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ing. Marijan BREZNJAK, Zagreb

Statisticka kontrola kvalitete u pilanskoj industriji

Zadatak je ovog prikaza, da Eitaoce informira o statisti¢koj kontroli

kvalitete 1 nekim aspektima

njene primjene u pilanskoj industriji.

TeZiste je postavljeno na tehniku statisticke kontrole kvalitete, a ne na
organizaciju kontrole kvalitete u poduzeéu. U posebnom se poglavliju
ukratko objasnjavaju neki pojmovi iz statistike poirebni za razumije-

vanje statisti¢kih metoda u koniroli kvalitete.

1. OPCENITO O KONTROLI KVALITETE

Kontrolom kvalitete nekog proizvoda Zeli se
utvrditi, da 1i kvalitete tog proizvoda odgovaraju
standardnim propisima, odnosno specifikaciji. Pod
kvalitetom nekog proizvoda razumijeva se karak-
teristika, ili grupa, ili kombinacija karakteristika,
koje razlikuju taj proizvod od nekog drugog, ili
koje razlikuju proizvode jednog proizvodaca od pro-
izvoda drugog proizvodaéa, ili proizvode jedne kla-
se od proizvoda druge klase.

U pilanskoj industriji, ¢iji je proizvod piljena
grada, najvaznije su kvalitete u smislu prednje de-
finicije: dimenzije piljenica, klasa i sadrZaj vilage.

Medutim, iako je kvaliteta definirana kao ka-
rakteristika, koja razlikuje na pr. jednu grupu pro-
izvoda od neke druge grupe proizvoda, ipak kva-
liteta proizvoda i unutar same jedne grupe — dakle,
unutar proizvoda nominalno iste kvalitete — ne ce
biti potpuno jednaka. Na pr., ako se na ispravnoj
jarmaéi s toéno sastavljenim rasponom i pod istim
uvjetima ispili odredena koli¢ina trupaca u daske
od 50 mm, uvijek ¢e medu tim daskama biti i ta-
kvih, koje ¢e biti tanje ili deblje od 50 mm. Ovo od-
stupanje od nominalnih dimenzija naziva se vari-
jabilitet. Svakom je proizvodnom procesu imanen-
tan jedan sistem sludajnih faktora varijacije, i va-
rijacije kvalitete unutar tog sistema su neizbjezne
i smatraju se normalne. Slu¢ajni uzroci varijacije
mogu biti vrlo razli¢iti i moze ih biti vrlo mnogo.
Njihcva je glavna karakteristika u tome, da u odre-
denim uvijetima rada ne mozemo na njih utjecati.
Takvi sludajni faktori, koji uzrokuju normalna od-
stupanja od nominalnih debljina dasaka, bili bi na
pr: vibracija lista pile, zagrijavanje lista pile, ogra-
nitena toénost umetaka i drugi. Standardni propisi
o takvim varijacijama moraju voditi racuna. Zato
je normalno, kad JUS na pr. kod jelovih planki
debljine 48 — 100 mm dozvoljava odstupanje u de-
bljini do * 2% (doduse samo na odredenoj koli¢ini
piljenica). S druge strane pak je nelogi¢no, da se na
pr. kod hrastovih piljenica prema propisima JUS-a
ne dozvoljavaju nikakva odstupanja u debljini pa
». . . daske moraju imati punu mjeru standardne de-
bljine...« (JUS D. BO. 022), 8to je nemoguce po-
stiéi. .

Osim ovih slutajnih faktora varijacije postoje
i dopunski faktori varijacije, t. j. takvi faktori va-
rijacije, koji se ne nalaze van naSeg dohvata, ve¢
naprotiv na njih mozemo djelovati. Dok je veli¢ina
varijabiliteta uzrokovanog slu¢ajnim faktorima mi-

nimalna, dotle se dopunskim faktorima varijacije
varijabilitet moze jako poveéati. Drugim rije¢ima,
dopunski faktori varijacije su oni uzroci, koji uzro-
kuju promjene u kvaliteti proizvoda. Na pr., kod
piljenja na jarmadi takvi bi faktori mogli biti: pre-
debeli ili pretanki umeci, preveliko ili premalo pro-
iirenje zubaca pile, skretanje pile u toku piljenja
i sl. Sve su to faktori, na koje se moZe utjecati bilo
u pozitivnom, bilo u negativnom smislu.

Kontrola kvalitete ima zadaéu da utvrdi, da li
su varijacije kvalitete proizvoda posljedica djelo-
vanja sluéajnih faktora varijacije, dakle — da li su
te varijacije neizbjezne, normalne u datim uvjetima
proizvodnje ili su te varijacije prevelike, t. j. da li
su nastale kao posljedica djelovanja dopunskih
faktora varijacije, dakle takvih faktora, koji se
mogu odstraniti. Ovo otkrivanje prisutnosti dopun-
skih faktora varijacije u procesu proizvodnje, 5to
se otituje u bitnim promjenama kvalitete proizvoda,
omoguéeno je tehnikom statistitke analize, statisti-
¢kom kontrolom kvalitete. Statisti¢ka kontrola kva-
litete mogla bi se po tome definirati kao primjena
statistickih metoda u kontroli kvalitete.

Glavno oruzje statistitke kontrole kvalitete je
kontrolna karta. Postoje razne vrste kontrolnih ka-
rata, koje se primjenjuju u odredenim slu¢ajevima.
Te su karte grafitki prikaz stanja industrijskog
procesa, na kojima se toéno moZe otkriti prisutnost
dopunskih faktora varijacije. Ako karta pokazuje
prisutnost dopunskih faktora varijacije, t. j. ako je
proces »van kontrole«, treba intervenirati u proiz-
vodni proces i nastojati otkriti i otkloniti te faktore.
Ako karta pokazuje, da u procesu nema dopunskih
faktora varijacije, t. j. da je proces »pod kontro=
lom« znadi, da su sve razlike u kvaliteti proizvoda
posljedica samo neizbjeznih slu¢ajnih faktora va-
rijacije, pa stroj treba ostaviti da i dalje jednako
radi kao ispravan.

Tehnika kontrolne karte omoguéuje i uporede-
nje dvaju proizvodnih procesa, s namjerom, da se
vidi koji je proces bolji, koji daje proizvode bolje
kvalitete. Tom je tehnikom na pr. moguce upore-
diti kvalitetu piljenja na jarmaéi i traénoj pili i sl.

