radno vrijeme smanjuje za
16 %/, a udinak povisuje za 4. To, ustvari, znadi
da je radno vrijeme ostalo isto, a uz drugu organi-
zaciju rada uéinak bi se povisio za 23%. O isprav-
nosti ovih rezultata govore podaci o visinj placa
vlakopratnog osoblja po 1 radnom satu, o ucjelu
plaéa vlakopratnog osoblja na sveukupne troskove
prijevoza po tkm j uéinci po radnom satu koje ée-
mo iznijeti u nastavku ovog prikaza.

Nova organizacija rada provedena je na ovaj
nadin: -

Lokomotiva - »Kara8ica« vozi 12 vagona direkt-
no Pivnica, Koturaéa i obratno. Za jedno putova-
nje potrebno je radno vrijeme:

a) Manevar u Pivnici kod sastava vlaka 0 sata
30 minuta;’

b) Vcénja uz uzimanje vode vamca—Alagmnc
0 satj 40 minuta; ]

c) ZadrZfavanje u stanici Alaginac 0 sati 10
rmmxta,

"d) Postava praznih vagona iz Alaginca u Ko-
turadu 3 X po 4 vagona 2 sata;

e) ‘Spustanje prazmh vagona iz Koturade do
Alaginca 2 X po 6 vagona 1 sat 20 minuta;

f) Voinja Alaginac—Pivnica 0 sati' 50 minuta;

g) Razvrstavanje u Pivnici 0 sati 30 minuta;

Jedno putovanje traje, prema tomg, ukupno
6 sati.

Lokamotiva »Karg$ica« vozi dnevno dva vlaka
iz Koturale za 12-satno radno vrijeme sa 24 va-
gona, §to znadi dnevno 1.080 tkm, ilj mjesedno
28.500 tkm.

Plate po uéinku iznose:’

a) strojovoda 27 para po 1 tkm —- 7560 din.
mjeseéno, ili 291 din. ¢nevno,.

. b) loza& 23 para po 1 tkm — 6440 din. mjese&
no, ili 248 din. dnevmo, ’

.c) koénidar -18 para po 1 tkm — 5040 din. mje~
se¢no, ili 201 din, dnevno. (potrehna je 5 kodnidara).

Prema tome, sveukupan iznos plata vlakoprat-
nog osoblja po 1 tkm je 1,40 din,

' Lokomotiva »Zajedarkas, obzirom na ogranide-
ni brbj vagona, vozi u Pijetlovu nogu dnevno je-
dan vlsk $0/18 vagona 3a 11 satno redno vrijeme
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daevno prevaiy 1.170 thm, 1li mjesedno 29.000
thn Potrebno radno vrijeme s& ovaj prijevor
iznas:

a) Manevar u Pivnici kod sastava vlaka 0 sati
30 min.

b) Voinja uz uzimanje vode Pivnica—Alaginac
0 sati 40 min.

¢) Voinja AlaginseSedlo 3 X po 6 vagona
1 sat 30 min.
d) Voinja Sedlo — Kuxma 0 sati 30 min.
132

Sedlu 6 vagona, 1 kad se 32 6 gaty vrati na Sedlo
vagaoni treba da su puni). U tom bi slutaju dney-
ni prijevoz bio 1.580 tkm, {li mjesedno 39.000 tkm
Plade vlakopratnog osoblja mijenjaju se i iznose:

a) Strojovoda 22 pare po 1 tkm — 8318 din
mjesedno, ili 350 din. dnevno,

b) loa¢ 19 para po 1 tkm — 7410 din. mjesed-
no, ili 296 din. dnevno,

c) kodnitar 15 para po 1 tkm — 5830 din. mje-

. sedno ili 234 din. dnevno (potrebno 5 kolnilara)

#{9Km

éL& Novc‘t wganzacya raa-\V myesc 1950 gool

e) Postavljanje pramih j spustanje punih va-
. gana ur uzimanje vode Kuzma — Pijetlova noga
— Kuzma § X po 6 vagana 4 sata.

f) Voinjy Kuzma — Sedlo us ugimanje vode
2 X po 9 vagona 1 sat 30 min

g) Voinja Sedlo — Pivnica 1 st

h) Razvrstavanje u Pivnici 0 sati 30 min.

Citavo putovanje traje ukupno 10 sati 10 min.

Kod ovog voznog reda skratenje voznog vre-
mena mote uslijediti kod izvlatenja Alaginac —
Sedlo, gdje umjesto 3 X po 68 vagona lokomotiva
izveze 2-X po 9 vagona, a isto tako { Kuzma — Pi-
jetlova noga.

Plate po ulinku iznose kako slijedi:

a) strojovoda 27 para po 1 tkmn — 7860 din.
mjesetno ili 291 din. dnevno;

b) lokad 23 para po 1 tkm — 8440 din. mje-
setno, {j 244 din. dpevno; .

c) kotnitar 18 para po 1 tkm — 5040 din, mje-
sefno, {li 201 din. dnevno (potrebno je 5 kodnicara).
~ Sudjelovanje plaéa vlakopratnog osoblja po 1
tkm iznosi 1,40 din,

Ukaliko lokomotiva »Zafetarkas ima na raspo~
laganju 24 vagona sa 100%-tnim kolenjem, ona
mode prevesti ga 12 radnih saly 24 vagons, { to i
Pijetlove naoge 18 vagouoa, a iz Sedla 6 vagona
(kad »Zajelarkac ide u Pijetlovu nogu ostavi na
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U tom slutaju sudjelovanje plata viakopratnog
osoblja po 1 tkrm ixnosj 1,18 din.

Iz prednjih podataka vidljivo je da bi radiliste
Pivnica sa 70 vagona, (sada ih ima 56) prevozilo
dnevno 2.640 tkm za 24 radna sata lokomotiva, a
udinak by po jednom radnom satu izncsio 110
tkm uz sudjelovanje plaéa vlakopratnog osoblja
od 1,235 din. po 1 tkm.

Sada da. pogledamo kakve je resultate poka-

. zala nova organizacija rada u Pivnici nakon nove

organizacije sistema plaéanja po udinku. Da to mo-
3emo usporediti prikazat ¢éemo uspjeh pomoéu ta-
bele, & onda datl komentar:

!

REEULTAT
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! §§Hga§

51 | Mg

891 | 37581 | 80804 | 123,88 3.18
III. | 933 | 66398 [113401 | 121,64 00 3,01
IV. | 767 | 66138 110038 | 167,24 (7¢| 3,12
V,| 884 | 53343 |108488 | 180,49 |98 1,00
V1. | 888 | 34188 | 68099 | 188,67 (68! 1,93




Zarada viakopratnog osoblja prema stvarnom
radnom vremenu raste iz mjeseca u mjesec. Tako
na primjer prosjek za II. IIL. i IV. mjesec (kada
jod nije bilo provedeno plaéanje po udinku) iznosi
136,80 cin., dok prosjek za V. i VI. mjesec iznosi
182,5 din, ili 34%6 vise od vrijednosti jednog rad-
nog sata ranijih mjeseci. Iz ovog je vidljivo da
organizacija rada znatno uti¢e na poveéanje rad-
nog ulinka, a prema tome i.na zaradu vlakoprat-
nog osoblja.

Iz prednje tabele vidljivo je da je uéinak po
jednom radnom satu i%ao jo§ bolje naprijed. Po-
boljSana organizacija rada u aprilu podiZze uéinak
po 1 radnom satu na 74 tkum, dok se posjek uéin-
ka V. i VI.' mjeseca dize za 96 tkm, ili za 44%0 vige
od prosjeka II. III. j IV. mjeseca. Poveéanje uéin-
ka po jednom radnom satu lokomotive u V. i VI.
mjesecu govori da smanjeno radno vrijeme uz
bolju organizaciju daje daleko bolje rezultate, ne-
go forsirano vrijeme uz lodu organizaciju rada.
Tako su, na primjer, u maju lokomotive prosje¢no
dnevno radile 22,30 sati ili 87%e od radnog vreme-
na u februaru, a prijevoz je iznosio 2.128 tkm ili
130%e prema radnom satu u februaru. U junu je
radno vrijeme iznosilo 14,15 ha ili 62% od radnog

JOVAN STARCEVIC:

vremena u februaru, dok je udinak bio 1.837 tkm,
ili 83% uéinka u februaru. I u jecnom i u drugom
mjesecu utinak se povecao za 50°%.

Kod plaéanja po ulinku najvaznije je pret-
hodno postaviti pravilnu organizaciju rada (koju
je obradena u Drvnoj industriji broj 4 na primje-
ru radiliSta Velika), a onda na bazi tako postav-
ljene organizacije pre¢i na pla¢anje po u¢inku. Me-
dutim, imade pojedinih radiliSta koja su prilikom
plaéanja po ulinku postavljali norme ispod pro-
sje¢nog izvrSenja 1950. g. i na taj nadin pogorsali
ve¢ postignute uéinke po jednom radnom satu, a
sa troSkovima otidli znatno iznad troskova 1950. g.

Ona poduzeéa koja su pravilno postavila orga-
nizaciju radaiplaéanja po udinku, a u &iji redspa-
da i DIP Durdenovac, imaju znatne ultede prema
trodkovima iz 1950. To je poduzeée prema preve-
zenim tkm od 1950. g. za prvih 5 mjeseci o. g
snizilo trodkove prijevoza za 4,022.059 dinara. Za
ovo sniZenje imaju jednake zasluge i Zeljeznilari
i rukovodeée osoblje Zeljeznice i umskih radilista,
jer je njihova suradnja na poslovima prijevoza
neophodan preduvjet za ekonomiéno odvijanje
transportne sluzbe u Sumskoj privredi.

Neka zapazanja o gradnji pilane na Pec¢inama

(kod Sugaka)

Parenog i prosulenog bukovog materijala za
eksport ima dosta na malim pilanama, ali ga tre-
ba doraditi, Narodito je korisna fjnalna dorada
kvalitativno slabijeg materijala iz ve¢ parenih i
prosugenih bukovih dasaka, koje ne odgovaraju ni
za bulove ni za samice. U tom se slutaju izbje-
gavaju reparacije koje u nekim pogonima dostiu
oko 30% od celokupne produkcije sitne robe.
-Ideju izrdde friza od parene i prosuene robe prvi
je poteo propagirati Duro Paver, poznati strud-
njak za pilansku preradu iz Karlovca, ma da je
ta ideja u inostranstvu bila veé realizovana (Nje-
maldka, Rumunija). Hrs i ostali struénjaci primili
su ovu ideju i napravill odgovarajuél projekt za
novi tip dorsdne pilane u SuSaku na Peéinama.
To je poseban tip pogona koji pod svojim krovom
ima samo sekundarpe strojeve (cirkulari, traéne
*pile } slidno), a ne j osnpvne (gater, Brenta).

Protiv ove zamisli 2uli su se u strudnim kru-
guvima prigovori, ali seé oni evode' manje na pro-
analizirane 1 provjerene razloge, a vide na ragna
‘predubjedenja i zakon. inercije koji se protivi sva-

koj promjeni, makar ta ‘promjema bila ne znam
kako korisna. '

Pogon za doradu bukovih dasakka — koje pred-
stavljaju potetnu sirébvinu — u trZi¥ni i standar-
dizirani proizvod dovrSava se i u najskorije vri-

* jeme on treba da proradi. Ali prije nego cirkulari

otpofnu metamorfozu defektnih i &vornatih da-
saka u eksportnu robu, treba uniti izvjesne pri-
mjedbe u odnosu na racionalan unutarpogonski
transport i staviti to vaino pitanje jo§ u pravo
yrijeme na diskusiju.