Primjena statistickih metoda u kontroli kvali-
tete datira od Shewharta, koji je 1920. god. u USA
poceo uvoditi statisticke metode u rjeSavanje raz-
nih industrijskih problema. Danas se statistitka
kontrola kvalitete primjenjuje u raznim industrij-
skim granama mnogih zemalja, a osobito u USA.
Taj se nadin kontrole kvalitete moZe primijeniti za



kontrolu bilo koje karakteristike proizvoda, koja se
moZe mjeriti ili brojiti, odnosno, koja se moZe izra-
ziti brojkama.

2, OSNOVNI STATISTICKI POJMOVI

Za primjenu statisti¢kih metoda kontrole kvali-
tete nije potrebno neko osobito poznavanje statisti-
cke teorije, vet je dovoljno razumijevanje znacenja
nekih osnovnih statisti¢kih postavki i postupaka.
Ovdje se nastoji u najkraéim crtama razjasniti zna-
¢enje nekih pojmova iz statistike, koji se esto po-
navljaju u statistickoj kontroli kvalitete.

Statisticki dio statisti¢cke kontrole kvalitete od-
nosi se na nacin prikupljanja podataka i njihovu
interpretaciju. Kod konstrukcije kontrolne karte
prikupljaju se podaci, da bi se vidjelo, kakav je bio
proces proizvodnje u proslosti, a na temelju ana-
lize kvalitete proizvodnje u proslosti stvaraju se za-
kljuéci o tome, kakav ée proces biti u buduénosti.
U odredenim vremenskim intervalima uzimaju se iz
proizvodnje i nadalje uzorci, da bi se vidjelo, da
li se proces proizvodnje stvarno odvija, kako je
bilo predvideno ili su nastupili novi momenti, koji
daju procesu nove karakteristike,
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Slika 1. — Distribucija debljina dasaka

Na sl. 1 prikazan je raspored debljina dasaka,
koji je dobijen na temelju mjerenja 32 daske. Sve
su te daske bile u jednoj pilani ispiljene na no-
minalnu debljinu od 25,0 mm, ali su stvarne de-
bljine pojedine dasaka bile, kao &to se vidi, vrlo
razli¢ite. Da su vrSena mjerenja debljina u nekoj
drugoj pilani, vjerojatno bi bili dobijeni drugaéiji
rezultati. Zato se javlja potreba, da se jedna ovakva
grupa brojeva okrakterizirana neéim, éime bi bila
tofno odredena i ¢ime bi se mogla jasno razlikovati
od neke druge grupe brojeva. Doista, statistika je u
mogucnosti da s dvije veli¢ine, s dvije karakteri-
stike, definira jednu grupu brojeva, kao sto je ova
u razmatranom primjeru.

Prva takva karakteristika je mjera centralne
tendencije, za koju se u statistickoj kontroli kvali-
tete koristi aritmetska sredina. Aritmetska sredina
predstavlja prosjeénu vrijednost cijele grupe bro-
jeva, a izracunava se po formuli:

3
x ==X
n

Kod toga X predstavlja aritmetsku sredinu, XX
sumu svih ¢lanova grupe, a n broj ¢lanova u grupi.

Na ovaj naéin izracunata prosje¢na vrijednost
debljine dasaka u ovom primjeru izna$a:

— __ 185,126
X= 32 24,535.
Medutim, sama aritmetska sredina nije dovolj-

na da okarakterizira jednu grupu brojeva. Postoji
mogucnost, da dvije grupe brojeva imaju istu sre-
dnju vrijednost, a da su pojedina¢ni rezultati sa-
svim drugacije poredani u odnosu na tu srednju
vrijednost. Da bi se stoga jedna grupa brojeva pot-
puno okarakterizirala, potrebno je poznavati jos i
varijabilitet, t. j. odstupanja pojedinaénih rezul-
tata od srednje vrijednosti. Najobi¢nija mjera va-
rijabiliteta su standardna devijacija i raspon.

Standardna devijacija moZe se izradunati po

formuli:
el VE (X —X)
n

U ovoj formuli o je izraz za standardnu devija-
ciju, X je oznaka za pojedina¢ni rezultat, a zna-
cenje ostalih simbola je kao i u formuli za arit-
metsku sredinu.

Standardna devijacija je mjera varijabiliteta
neke grupe brojeva, i pomoéu nje se moze proci-
jeniti, koliki ée se postotak pojedinaénih rezultata
nalaziti na odredenoj udaljenosti od aritmetske sre-
dine.

Tabela 1, — Odnos izmedu standardne devijacije
i normalne distribucije

Interval Postotak obuhvacenih sluéajeva
Xztilo 68,27
X £ 320 95,45
Xt 30 99,73

U tabeli 1 navedeni su podaci, koji pokazuju,
koliki ¢e se postotak pojedinacnih brojeva nalaziti
u udaljenosti 10,20 i 3 ¢ od aritmetske sredine. Iz
tih se podataka vidi, da ¢e se u granicama od tri
standardne devijacije u pozitivhom i negativnom
smislu od aritmetske sredine nalaziti prakticki svi
rezultati neke grupe brojeva. Treba osobito nagla-
siti, da navedeni podaci vrijede toéno samo za t. zv,
normalnu distribuciju, t. j. za takvu grupu brojeva,
koji su jednom odredenom pravilnoséu jednako
rasporedeni (distribuirani) s obje strane aritmetske
sredine. Ukoliko je raspored brojeva u nekoj grupi
brojeva blizi normalnoj distribuciji, utoliko toc¢ni-
je za takvu grupu vrijede podaci navedeni u ta-
beli 1. Distribucija debljina dasaka je jedna takva
distribucija, koja je blizu normalne /kako se to vidi
iz sl. 1 (najvedi je broj dasaka ¢ija je debljina blizu



aritmetske sredine debljina, a broj debljih i tanjih
dasaka pravilno opada, ukoliko su odstupanja od
aritmetske sredine veca).

U razmatranom primjeru standardna devijacija
(o) iznosi 0,753 mm. To znadi, da se moZe ocekivati
da ¢e se u granicama od 22,3 mm do 26,8 mm
(X + 30) nalaziti prakti¢ki svi pojedinaéni rezul-
tati debljina dasaka (osim 0,27 %).

Daljnja mjera varijabiliteta, koja se skoro uvi-
jek primjenjuje u statisti¢koj kontroli kvalitete,
jest raspon (R). Raspon predstavlja razliku izme-
du najveceg i najmanjeg rezultata u odredenoj gru-
pi brojeva.