Ove primjedbe odnose se, dakle, upravo na
onaj nerv kod kojeg zavisi dinamiénost i mobil-
nost meduoperacionog pokretanja predmeta obra-
de,. a u krajnjem zakljuku i osmovna kompo-
nenta rentabilnosti.

Prema projektu, koji je djelomitno veé aostva-
ren, sva ¢e radna mjesta u glavnoj -dvorani bit
povezana samo uskim kolosijekom. Kac §to je po-
zriato, Kkolosijek je veé kao takav i sam po sebi
predstavnik pravolinijskih { drugih prenoss gru-

‘blh tereta. Kolosijek je u tzviesnom smislu i sim-
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Yol 3ablonskog (u pezitivnom smisly rijedi) ¢ una-
prijed utvrdenog pomijeranja predmeta obrade ili
potrodnje. On zahtijeva stopostotno odrzanje od-
redenog ritma i voznog reda i od ispunjena uvjeta
ovisi njegcva svrsishodnost. Apstrahiramo li za
trenutak najmodernije ¢ipove unutradnjeg trans-
porta, kao 3to su beskonadne vrpce ili konvejeri
u raznim izvedbama (platno, lanci, tjerani valjci,
trake i sli¢no), tada se cijelo horizontalno pomje-
ranje moZe razgranilitj uglavnom na

a) tralni transport (Gleisanlage),

b) bestraZni transport (Gleislcse Forderanalage)

Ma ca se predratunima moze totno utvrditi ka-
da je bolja konjska, a kada volovska zaprega,
kada su bolji traktori gusjenifari, a kada druga
vrst bestradnih ili tranih sredstava, ipak i zdrav
razum pravilno nagovjeStava koji je nadin bolji
i pod kojim uvjetima

Primjera radi treba spomenuti da' su traZni
transporteri uvedeni tamo 'gdje predmet transper-
ta ide na duga odstojanja uvijek istim putem i
gdje postoji donekle ujednaten vozni red (pogo-
tovo ako se radi o teSkim i grubim teretima: ruda,
$ljunak, zemlja, oblo drvo i sli¢no)

U nadoj pilanskej industriji prosto se uvrije-
%ila navika da se j kod najveéeg i kod najmanjeg
stroja postavi kolosijek. Time smo veé jedamput
zauvijek zapefatili svaku naprednu inicijativu za
elastiZnije i mobilnije meduoperaciono pokretanje.
Sva sre¢a da se u pilanama ne izraduju §tipaljke
za rublje i ostali galanterijski artikli kao var-
jale, drZala za gladalice i sli¢no, inade bi se i tom
uveo kolosijek kao u kamenolomu. Stvar sa trans-
sportom vrlo je prosta. Treba se otresti pogreinih
navika — koje su moZda ranije bile aubre i odgu-
varale tadanjim okolnostima — i stremiti ka ne-

&em 3to bolje odgovara novom stanju u incrustriji: -

tempo, elastiénost, mobilnost. Pozitivne naslijede-
nosti mogu se paZljivo utkati u novu organizaciju
da bi se zadovoljilo nalelo optimuma.

. Po istoj pogre¥noj navici, koja je demobilisala
cijeli unutra¥njj transport u Belis¢u (tamo ‘je 3i-
roki raspon, veliki vagoneti i sli¢no, a meduope-
racioni transport vrdi se ili bacanjem ili nofenjem,
prostor fizitkom snagom), uveden je Iskljugivo
tr8¢ni transport i u novom pogonu na Peéinama,
ma da tu nema niti jednog gatera ili njemu sli¢-
nog stroja. U novom pogonu radi se o prizvoed-
nji nove vrste; tu sé ne radi o prostom rasloja-
vanju trupaca, nego o indwzdualno_] preradj gvake
pojedine daske., Potetna sirovina nije tefkd po ko-
madu nekoliko tona nego svega nekoliko kilo-
grama,

U redu je sa kolosijekom koji donosi daske

na parenje. Ali zbog &ega ne omoguéiti u samoj

dvorani mesto élastinije i mobilnije pokretanje
predmeta. obrade? Zbog &ega ne uvesti veé. ked
sturihterae (okrajala) bestralni:transport — tzv.
pomitne stolove sa »kornjatom«? Ni' 100. metdra
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od samog pogona na Peéinama nalazi se tvornica
$perplota »Rade Supiée u kojoj je upravo pitanje
unutradnjeg transporta idealno rijeSeno, za nase
prilike &ak i najidealnije. Takav transport ima
na Rijeci (»Rivoltac), u St. Petru (»Javore) u Mi-
trovici (»MitroSper«), u Osijeku (»Ivo Marinkoviée),
u Novoj Gradiski (»Stjepan Sekulié¢«) i tako dalje.
Kad se kubik 3perplota pomjera sa jedn:g rad-
nog mjesta na drugo, za$to to ne bj mogao i kubik
friza ili &etvrtata, pogotovo ako su presuene! Zar
se pri projektovanju unutradnjeg transporta nisu
mogla koristiti iskustva barem onih pcgona koji
imaju idealno uredene prilike, pogotovo ako se
takvi pogonj nalaze u neposrednom susjedstvu!

U projektima se festo ce3avaju nehoti¢ne gri-
jeske i, ako se na njih naide, one se prilikom rea-
lizacije gradnje ispravljaju; dakle u samoj gra-
devinskoj operativi. Da se u projektima potkradaju
zabune, dokaz je j diskusija koja se u zadnje vri-
jeme vodi kroz »BORBUc« o gradevinarstvu (hi-
drocentrale), a da se ona mogla dogoditi i na Pe-
¢inama imamo jedan prili¢no opipljiv dokaz: tu je
za jednu obiénu stolarsku trainu pilu planirana
jama u podrumu od 25 m? umjesto 2,5 m2 Vije-
rovatno se mislilo na Brentu ‘t.j. na tranu pilu
trupatu (Blockbandsige), a ne na malu 3poltericu.
MozZda je zabuna i u nesreénoj zapeti.

Ove su primjedbe i cobronamjerne i pravo-
vremene. Ako se projestanti ne slaZu s njima, oni
mogu svoje stancvidte iznijeti u javnoj diskusiji
i opravdati ovo nijekanje bestraénog transporta.

Unutras$nji transport je Zila kucavica u pogo-
nu i zbog toga sam ve¢ u &lanku »0 racionaliza-
ciji unutradnjeg transporta« (Sum. List, 6/1950.)
iznio neka zapaZanja i poku$ao izazvati javnu
diskusiju. Diskusija se nije javila, -ali je jedno
preduzeée u Srbiji ipak slijedilo neke sugestije
pa je kroz radnu dvoranu ugradilo tramvajski
kolosijek, a ne Z%eljeznitki. Evo za$to sam prista-
lica tramvajskog kolosijeka u pilani. Kao $to je
ulica u gradu za tramvaj jedna beskona&na rami-
pa na kojoj se prelazi i sdcbrata uvijek 1 svim
sredstvima, tako je i radionica jedna velika rampa
na kojoj se odagrava, ne samo mehanitki rad,
nego i sve vrste pomicanja, Poito ni jecdna ram-
pa ne postoji sa striefim tradnicama, to se ne bi
smjelo oekivati ino ni na ulici ili radionicl.

Stcga predlaZem:

1. da kolosijeci u novom pogonu na Peéinama
sa stovariita sirovina do radne dvorane idu kako
im drago, all u radnoj dvorani da budu ugradenil
u pod poput tramvajskih traénica;

2. da se radna dvorana, potam od »curihteras,
betonira ili da se stavi jo3 jedan covoljno gladak
pod, podto su tralnice veé postavljene na jednom
poduy;

3. da se niti jedna letvica ni&l mg kako sitan
-otpadak ne baca na pcd, nego da se sve to odlaze
na pomi&ne klupe (stolove), ko;e ¢e jedna possbna



transportna grupa od 2 radnika odvoziti pomoéu
tzv. »kornjatac (vidi »Ukod«).

4. da se samo te2a okrajtena grada sa »curih-
tera« odvozi pomc€u vagoneta na uskladiStenje, a
sva ostala roba da se vozi na pomiénim klupama
bestratnim sredstvima. Ovo je utoliko opravda-
nije, 3to se na Pefinama radj o suhoj robi koja
¢e se uskladistiti u suha skladista ili dobro po-

krivene 3upe.

vagoneti. To je vrlo lako ostvarljivo ako se medu
tra¢nice prosto uglave nesto jate podnice.
Stavljajuéi ova zapazanja na diskusiju, i ne
pretendujuéui da su ona apsolutno prihvatljiva.
treba napomenuti da ima jedan zadovoljavajuti
slu¢aj koincidencije. Istovremeno kada se ovo pi-
tanje poteze kroz struénu $tampu, ili mozda jo$
ranije, nadi poznati struénjaci Puro Paver i drugi
dolaze do gotovo istih zakljutaka u operativi i
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- U ovom smislu prilaZzem dvije 3eme: 1. za teh-
noloki proees bukovine uopée, 2. za tehnologki
Procés u novom pogonu. )

Semi tehnolodkog procesa u novom pogonu
uglavnom nema nikakvih prigovora. Primjedbe se

odnose iskljudivo na transport. Sama radna dvo-"

rana podijeljena je sasvim jasno na dva dijela sa
ugradenim pomilnim mostovima (Schiebebiihne).
Onaj prvi dio radne dvorane, izmedu prvog i dru-
gog mosts, ostale nepromijenjen. Onaj, pak, drugi
dio, izmedu drugog i trefeg mosta, trebao bi biti
betoniran i sa ugradenim tramvajskim kolosije-
kom. I treéi bi most trebalo tako urediti da se
njime mogu prevoziti j pomitne klupe, a ne samo

nastoje da te ideje ostvare. Karakteristi¢no je da
je Duro Paver, uprkos njegovim godinama, kao
dugogodidnji iskusni pilanar prihvatio peziv da
zavr$i racionalan raspored strojeva i instalacija
na Pe¢inama kako bi §to prije otpotela proizvod-
nja. Bez obzira na to da li ideja gradnje jednog
pogona nove vrsti u nadoj zemlji dolazi do ovog ili
onog nadeg struénjaka, ili od njih svih skupa, va-
Zno je da je ta zamisab jaka i da je ona presjek
la sa starim navikama. Ostvarenjem te zamisli
nala bukovina javit ¢ée se na inostranom trZistu
u ‘jedinstvenom liku i u opremi koja e imati znat-
na preimuéstva nad hetercgenim mnatinima izrade

malih pilana.
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Vise brige o radnom ¢covijeku

Nekoliko primjera krSenja zakenitosti u postupcima prema radnicima
i sluzbenicima drvna-industrijskih poduzec¢a