Grupa brojeva od 32 ¢lana u razmatranom pri-
mjeru predstavlja debljinu samo jedne koli¢ine od
prakticki beskona¢nog broja dasaka ispiljenih na
doti¢noj pilani. Za kontrolu kvalitete nepotrebno je
i nemoguée u ovakvom sludaju podvréi mjerenju
sve daske, veé¢ se u tu svrhu izmjeri samo jedna
manja koli¢ina dasaka. Ovakvi proizvodi, koji se
izdvoje iz proizvodnje u cilju pregleda, sac¢injavaju
uzorak. Uzorak predstavlja samo jedan manji dio
proizvoda izdvojenog iz osnovnog skupa. Pod os-
novnim skupom razumijevaju se svi oni proizvodi,
koji su proizvedeni pod jednakim uvjetima proiz-
vodnje. U praksi statistiCke kontrole kvalitete radi
se uvijek s uzorcima, a donose zakljuéei s vrijed-
noSéu za cijeli osnovni skup.

3, METODE STATISTICKE KONTROLE
KVALITETE

Za kontrolu kvalitete proizvoda mogu se pri-
mijeniti razni nacdini statisticke analize podataka.
Izraz »statistitka kontrola kvalitete« mogao bi se
primijeniti za sve takve nadine, ali se obi¢no pod

tim nazivom razumijevaju Cetiri na¢ina rada, koji
predstavljaju najucbi¢ajenije orude statisticke
kontrole kvalitete:

1. Kontrolna karta za varijabile ili X i R karta;

2. Kontrolna karta za postotak neispravnosti ili
p karta;

3. Kontrolna karta za grijeSke po jedinici ili
¢ karta;

4. Teorija uzimanja uzoraka.

Kvaliteta proizvoda moZe biti definirana »va-
rijabilama« i »karakteristikama«, Ako se kvaliteta
izrazava izmjerljivim osebinama proizvoda, na pr.
dimenzijama izraZzenim u milimetrima, onda je
kvaliteta izraZzena u varijabilama. Ako se pak kva-
liteta nekog proizvoda ne izrazava izmjer]jivim
osebinama, veé kao zadovoljavajuéa ili nezadovo-
ljavajucéa u odnosu na specifikaciju, onda je kva-
liteta takvog proizvoda izraZzena karakteristikama.

Svi proizvodi imaju odredenu specifikaciju, ko-
jom je odredena njihova kvaliteta. Mnoge stavke
takve specifikacije mogu se smatrati varijabilama,
kao na pr. kod piljenica dimenzije i sadrzaj vlage.
Najces¢e je specifikacijom wvarijabila postavljena i
gornja i donja granica neke veli¢ine, ali moZe biti
odredena ili samo gornja ili samo donja granica.
Tako se na pr. prema JUS-u §irina (varijabila) je-
lovih dasaka moZe kretati u granicama + 5 mm od
nominalne vrijednosti (JUS D. C1. 041). Kod par-
keta je na pr. postavljena samo gornja granica sa-
drzaja vlage, koja smije biti najvise 129, (JUS D.
D5, 0.20). Ovakva obiljezja kvalitete tretira XiR
kontrolna karta, o kojoj se opSirnije govori u sli-
jedeéem poglavlju.
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Slika 2. — X i R karta zq debljinu dasaka ispiljenih na tracnoj pili; primjer za proizvodni proces u
stanju po kontrolom.



Mnoge specifikacije obiljezavaju proizvod posve
ili barem djelomiéno — pomoéu »karakteristika,
To se na pr. odnosi na ono svojstvo proizvoda, koje
se procjenjuje samim vizuelnim promatranjem. Ta-
ko su na pr. specificirane bukove samice, boé¢nice,
I klase, da smije sadrZavati nepravu srz na jednoj
plohi (JUS D. C1, 0.22). Ova se stavka specifikacije
ne moZe izraziti mjerljivom veli¢inom: ili samica
ima ili nema nepravu srz.

Pored mnogobrojnih karakteristika kvalitete,
koje se ne izrazavaju izmjerljivim veli¢inama, ima
dosta sluéajeva, da se i izmjerljive karakteristike
kontroliraju samo promatranjem. Tako se na pr. §i-
rina lamela mozaik parketa ne kontrolira mjere-
njem, da bi se ustanovilo, kolika je stvarna §irina,
veé se samo kontrolnim mjerilom proba, da li lame-
la ima ili nema potrebne dimenzije.

Sve ovakve osebine kvalitete, izraZene kao ne-
mjerljive, tretira p karta.

Kontrola kvalitete pomocu p karte je naéin kon-
trole kvalitete, gdje se proizvodi odvajaju kao od-
govarajuéi i neodgovarajuci, s daljnjom moguéom
klasifikacijom neodgovarajuéih proizvoda na one
za popravak i na one, koji pretstavljaju pravi ot-
padak.

p karta se moZe primijeniti i za potrebe statisti-
cke kontrole kvalitete u pilanskoj industriji, ali se
upotrebljava znatno manje od X i R karte pa se u
ovom ¢lanku ne ¢e dalje obradivati.

Kontrolna karta za grijeske po jedinici, ¢ karta,
primjenjuje se u dva specijalna slu¢aja. Prvi je na
pr., kad se Zeli odrediti broj grijesaka na nekoj od-
redenoj povrsini proizvoda, broj defektnih mjesta
na odredenoj duZini i sl. Drugi je slutaj na pr., kad
se radi o kontroli sloZenog produkta, na pr, radio
aparata, pa se odreduje broj grijeSaka raznog ka-
raktera u jedinici proizvoda.

Ovakva se, kontrolna karta dosada, koliko je
poznato, nije primjenjivala u pilanarstvu, iako bi
se u specijalnim slu¢ajevima mogla koristiti,

Inspekcija proizvoda neophodan je dio proizvod-
nje. Najvise se kontrola proizvoda vrsi uzimanjem
uzoraka. Kontrola svih proizvoda ¢esto je nemoguéa
ili neekonomiéna. Stovise, kvaliteta inspiciranih
proizveda moZe biti éak i bolja primjenom sistema
uzoraka, nego uz 100%-tnu inspekciju. Ovo podrué-
je statisticCke kontrole kvalitete moglo bi takoder
biti od interesa u pilanskoj industriji.

4. KONTROLNA KARTA ZA VARIJABILE

Razne poteSkoée u proizvodnji predstavljaju
normalnu pojavu u svakom proizvodnom procesu.
Kad su te poteSkoée u tome, da se postigne zeljena
kvaliteta proizvoda, koja je izraZena varijabilama
— izmjerljivim karakteristikama kvalitete, onda su
X i R karta neophodno orude za odstranjivanje tak-
vh poteskoéa. Ova karta daje informacije o tri os-
novna elementa, koje treba poznavati kao bazu za
eventualnu intervenciju u proizvodni proces. Ti su
elementi:

1. osnovni varijabilitet karakteristike kvalitete;

2. dopunski varijabilitet karakteristike kvali-

tete;

3. srednja vrijednost karakteristike kvalitete;

Osnovni varijabilitet nastaje kao posljedica dje-
lovanja slucajnih faktora varijacije i, kao §to je veé
re¢eno, neizbjeZzan je u svakom proizvodnom pro-
cesu. Osnovni varijabilitet moZe ovisiti o vise fak-
tora, kao o sirovini, stroju ili radniku koji radi na
stroju. Ako je specifikacijom postavljena gornja i
donja granica tclerancije, kao na pr. kod debljina
jelovih planki, vrlo je vaZno pitanje, da li se osnov-
ni varijabilitet nalazi unutar tih granica tolerancije.
Ako osnovni varijabilitet prelazi granice toleran-
cije, a te se granice iz odredenih razloga ne mogu
povecéati, ostaje alternativa: ili uéiniti fundamen-
talne promjene u proizvodnom procesu (na pr. na-
bavati bolju i precizniju jarmadu), ¢éime bi se sma-
njio osnovni varijabilitet ili se pomiriti sa ¢injeni-
com, da ¢ée stalno jedan dio proizvoda, koji ne ée
odgevarati specifikaciji, trebati izdvajati iz proiz-
vodnje i slati na reparaciju.

Depunski varijabilitet uzrokuju dopunski fak-
tori varijacije, koji se, obzirom na njihov karakter
— mogu otkriti i odstraniti bez diranja u osnove
proizvodnog procesa. Kontrolne granice na XiR
kentrolnoj karti smjedtene su tako, da pokazuju
eventualnu prisutnost dopunskih faktora varijaci-
je. Eliminiranje tih faktora iz proizvodnje je posao
inZenjera, a kontrolna karta kod toga pomaZe po-
kazujuéi kada, a katkada i gdje treba zahvatiti u
proizvodni proces.

Medutim, moZe se desiti, da kvaliteta proizvoda
nije zadovoljavajuca, iako su prirodne granice va-
rijacije (granice unutar kojih se nalazi osnovni va-
rijabilitet) uze od specificiranih granice toleranci-
je te iako je proces pod kontrolom (nema dopunskog
varijabiliteta). To se deSava u onom sludaju, kad
srednja vrijednost karakteristike kvalitete ne od-
govara specifikaciji, tj. suviSe je blizu jednoj od
granica tolerancije. I ovakvo stanje proizvodnog
procesa otkriva se pomoéu X i R karte.

Kad kontrolna karta pokazuje, da proces ima
zadovoljavajuce granice varijabiliteta (osnovnog) i
da je pod kontrolom (bez ili s malim dopunskim
varijabilitetom) i na zadovoljavajuéoj razini (sred-
nja vrijednost odgovara specifikaciji), onda je si-
gurno, da ¢e proizvod odgovarati specifikaciji. Me-
dutim, kontrolu pomoéu kontrolne karte treba vr-
giti i dalje, da se vidi, da li se zadovoljavajuée sta-
nje proizvodnog procesa nastavlja i dalje. S1. 2 po-
kazuje X i R kartu za debljine dasaka u stanju pod
kontrolom.



U pilanskoj industriji kontrolna karta za vari-
jabile najvise se koristi za kontrolu debljine pilje-
nica. Ovdje ée se na jednom primjeru pokazati na-
- ¢in izradunavanja potrebnih parametara X iR kar-
te, njenu konstrukciju te interpretaciju rezultata.
Ovaj je primjer dio pokusnih ispitivanja o primje-
ni kontrolne karte u nasim pilanama.

SL 3 prkazujei i R kartu za kontrolu kvalitete
jelovih piljenica nominalne debljine 25 mm, ispi-
ljenih na traénoj pili u jednoj naSoj pilani. Kao ele-
ment kvalitete uzeta je debljina dasaka. Debljina je
mjerena na Cetiri mjesta na jednoj dasci, kako je
to prikazano na sl. 4. Za konstrukciju karte mjere-

ka, i rezultati su unasani na veé konstruirane karte.
Uzorci su odabirani tako, da su s tra¢ne pile uzete
u toku rada jedne smjene u Cetiri navrata po dvije
daske. Ovakvim se sistemom nastojala postié¢i slu-
¢ajnost u odabiranju uzoraka.

U tabeli 2 prikazani su rezultati mjerenja i na-
¢in izradunavanja potrebnih vrijednosti. Iz svaka
Cetiri mjerenja na jednoj dasci izratunata je arit-
metska sredina (X), t. j. srednja debljina pojedine
daske i raspon (R), t. j. maksimalna razlika u de-
bljini na pojedinoj dasci. Zatim je izratunata arit-
metska sredina svih aritmetskih sredina (X), t. J.
prosje¢na debljina svih dasaka i prosje¢ni raspon
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Slika 3. — Kontrolng karta za jelove daske nominalne debljine 25 mm.

no je dne 11, IL. ukupno 29 dasaka, i tou 7, 9, 11 i
13 sati po 8 dasaka. U odredeno vrijeme uzimano
je 8, odnosno u 13 sati 5 dasaka redom, kako su is-
padale s tra¢ne pile. Kao uzorci uzimane su samo
one daske, koje su bile duze od 2 m. Slijededih da-
na, tj. dne 12, i 13. II.,, mjereno je ukupno 8 dasa-
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fﬁ], t. j. prosjetna razlika u debljinama pojedinih
dasaka. Ove su vrijednosti dalje posluzile za izra-
¢unavanje veli¢éina kontrolnih granica, odnosno
gornje kontrolne granice za X kartu (g1x), donje
kontrolne granice za X kartu (g2x), gornje kontrol~
ne granice za R kartu (giz) i donje kontrolne gra-



Tabela 2 — Radni formular za kontrolu kuvalitete
jelovih piljenica, s uneSenim podacima te
obmé&nom veli¢ing potrebnih za konstruk-
ciju X i R karte.