Revolucionarni preobrazaj nale zemlje zapotet.
oruzanom borbom nastavlja se u poslijeratnom
periodu uklanjanjem svega onoga $to je zastarje-
lo i 8to kol razvitak proizvodnih snaga i stva-
ranje istinskog socijalizma i narodnog blagosta-
nja. Ovu svrhu imaju i mjere koje su u posljed-
nje vrijeme poduzete na polju demokratizacije
u naSem upravno-politi¢kom i privrednom Zivotu.
Preduvjet za ostvarenje ove demokratizacije jest
poStivanje zakonitosti, bilo to kad se radi o za-
§titi i estvarenju prava pojedinaca, bilo pak da
se radi o otuvanju tekovina, socijalistitke svojine
i kolektivne sigurnosti.
Organi naSe narodne vlasti, forumi upravlja-
nja u privredi, naSe partijske i.sindikalne orga-
nizacije shvatili su sustinu tih mjera, tako da je
danas njihovo provodenje u principu zagaranto-
vano na- svim poljima djelovanja zajednice. No,
ipak. moramo biti iskreni prema sami. sebi, pa
priznati da kod nas u drvnoj industriji sve nove
stvari nekako sporije prodiru nego drugdje. Ne-
.kad -su tome uzrokom objektivni uslovi rastrka-
nosti nadih radilidta i posebni uvjeti rada naih
ljudi, a nekad se pak kojesta dozvoljava gledaju-
& na drvnu industriju kao na prioritetnu graru
privrede, gdje je toboze glavno- izvrSenje plana,
dok se o svemu ostalom ne mora ba¥ uvijek vu-
" diti raduna. Mozda upravo zato jo¥ i danas po nz-
&im radilidtima, pogonima i radnim kolektivima
~ uopée mozemo nai¢i na cazne primjere nezaku-
nitog - postupka prema ljudima, pogre$nog shva-
¢anja i tumalenja zakona, bezdu$nog odnosa pre-
ma radnom:&ovjeku i sliénog. Pohvalna je stoga
inicijativa Radnit¢kog Savjeta Privrednog udru-
%enja drvno-industrijskih poduzeéa Hrvatske da
jednom opéem anketom uo&i ovakve propuste- i
energi¢norn intervencijom u svim konkretnim
sluéajevima stane na put svakom naruSavanju za-
konitosti. Iz te ankete iznijet ¢emo nekoliko pri-
mjera da bi se putem njih mobilizirali radniki
savieti nadih poduzeéa u borbu protiv sli¢nih po-
Java u svom djelokrugu.

Isplata radnika ponajéelée se pojavljuje. kao
kritiéna' to¥ka u primjeni zakonitosti. Bilo zbog
aljkavosti, bilo pak zbog prevelike »revnosti« po-
jedinih sluzbenika radnicima se &esto uskraéivalo
isplaéivanje njihove pune zarade. U Slavonskom
Brodu ragnicima — tovarafima — nije se prizna-
vao dodatak za prekovremeni rad, jer se &ekanje
vagona na utovar nije smatralo kao vrijeme pro-
vedeno na radu. Najee¥¢i je slufaj zaka$njenja

isplata. Skoro se uvela praksa da se radnike —.

narodito one zaposlene na eksploataciji &uma —

}

placa sa zaka¥njenjem od po 20 dana. To je je-
dan od razloga da i aktivizacija nove radne snage
slabo uspijeva, jer su sezonski radnici &esto na-
pustili nasa radilidta bez da su bili redovito ispla-
éeni, pa su kasnije morali traziti isplatu preko
svojih odbora, 'a dogadalo se da se ona i »za-
gubila«.

Samovoljno naredivanje prekovremenog rada
&esto predstavlja razlog nezadovoljstva na$ih rad-
nika. Poznato je da nalog za obavljanje preko-
vremenog rada mozZe izdati samo Upravni odbor
poduzeéa, ali i to uz saglasnost sa sindikalnom
organizacijom i uz odobrenje Privrednog Savijeta
i Privrednog udruZenja Republike. Sve se to trazi
samo zato da bi se zagarantovalo pribjegavanje
prekovremenom radu jedino u izvanrednim slu-
¢ajevima, ili kad to priroda posla traZi. U praksi
se dogadalo da se od radnika traZio prekovremeni
rad i bez svih tih naloga i odobrenja, a prema
tome i bez stvarne potrebe. Tome je najbolji pri-
mjer poduzeée u Novom Vinodolu, koje je na
svim svojim pilanama bilo uvelo kao redovito
vrijeme od deset sati po jednoj smjeni.

Vrlo bolno pitanjée u na$im poduzeéima je
izmjena normi. Propisi traze da se norma moze
mijenjati tek nakon isteka od $est mjeseci poslije
njezinog donoSenja, odnosno i prije toga roka pod
uslovom da su se izmijenili kapaciteti ili tehno-

Yoski proces, primijenili novi pronalasci ili sli¢~

no. Cestim i protupropisnim izmjenama normi nagi
su radnici &esto puta gubili povjerenje u poduzeée
i strahovali za svoju zaradu, a sve se to nemi-
novno odraZavalo na proizvodnost rada. Primjeri
iz ovog podru¢ja mnogobrojid su i susreéemo ih
gotovo po svim poduzeé¢ima. Stoga je jednom
zauvijek potrebno upamtiti da jedino Upravni od-
bori mogu mijenjati norme i to samo u okviru '
zakona.