Materijal: Jelove daske od 25 mmPilana: N.
Mjerena karakteristika Debljina Stroj: Traéna pila
Jedinica mjere: 0,1 mm Datum: 11. II. 1959,

Pojedina mjerenja (X) —
A B '€ D

=y

8
g Opaska:
(&)

251 256 245 240 248
255 259 262 257 258
256 253 258 248 254
255 255 250 258 256
252 255 256 256 255
255 255 254 251 254
255 258 258 261 258
251 253 249 246 250

[
(=]

7.00 sati: Temperatu-
ra zraka oko —10°C;
trupci smrznuti

—

0O =1 on v 2B
ek WO =3

9 252 252 253 246 251
10 265 269 262 266 265
11 238 245 248 244 244
12 255 255 250 248 252
13 261 263 260 262 261
14 240 242 245 245 243
15 259 259 257 260 259
16 257 252 256 246 253

9.00 satl:

o
L B B B R

—

17 253 254 257 259 256 O
18 241 261 248 268 254 27
19 253 257 249 262 253 8
20 251 252 253 255 253 4
21 256 256 246 255 253 10
22 244 252 254 252 250 10
23 267 267 268 268 267 1
24 238 239 240 237 238 3

11.00 sati:

25 253 257 264 256 257 11
26 252 252 250 253 252 3
27 252 253 253 258 254 6
28 251 247 247 249 248 4
29 260 261 263 264 262 4

13.00 sati:

3 7358 206
n 29
B 2 B #0a = 0,7 mm
n 29

Gix =X+ R A1 =254+ 07073 = 259 mm
Gex=X—R A1 =249 mm
Gix = R-Bi = 0,7-2,282 = 16 mm

Ger = R*B: = 0,7:0 = 0,0 mm

nice za R kartu (geg). Faktori A1, B1 i B2 u formula-
ma za izratunavanje kontrolnih granica predstav-
ljaju odredene konstante, ¢ije su vrijednosti done-
sene u tabeli 3.

Tabela 3 — Koefirijenti za izratunavanje kontrol-
nih granica X i R karte

Broj ¢lanova Koeficijenti Koeficijenti
u uzorku za X kartu za R kartu
n A Az B Ba
2 1,88 3,76 3,27 0
3 1,02 2,39 2,57 0
& 0,73 1,88 2,28 0
5 0,58 1,60 2,11 0

X karta konstruirana je tako, da je na milime-
tarskom papiru punom linijom oznacena srednja
vrijednost debljine svih dasaka, a sa svake strane
isprekidanom linijom gornja i donja kontrolna gra-
nica. Na kartu su zatim ucrtavane totke, koje pret-
stavljaju vrijednosti prosje¢nih debljina pojedinih
dasaka (X). Vertikalnom linijom odijeljene su to-
¢ke, koje su sluzile za izratunavanje prosjecne vri-
jednosti i kontrolnih granica, od totaka, koje su
kasnije unafane na ve¢ gotovu kartu.

Analogno je konstruirana i R karta. Na R kartu
unadane su vrijednosti intervala pojedinih dasaka.
1 ovdje su vertikalnom linijom odijeljene toke na
temelju kojih su izrac¢unati parametri R karte (R,
g1, g2), od tofaka, koje su naknadno ucrtavane na
gotovu kartu.

Slika 4. — Raspored tocaka na kojima je mjerena
debljina dasaka.

Radi boljeg razumijevanja primijenjenog po-
stupka u sastavljanju X i R karte potrebno je neke
stvari obrazloziti. Tako se na pr. moZe postaviti pi-
tanje, zaSto su na X kartu unasane vrijednosti
aritmetskih sredina (X), a ne, mozda, rezultati po-
jedina¢nih mjerenja (X)? Ovakav postupak kod
pradenja kontrole kvalitete pomoéu X karte pri-
hvacden je opcenito, Radi se o tome, da se zakljuéei,
koji se izvode iz X karte, baziraju na pretpostavei
normalne distribucije promatranih totaka. Medu-
tim, u praksi se ¢esto radi o takvoj distribuciji,
koja se moze jako razlikovati od normalne. Ako se
pak umjesto pojedina¢nih rezultata ( u naSem pri-
mjeru to bi bila pojedinaéna mjerenja — X) radi

7



s aritmetskim sredinama tih rezultata (u ovom pri-
mjeru s prosjeénim debljinama pojedinih dasaka
— X) onda nije vazno, ako distribucija pojedinad-
nih rezultata nije normalna, jer je distribucija
aritmetskih sredina uvijek vrlo blizu normalne di-
stribucije. To vrijedi samo onda, kada je broj ¢la-
nova u uzorku dovoljno velik. Iz statisticke teorije
je poznato, da je prakti¢ki dovoljno, da uzorak sa-
drzi 4 ¢lana, t. j. u razmatranom primjeru dovoljno
je izracunati prosjeénu vrijednost debljine dasaka
na bazi 4 mjerenja,

Za konstrukciju kontrolne karte uzete je 29 uzo-
raka. Obi¢no taj broj nije manji od 25, imajuéi u
vidu, da se precizniji rezultati dobiju u radu g ve-
¢im brojem uzcraka,

Kontrolne granice na X Kkarti izradunate su na
bazi 3Gk, t. j. granice su od srednje vrijednosti
udaljene za ftri standardne devijacije aritmetskih
sredina pojedina¢nih uzoraka:

gr=X tBar . o .l

@=X—30x . . . . @

Stvarno je vrijednost kontrelnih granica izra-
¢unata po drugom obliku formule 1 i 2, t. j. po
formulama 3 i 4: '

@=X+RA . 10 - o« 3

B X —RUAL s o e (8

Formule 3 i 4 s primjenom raspona za izradu-

navanje varijabiliteta upotrebljavaju se umjesto

originalnog oblika sa standardnom varijacijom

(formule 1 i 2). Razlog je u tome, $to je raspon

mnogo jednostavnije izrac¢unati, a izmedu raspona
1 standardne devijacije postoji odreden odnos.

Kontrolne granice postavljene su tako, da bi se
unutar njih morale nalaziti prakti¢ki sve totke (to-
¢no 99,73%), koje predstavljaju aritmetske sredine
pojedinih uzoraka.

Kontrolne granice za R kartu izradunate su po
istim principima kao i X karta, I u ovom se slu-
¢aju stvarno izratunavanje kontrclnih granica ne
vrsi po originalnim formulama 5 i 6:

g:=:§_+301 SR Y
g=R—3e¢r ", "J' . . (6

veé prema formulama 7 i 8, gdje umjesto standard-
ne devijacije dolazi raspon kao mjera varijabiliteta:

iR e e
g =B Ba G S (8)

Distribucija raspona nije simetri¢na kao distri-
bucija aritmetskih sredina, veé je asimetri¢na, pa
su zato i kontrolne granice postavljene asimetri¢no,
kako bi se svejedno unutar granica 3 o1 obuhvatile
sve tocke.

Na temelju recenog o znadenju kontrolnih gra-
nica trebalo bi, da prakti¢ki sve totke, na temelju
kojih su izra¢unate kontrolne granice, padnu unu-
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tar tih granica. Drugim rijeéima, varijacije tih
aritmetskih sredina morale bi izgledati kao rezul-
tat djelovanja samo sluc¢ajnih faktora varijacije —
proces bi morao biti pod kontrolom. Ako se van
kontrolnih granica nalazi samo jedna tocka, to jo3
ne znati, da je proces van kontrole. Ako se pak van
kontrolnih granica nalaze dvije ili viSe to¢aka, onda
treba zakljuéditi, da su u proizvednji prisutni do-
punski faktori varijacije, t. j. da je proces van kon-
trole. Promatrajuéi X kartu na sl. 3 vidi se, da
velik broj totaka — i to onih na temelju kojih su
izratunate kontrolne granice — pada van tih gra-
nica. Razlog je taj, $to su kontrolne granice po-
stavljene na bazi varijacija debljina na daskama,
a ne varijacija debljina izmedu dasaka. Nadéin, na
koji su izratunati vrijednosti kontrolnih granica,
uzimao je u obzir samo jedan sistem varijacija —
varijacije debljine na daskama. U stvarnosti se pak
pokazalo, da su varijacije debljina izmedu dasaka
vece od varijacija debljina na daskama, pa kon-
trolna karta pockazuje, da je proces van kontrole
i na onom dijelu karte, gdje bi inafe ocekivali, da
ée biti pod kontrolom.

Na R karti se vidi takoder, da je proizvodni pro-
ces van kontrole. Doduse, totke na temelju kojih
su ratunate kontrolne granice (dne 11. IL), nalaze
se sve, osim jedne, unutar kontrolnih granica. To
je razumljivo, jer su kontrolne granice izracunate
obzirom na faktore, koji uzrokuju varijabilitet de-
bljina na daskama; faktori koji uzrokuju varijabi-
litet izmedu dasaka nemaju utjecaj na R kartu,
Medutim, kasnije se i na R karti vidi nesumnjiva
prisutnost dopunskih faktcra varijacije, koji uzro-
kuju, da veéi broj totaka pada van kontrolnih gra-
nica (dne 12. i 13. IL.).

Dosada3snja analiza kontrolnih karata nesumnji-
vo pokazuje, da je proces piljenja na tra¢noj pili
van kontrole.

Drugi dio analize kontrclnih karata odnosi se na
veli¢inu kontrolnih granica, odnosno na velicinu
osnovnog varijabiliteta, koji je karakteriziran uda-
ljenos¢u kontrolnih granica od srednje vrijednosti.
Odgovor o veli¢ini osnovnog varijabiliteta ne moze
se sigurno dati, obzirom da je proces van kontrole,
t. j. u procesu su prisutni, pored osnovnih, jos i do-
punski faktori varijacije. Trebalo bi prvo proces
dovesti pod kontrolu i onda vidjeti, da 1i osnovni
varijabilitet zadovoljava standardne propise o tole-
ranciji odstupanja od nominalne debljine dasaka.

Treéi dio analize kontrolnih karata odnosi se na
veli¢inu srednje vrijednosti, Srednja debljina dasa-
ka (X = 25,4 mm) je za 0,4 mm veéa od nominalne
debljine. Takvo stanje prosjetne debljine dasaka
ne zadovoljava, jer proizvoditi za 0,4 mm deblje
daske zna¢i gubitak u iskoris¢enju trupaca od oko
1%.” : : |

Prosje¢na razlika u debljini unutar dasaka iz-
nosi 0,7 mm. Koliko je dozvoljeno odstupanje od
nominalne debljine na daskama na$§ standard ne

propisuje, pa je u tom smislu nemoguée vrsiti upo-

* Vrlo je vjerojatno, da su i druge piljenice deblje
od nominalnih vrijednosti,



redenja. PoloZaj totaka na R karti dne 12, i 13. IL
pokazuje prisutnost dopunskih faktora varijacije,
uslijed kojih bi se sigurno povecéao i prosjecni in-
terval, kad bi se izra¢unao na temelju tih tocaka.
Kod statisticke kontrole kvalitete pomoéu karata
za varijabile obifno se istovremeno prate promjene

u kvaliteti na X i na R karti, t. j. gleda se, kako
se kretu srednje vrijednosti, a kako raspona. Tek
kad obje karte pokazuju zadovoljavajuée stanje
proizvodnog procesa, moze se zakljuéiti, da je pro-
ces u redu. Tako na pr., da R karta u ovom primjeru
pokazajue, da je proces piljenja pod kontrolom, t. j.
da se sve totke nalaze unutar kontrolnih granica,
ipak bi proces u cjelini bio van kontrole, jer X kar-
ta pokazuje prisustvo dopunskih faktora varijacije.

Na temelju uvida u proizvodni proces, koji pru-
Zaju kontrolne karte u ovom primjeru, mogu se
rezimirati slijedeée konstatacije:

1. Velik broj dasaka ima prosjeénu debljinu, koja
se nalazi van kontrolnih granica, velik broj dasaka
ima prevelike razlike u debljini, t. j. takav raspon,
koji prelazi kontrolne granice. Proces je prema
tome van kontrole.

2. Prosje¢na debljina dasaka ne odgovara nomi-
nalnoj vrijednosti; prosjeéna razlika u debljini unu-
tar dasaka je velika,

Sva dosadasnja analiziranja X i R karte za de-
bljinu dasaka zapravo su samo pomoéni radovi oko
studiranja stanja proizvodnog procesa. Sad tek do-
lazi najvazniji dio posla. Na temelju postavljenih
konstatacija treba zakljuciti, da je neophodno in-
tervenirati u proizvodni proces i nastojati ga po-
boljsati. Treba otkriti uzroke dopunskog varijabi-
liteta, dovesti proces pod kontrolu, a prosjecne de-
bljine dasaka &to viSe pribliZiti nominalnim vrijed-
nostima. Tada ¢e se vidjeti, kakav je osnovni va-
rijabilitet, i da li su potrebni sustinski zahvati u
proces piljenja radi eventualnog smanjenja osnov-
nog varijabiliteta.