Za zasnivanje i prekid radnih odnosa s radni-
cima i sluZbenicima postoji &itav niz propisa, -ali
ni jedan.od njih ne dolazi u sukob sa opéetovjed-
nim principima humanog odnosa prema ljudima.
Unato? tome, mnoga poduzefa napravila su na
tom podruéju niz grijeSaka i soslobadala« se gvog
ili onog sluzbenika ili radnika sa jednostavnom
formulacijom: nepotreban, nesposoban, aljkav i
sl. To se &estoputa prikrivalo opéom linijom za
podizanje rentabiliteta proizvodnje i smanjenja
administrativnog personala. Svojevremeno je u
nekim podugzeéima bilo zavladalo misljenje da
uopée nije korisno sluZbenicima davati otkaz, jer
otkaz povlati plaéanje otkaznog roka. Radi toga
su se neki &inovnitki snovatoric dosjetili da izda-



vaju rjeSenja o premjestaju za ona mjesta, gdje
su bili sigurni da doti¢ni sluzbenik ne moze oti-
¢i, ve¢ da ée biti prisiljen sam podnijeti otkaz i
time izgubiti pravo na otpremninu. Poduze¢e u
Slavonskom Brodu izdalo je tako formalna rje-
Senja o premjeStaju sedmorici radnika koji su
zajedno izdrzavali 33 djece. Svakako da ovakvi
postupci nisu u skladu sa duboko socijalistitkom
sadrzinom nasih zakona, te ih se prema tome tre-
ba kloniti i javno Zigosati.

Kazne i odStete koje su izricane radnicima i
sluzbenicima imale su &estoputa proizvoljni ka-
rakter. Prije svega nisu rijetki sluajevi da su se
kazne izricale i bez sasluSanja prekriitelja i svje-
doka koje bi ovaj navodio. Odsteta se za eventual-
no nestale stvari izricala od oka, i automatski za-
* drzavala pri isplati plaée, ne ¢ekajuci niti drugo-
stepeno rjeSenje. Ima slutajeva da se 3umskog
radnika kaZznjava da plati za nestalo ¢éebe 5.000
dinara, iako je vrijednost éebeta proknjiZena sa-
mo sa 1.500 dinara. Dogadalo se i obrnuto, tj. da
se za pojedine stvari plaéalo niZe nego je bila
njihova vrijednost, ili su obratunavate po niZim
jedinstvenim cijenama. U oba slutaja radi se o
povredi zakonitosti, samo 5to je u prvom o3teten
pojedinac, a u drugom zajednica.

Postavlja se pitanje, da li su se na ovakve
postupke Z%alili na3i radnici? Zalba je razmjerno
‘veoma malo! Prije svega moramo imati u vidu &i~’
njenicu da je radnicima u drvnoj industriji —
narotito Sumskim radnicima — oteZzano podno3e-
nje Zalbi. On radi formalnog podnoSenja Zalbe
mora napustiti posao u $umi, odlaziti do sjedista
uprave poduzeéa ili radilifta i time izgubiti je-
dan, a nekad i dva radna dana. Pa kad se k to-
me ima u vidu da je dosada imao loSe iskustvo
sa Zalbama, koje &estoputa nisu ni uzimane u pre-
tres, onda ée biti jasno da on u Zalbi nije vidio
garanciju za temeljitije ispitivanje njegovog slu-
taja, veé je radije snosio krivicu i moZda nado-
knadio materijalnu Btetu za koju nije bio Kkriv.
Bilo je i onih koji su nasjeli pritama onog naj-
bliZzeg. njegovog birokrate koji ga je »ubijedio« da
mu je uzaludno podna8ati Zalbe, jer ‘da ée i onako
biti sve po starome.

Zakonom su predvidene o3tre sankcije za sva-
kog onog koji radnika ili slufbenika sprijedi u
- koriltenju .prava iz Socijalnog osiguranja. Tko bi
prema tome trebao odgovarati za onih 2,800.000
dinara, koje jo§ danas leZe neisplatene u p.odu-

zeéu Novi Vinodol, a pripadaju njegovim radni-
cima kao materijalno osiguranje za vrijeme bo-
lesti. Oni s u ozdravili i napustili poduzeée, a no-
vac je ostao kao dokaz neéije birokracije i ne-
marnosti.

S ovim je usko povezano i pitanje higijene i
tehni¢ke zaStite rada. U tom pogledu napravljen
je poslije oslobodenja u na3oj grani privrede ve-
liki korak naprijed — narotito kod 3umskih rad-
nika. Ali, jo§ i danas ostalo je mnogo nerijeSenih
problema, veliki broj neza$tiéenih strojeva, ne-
osiguranih instalacija i nedovoljno obuéenih rad-
nika. U toku proteklih Sest mjeseci u pilanskoj
proizvodnji bilo je u Hrvatskoj oko 500 nesretmh
slutajeva. Narotito je veliki broj nesretnih slu-
¢ajeva radi slabih elektriénih instalacija i zbog
slabe za$tite kod rada na cirkularima. Osim toga,
u pilanama se ¢esto na opasna mjesta postavljaju
mladi, neiskusni i novo-prido$li radnici. Od 543
nesretna slu¢aja, 228 slutajeva se dogodilo radni-
cima izmedu 14 i 18 godina starosti.

Mozemo se pitati, kako je na sve ove nepra-
vilnosti u odnosu na radnog ¢ovjeka reagilara na-
Sa sindikalna organizacija? Zaista, bilo je sluéa-
jeva gdje su sindikalne podruznice po poduze¢i
ma sugerirale i traZile od Uprava poduzeéa d.
se isprave pojedine grijeSke i nedostaci. Medutim,
veéina od njihovih primjedbi odnosila se uglavnon
na tehni¢ku zastitu i prehranu radnika. Op$irno
podru¢je primjene zakonitosti prema radnicima
i sluzbenicima u svim moguéim vidovima ostalo
je nezapazeno sa strane sindikalnih podruznica i
njihovih odbora. sKrojenje pravice« i rjeSavanje
o osnovnim odnosima izmedu radnih ljudi i po-
duzeéa prepudteno je &inovnitkom aparatu, ¢&ija
se stru¢nost u tome precjenivala i predpostavljala
bitnom elementu: socijalizam gradimo za &ovjeka.