U tom smislu preslo se i u razmatranom primje-
ru na otkrivanje uzroka loSeg stanja proizvodnog
procesa. Pronadeni su neki nedostaci u radu s tra-
¢nom pilom, koji su mogli bitno utjecati na kvali-
tetu proizvoda. Jedan od tih uzroka vjerojatno je
bio u tome, §to su piljeni jako smrznuti i onecisée-
ni trupei. Pored toga, forsirana je prevelika brzina
pomicanja trupaca radi postizavanja veéeg uéinka.
Promatranjem mehanizma za odredivanje veli¢ine
primicanja trupca uoceno je, da se radi istroSenosti
nekih dijelova mehanizma sistematski odredivala
veca debljina piljenica od nominalne. Na kvalitetu
piljenja utjecalo je i to, §to je uredaj za udvridi-
vanje trupca na kolicima bio u vrlo losem stanju,
uslijed ¢ega trupac nije bio dovoljno fiksiran,

Poslije otkrivanja ovih nedostataka u radu tra-
¢ne pile trebalo je te nedostatke otkloniti i nasta-
viti pratiti stanje proizvodnog procesa pomoéu kon-
trolne karte, da se vidi, da li je proces piljenja u
zadovoljavajuéem stanju ili treba i dalje nastaviti
s otkrivanjem i eliminiranjem uzroka lofeg rada
traéne pile. U ovom sluéaju to nije bilo moguée od-
mah sprovesti, veé je kasnije, poslije duZeg prekida,
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Slika 5. — Kontrolna karta za jelove daske momi-

nalne debljine 25 mm; stanje poslije intervencije u
proizvodni proces.



na istoj tratnoj pili ponovno analiziran proizvodni
proces. Slika br. 5 pokazuje novo stanje proizvod-
nog procesa. Prvo $to upada u o¢i je to, da je proces

jo§ uvijek van kontrole, jer mnogo totaka na X
karti pada van kontrolnih granica. Ipak se stanje
dne 11. VI. mnogo popravilo, iako jos uvijek pre-
vige totaka pada van kontrolnih granica.

R karta takoder pokazuje postepeno poboljsanje
i stabilizaciju proizvodnog procesa. Samo je dne
4. VI. proces van kontrole, dok je ostale dane pod
kontrolom (svega jedna totka pada van kontrolnih
granica, a dne 11. VI. su sve unutar kontrolnih gra-
nica). B

Vrijednost prosje¢ne debljine dasaka (X = 25,1
mm) moZe se smatrati zadovoljavajucom, jer se
svega za 0,1 mm razlikuje od nominalne vrijed-
nosti.

Prosjetna vrijednost raspona ostala je nepromi-
jenjena i stabilizirala se na 0,7 mm; izgleda, da je
to posljedica osnovnog varijabiliteta stroja.

Obzirom da se na R karti proces stabilizirao u
stanju pod kontrolom, fo granice od 0,0 mm do 1,6
mm predstavljaju osnovni varijabilitet raspona;
drugim rije¢ima: uz postojeéu kvalitetu sirovine,
vjestinu radnika i ostale nepromijenjene okolnosti,
tra¢na pila moze piliti daske, ¢ija ¢e prosjetna ne-
jednolikost u debljini iznaSati 0,7 mm, odnosno
maksimalno 1,6 mm. Sve veée vrijednosti raspona,
koje ¢e eventualno registrirati R karta, treba pri-
pisati dopunskim faktorima varijacije, koje treba
bezuvjetno otkriti i odstraniti.

Ako bi se moZda htjelo smanjiti i granice po-
stojeéeg osnovnog ,varijabiliteta, trebalo bi dobro
prostudirati moguénosti za to, prije nego bi se do-
nijela odluka, da se izvrie fundamentalne promjene
u procesu proizvodnje. Neadekvatna intervencija u
proizvodni proces, sada kad je proces pod kontro-
lom (samo obzirom na R kartu), mogla bi samo po-
remetiti postojeée zadovoljavajuce stanje.

Kontrolne granice X karte mogu se takoder sma-
trati granicama osnovnog varijabiliteta aritmetskih
sredina debljine dasaka. Iz formule za izracunava-
nje granica X karte se vidi, da uz date uvjete rada
udaljenost granica od prosje¢ne vrijednosti ovisi
samo o veli¢ini prosjetnog raspona. Kako postojeci
prosjetni raspon dolazi u stabiliziranom stanju pod
kontrolom, to su i granice X karte granice osnov-
nog varijabiliteta. Te granice pokazuju, da treba
otekivati, da ée se prosjetna debljina dasaka razli-
kovati od nominalne za najvife * 0,5 mm. Apso-
lutni iznos veli¢ina kontrolnih granica sada jo$ ne
odgovara potpuno (g1 = 25,6 mm, g2 = 24,6 mm),
jer je prosjetna vrijednost za 0,1 mm veca od no-
minalne debljine. Nema razloga, da se i ta mala
netofnost prosjetne debljine dasaka ne odstrani.

Prema propisima Jugoslavenskog standarda
(JUS D. ClL 041) za daske debljine 25 mm dozvo-
ljena su odstupanja u debljini od + 4% do — 2%
i to do 10% od ukupne koli¢ine. To drugim rije-
¢ima znadi, da daske mogu biti za 1,0 mm deblje
i za 0,5 mm tanje od nominalne vrijednosti. Iz ovog
bi se moglo zakljuditi, da prirodne granice varija-
cije potpuno odgovaraju specificiranim granicama
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tolerancije, odnosno, donje se granice podudaraju,
a gornja granica tolerancije ¢ak je dvostruko veca
od prirodne granice varijacije. Medutim, cvakav
zakljuak ne bi bio potpuno to¢an obzirom na okol-
nost, da su granice specifikacije date za svega 10%
od ukupne kolitine dasaka, a prirodne granice va-
rijacija obuhvacaju prakti¢ki svu koli¢inu dasaka
(toéno 99,73%). Ovo pitanje odnosa tolerancije pre-
ma prirodnim granicama varijacije trebalo bi po-
sebno razmotriti. Zasada se postojece prirodne gra-
nice varijacije mogu prihvatiti kao zadovoljavajuce.
Naravno, proces piljenja u cjelini nije pod kontro-
lom — treba da sve tocke, t. j. sve aritmetske sre-
dine debljine dasaka, padaju unutar kontrolnih
granica.

Na kraju razmatranja ovog primjera moZe se
zaklju¢iti nesumnjiva korist od statisticke kontrole
kvalitete, iako pradenje kvalitete piljenica nije vr-
geno stalno niti dovoljno sistematski.

Rezultati sprovedene analize piljenja na tracnoj
pili i neke smjernice za daljnji rad moglo bi se ova-
ko formulirati:

1. Prosjetna debljina dasaka od 254 mm na po-
¢etku kontrole kvalitete smanjila se na 25,1 mm;
ovo predstavlja, pored ostalih koristi, i poveéanje
iskoriféenja trupaca za oko 1%.