Iz svega proizlazi da Radnitki savjeti, Upravni
odbori, i Sindikalne podruZnice i forumi po na-
Sim poduzeéima moraju voditi stvarnu brigu o
pravilnom odnosu prema ljudima, o postivanju
zakonitosti i svih prava radnika i sluZbenika. Tre-
ba se boriti protiv shvaéanja da se pod parolom
rentabiliteta poduzeéa zakidanju prava radnika i
sluzbenika, da se ne podtuju otkazni rokovi, pra-
va na otpremninu, materijalno obezbjedenje za
vrijeme bolesti, plaéeni prekovremeni rad i sli¢no.
jer to traZe interesi nadih radni hljudi i nafe so-
cijalisti¢ke . izgradnje.



I1VO VULE1IN

Drvna industrija na Zagrebackom velesajmu 1951. g

Kao i svake tako je 1951. godine drvna industrija
jzlagala svoje proizvode na Zagrebatkom Velesajmu.
Medutim, u skladu s novim smjerom nade privredne
politike i u vezi sa osamostaljenjem izvoznih i pro-
izvodadkih poduzeda te komercijalizacijom Zagrebaé-
kog Velesajma, ovogodi$nji se istup bitno razlikovao
od svih dosadasnjih.

Ukinuto je vertikalno izlaganje, t. j. izlaganje pre-
ko Savjeta, Generalnih direkcija i t. d., te su se kao
izlagadi pojavili sami proizvodaéi ili odnosna izvozna
poduzeéa i agencije. Sam naéin izlaganja takoder je
b:o bitno izmijenjen, ne vie izlozba veé komercijalno
izlaganje artikala raspoloZivih za izvoz ili koji ¢ée u
najskorije vrijeme biti zato spremni.

U smislu tih smjernica ni drvna grana nije vise
kolektivno istupild, ve¢ svako republitko ‘izvozno
poduzete posebno kao j pojedina vaznija proizvodag-
ka poduze¢a. Veéi dio izlozbenog prostora bio je is-
punjen proizvodima drvno-industrijskih peduzeca
Hrvats}ce i to tako da su Sumski proizvodi i rezana
grada izlagani kumulativno, ali sa izri¢itom oznakom
neposrednog proizvodata, dok su finalni produkti izla-
gani pojedinaéno, t. j. svaka tvornica na posebnom
- prostoru.

Na Velesajmu je posebno bilo naglaseno usmjeri-
vanje Prodaje na polufabrikate i finalne proizvode,
. tako da je oko 60°/, izloZzbenog prostora zauzimala po-
lufinalna J§ finalna produkcija, a ostalih 40% Sumski
Proizvodi 1 rezana grada. Potpuno se odustalo od iz-
laganja asortimana Sumske proizvodnje koji se . vide
ne izvaze, kao trupci, rudno drvo, tt. stupovi itd.
Pradle je godine na pr. ovaj srazmjer bio obrnut, t. j.
‘3umskih proizvoda i rezane grade bilo je priblizno
60%, a finalnith oko 40%. Od Sumskih proizvoda blo
je izloZen bukov ogrijev, bukova i jelova celuloza,
pragovi, Sumskt i retortni ugljen, kao i hrastove du-
Zice. Drvno Industrijsko poduzete Beli§ée prikazalo
je bogat asortiman bukovine u raznim kvalitetama i
hrastovu rezanu gradu od kladarki do duZica u raz-
nim komercijalnim kvalitetama. DIP Slavonski Brod
i Sisak izloZili su jasenove kladarke i samrice, a jelo-
vu rezanu gradu -u najvaZnijim izvoznim specifikaci-
-jama DIP Belidte i Ogulin.

Sve republitke tvornice Hrvatske bile su zastup-
ljene sa bogatim izborom svojih pulufinalnih i flnalnih
produkata serijske proizvodnje, za razliku — naroéito
‘kod namjestaja — od nekih poduzeéa iz drugih Re-
publika Koja su izlagala obrtnu proizvodnju. Nadalje
vrijedno je distiknuti uspjele uzorke proizvoda Zu-
grebadke tvornice pokuéstva (kombinirane sébe) i
nove «Tvornice savijenog pokuéstva Vrbovsko (vrtne
garniture, stolice i garniture presvutene nasim poll-
vinilom) koje prvi put istupaju na Zagrebatkom Ve-
lesajmu, .

Poduzeéa Slavonski Brod 1 Sisak prikazali su iz-
bor nadth kvalitetnih furnira, a DPurdenovac, Belidte
1 Karlovac uzorke parketa u‘najraznovrsnijim kvali-
tetamma. Tvornica »Rade Supfé« sa Rijeke prikazala je
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svoje Sper i panel plofe, medu ostalima i veoma us-
pjele primjerke hrastovih, jelovih i borovih $perplo-
¢a. Tvornica iz Ravne Gore, pored tri tipa kuhinja
izlozila je sandulne dijelove. Tvornica pokuéstva iz
savijenog drveta »Bobi¢ Florijan« Varazdin prikazala
je veoma raznovrsni asortiman svojih poznatih stoli-
ca, vjesalica:j-fotelja, a tvornica »Petrova Gorac —
Karlovac bogati izbor drvne galanterije. Tvoraica
»Ivo Marinkovié« iz Osijeka izlozila je, pored kolekci-
je stolarskog alata i tezgi ,letaka i kistova. i solidno
izraden i prakti¢an uredski namjestaj koji izvozi za
ameri¢ko trzidte. Tvornica pokuéstva »Stjepan Seku-
lic« Nova Gradi$ka prikazala je, osim spavaéih soba
za domace trziste, spavace sobe i druge dijelove na-
mje$taja namijenjene engleskom trzistu, kao i svoj
novi proizvod — uspjelu kombinaciju kauta —
ormara.

Uprava Velesajma povoljno se izrazila o suradnji
poduzeca drvne industrije. Jedino bi se moglo pri-
govoriti tvornicama_namjes$taja koje su sa velikim
zakasnjenjem dopremile uzorke. Mozda je to bilo iz
objektivnih razloga, ali -ubuduce bi se trebalo bezu-
vietno pridrzavati zakazanih rokova.

Sam nadin izlaganja i aranziranje, prema ocjen:
mjerodavnin faktcra i publike, naislo je, kao i svake
godine, na opée priznanje, tako.da je i na ovogodi-
$njoj izloZbi pav:ljon Drvne industrije jedan od
najuspjelijih.

Sto se tie komercijalnog uspjeha, valja svakako
napomenuti, da neko forsirano pravljenje zakljuéaka
za izvoz u Sumskim proizvodima i rezanoj gradi ne
dolazi u obzir na sajmovima uopte. Ipak je za vrijeme
Zagrebatkog Velesajma zakljuéeno i nesto izvoznih
poslova (oko 10 miliona “deviznih dinara), a intere-
sovanje samo bilo je veoma veliko.

Medutim, ove se godine pokazalo da izlaganje na
Velesajmu poduze¢ima moze veoma Korisno posluiti
za pravljenje poslova i sa domaéini interesentima.
Interes od strane domaéih interesenata, poéam ed

- poduzeéa, zadruga, medu ostalim i mnogih seljatkih

radnih zadruga, privatnih obrtnika i pojedinaca bio
je veoma velik. Da su poduzeta — izlaga¢gi — bill
zastupljeni po ovlaséenim komercijalnim delegatima
za vrijeme trajanja sajma, mogh su zakljuditi veoma
velike prodaje. Tako su tvornica »Bobi¢é Florijane,
Vrbovsko i druge neke uspjele plasirati na domaéem
trzidtu svoje proizvode u milijunskim iznosima.
Potrebno je stoga da poduzeéa i ivornice, s obzirom
na njihovo osamostaljenje u prodaji, imaju to u vi-
du, te da na iduéi sajam pored kvalitetnih i raznovr-
snih uzoraka, podalju svoje ovlastene delegate sa
svom potrebnom dokumentacijom za pravljenje za-
kljutaka na licu mjesta. Na taj ée se naéin, t. j kom-
biniranjem prodaje za inozemstvo kao i za domaée
trZiste, postiéi potrebna komercijalizacija i rentabil-
nost samog izlaganja na Zagrebatkom Velesajmu,
kao 3to je to sluaj | na svim inozemnim medunarod

nim Sajmovima. PR



SLOBODNE CIJENE
| U OSIGURANIJU

Sa prijelazom na slobodne cijene u ¢itavoj naSoj privredi poviSena je nomi-
nalna vrijednost cjelokupne imovine. Uslijed poviSenja cijena gradevnog materijala
svake vrste, drveta, cementa, Zeljeza i sl., narasla je vrijednost zgrada i raznog inven-
tara, a takoder i vrijednost zaliha robe i polufabrikata u industrijskim i trgovatkim
poduzecima. To se ofituje i u drvnoj industriji. Posljedica tih novih cijena jest, da su
svote ranije zakljufenih osiguranja za zgrade, zalihe, strojeva i pokretnine danas po-
stale mnogo preniske. Isto tako postala su preniska osiguranja protiv Steta od proval-
ne krade, loma stakla, zatim u automobilskom kasku, transportu, uginucu zapreine j
ostale stoke i t. d. .

Uslijed toga nameée se akutna potreba da se sve svote imovinﬁkih osiguranja
povise na osnovu odgovarajuéih faktora, kako bi ot3tetnine iz osigun'lnja u slutaju Ste-
" te bile dovoljne 2a obnow‘m ili nabavu uni$tene imovine po sadanjim stvarnim cijenama.
Tim povodom, a u skladu sa smjernicama Ministarstva financija i Generalne direkcije
Driavnog osiguravajuéeg zavoda (DOZ-a) obavjeSéujemo sve osiguranike iz naSeg sektora
o potrebi uskladivanja svota csiguranja sa nominalnim vrijednostima imovine po da-
naknjim cijenama.

Upozorujemo sva driavna privredna poduzeéa iz na¥eg sektora, urede i usta-
nove, da u financijskim pfmovimn i nroraéunimain' godinu 1952. planiraju veée stavke
za uplatu premija za osiguranje kod DrZavnog osiguravajuéeg zavoda, u skladu sa po-
vefanjem vrijednosti objekata, lpokretninl, inventura, strojeva, zaliha, automobila, sto-
ke i t. d. Rukovodioci svih poduzeéa, ustandva i ureda neka u svrhu povilenja svota
odiguranja pripreme nove procjeRe imovine po sadaSnjo) vrijednosti najkasnije do 31.
XTI ove godine.® 5%

Sindikalne podruinice poduzeéa'i pogona treba takoder da upozore svoje
stalne i sezonske radnike te ostale namnjeiienike na potrebu povilenja svojih osigura-
nih svota za Iivotna osigurania i csiguranja protiv posljedica: tjelesnih nezgoda (ne-
sretnih slutajeva), jer ée samo na osnovu odgovarajuéih svota ovo osiguranje potpuno
izvrditi svoju namjenum, t. j. prafiti potrebnu materijilnu pomoé bha u najtefem mo-
‘menta za agiguranika i njegovu ohitelj. . !

Skrefemp painju nafim Eitateljlma jo3 i na akolnoat da Drhvnl oalxnnvaju&
savod, pofam od 1. I. 1952, ponovné snizuje premijske stope na xam, svoj.a osigura-
nja, &ime €e so xnatno olakdati 1 omoguéiti potrebno povilenje caiguranib svota.
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