2. Veli¢ina prosjetnog raspona posljedica je nor-
malne nepreciznosti stroja i ne moZe se uz date
uvjete rada dalje smanjiti, '

3. Kontrolne granice raspona (sl. 5) posljedica su
tra¢noj pili imanentne netonosti i uz postojece se
uvjete ne mogu dalje smanjiti,

4. R karta pokazuje uglavnom stanje pod kon-
trolom, ali treba u tom pogledu biti na oprezu, jer
povremeno po jedna toka, a dne 4. VL i veéi broj
to¢aka, pada van kontrolnih granica.

5. X karta pokazuje ofito stanje van kontrole
sa znacima pobolj§anja i pribliZavanja procesa sta-
nju pod kontrolom (dne 11. VL). U tom smislu tre-
ba posvetiti paznju uredaju za primicanje trupca
i uredaju za uévriéivanje trupca na kolima tracne
pile, jer se najvjerovatnije ovdje kriju uzroci stanja
van kontrole.

5. POTREBA STATISTICKE KONTROLE
KVALITETE

Metode statisti¢ke kontrole kvalitete primjenju-
ju se danas u mnogim industrijskim granama u ino-
zemstyu (osobito u USA) i kod nas. U nasim se pi-
lanskim pogonima ne primjenjuju postupci statis-
titke kontrole nkvalitete, iako se od takve kontrole
mogu ofekivati velike koristi, kao na pr.:

1. MoZe se poboljsati proizvodni proces, odnosno
moZe se poboljdati kvaliteta proizvoda;

2. upoznavanjem mogucnosti stroja mogu se po-
staviti mnogo realniji zahtjevi za kvalitetu proiz-
voda;

3. inspekcija pojedinaénih proizvoda moZe se
Cesto potpuno izostaviti;

4. povecava se postotak iskorid¢enja drveta, sma-
njuju otpaci i potreba za reparacijom;

5. smanjuju se Zalbe na loSu kvalitetu od strane
kupaca, i time se povecava dobar glas poduzeca.



U pilanskom postrojenju postoji mnogo radnih
mjesta na kojima bi se mogla sprovesti statisticka
kontrola kvalitete. Vjerovatno bi najvaZnije bilo
zapoceti s kontrolom procesa piljenja na primarnim
strojevima, jarmadi i tracnoj pili, $to bi trebalo
uklopiti u jedan opéi plan kontrole kvalitete u pi-
lani. Treba naglasiti, da je averzija prema statis-
tickim postupcima u kontroli kvalitete neosnovana,
jer je za sprovodenje statisticke kontrole kvalitete
potrebno znati vrlo malo o samoj statistici. Smatra
se, da je rad na statistickoj kontroli kvalitete 90%
posao tehniéara, a tek 10%, statisticara.

Treba imati u vidu, da ostale industrijske grane
stalno ¢ine napore u pravecu poboljianja kvalitete
proizvoda, pa u tom smislu i pilanska industrija
mora poduzimati odredene korake, U nekim se
zemljama, a osobito u USA, drvo bori za svoje
mjesto na trzistu s mnogobrojnim substitutima sve
boljih i boljih kvaliteta. U ovakvoj konkurentskoj
borbi uz cijenu proizvoda i kvaliteta drvnih proiz-
voda je vazan faktor, koji utjefe na ishod te borbe.
Tako u naSoj zemlji nije takva situacija, ipak ce

zahtjevi za kvalitetom piljene grade, kao i ostalih
proizveda od drveta, biti stalno sve veéi. Za nas je
moZda u ovaj momenat najvaZnije to, da se sta-
tistickom kontrolom dimenzija piljenica moZe even-
tualno povecati iskoriStenje trupaca. Tu bi mo-
guénest trebalo iskoristiti, osobito u svijetlu &inje-
nica, da pilanska industrija trosi daleko vece koli~
¢ine drveta namijenjenog industrijskoj preradi,
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ganisation de cette methode dans l'entreprise.

LA CONTROLLE STATISTIQUE DE LA QUALITE DANS LES SCIERIES

Le role de cet article est d’informer les lecteurs sur une methode statistique pour control-
ler la qualité au cours du sciage du bois et d’examiner 12 possibilité de I’application de cette methode
dans les scieries yougoslaves. Il s'agit de la technique de la controlle statistique plutét que de l'or-

L’explication de la terminologie purement économique, necessaire pour mieux comprende la
methode de la controlle statistique de la qualité, est donnée dans un chapifre special.
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Prof. Dr. ROKO BENIC, Zagreb
ZRACNI TRANSPORT

proizvoda
eksploatacije
suma

UvobD

Znadenje transporta izradenih proizvoda eksplo-
atacije 3uma, od mjesta izrade do mjesta potrosnje
odnosno prerade svuda u svijetu je vrlo veliko.
Naime, transport predstavlja s jedne strane usko
grlo proizvodnje u eksploataciji Suma, a s druge
strane na troskove transporta otpada najveéi dio
troskova proizvodnje.

Obzirom na to, naro¢ito akutan problem u rje-
favanju transporta je problem njene mehanizacije,
odnosno pronalazenja mehanizama, koji se bez
ikakvih te$koéa mogu koristiti na $umskom terenu.
Vedina mehanizama, koje danas upotrebljavamo,
trebaju za solidno kretanje solidno radene ceste od-
nosno druge naprave, koje su razmjerno skupe i
¢ija amortizacija uvelike optereéuje proizvodnju.

Nedavno, se medu mehanizmima, koji se koriste
za transport Sumskih produkata, pojavilo novo
transportno sredstvo, koje za svoj rad ne trazi ni-
kakvih gradevinskih radova, a u stanju je da trans-
portira izradene produkte (trupce) drektno od mje-
sta izrade do mjesta potrosnje, odnosno prerade.
To novo saobradajno sredstvo je helikopter. Heli-
kopteri su se poceli koristiti za transport oblovine
u Sjedinjenim drzavama i Kanadi zadnje dvije go-
dine i njihova primjena se sve viSe 8iri. U vezi sa
time odrzano je u vremenu od 22. do 27. VII. 1958.
god. u Madisonu (USA) u okviru dvanaestog nacio-
nalnog kongresa Drustva za istraZivanje Sumskih
proizvoda (Forest Products Research Society) spe-
cijalno savjetovanje posveéeno upotrebi helikopte-
ra u eksploataciji Suma. Na ovome savjetovanju
podnijeti su brojni referati i u diskusiji izmijenje-
na do sada u praksi postignuta iskustva. Na osnovu
tih referata, diskusije na savjetovanju raspoloZive
struéne literature nastojali smo ukratko prikazati
moguénost upotrebe helikoptera u Sumskom trans-
portu, Iako danas kod nas ne postoje uvjeti na
neposrednu primjenu helikoptera u Sumskom trans-
portu uvjereni smo da ¢ée se u skoroj buducnosti
morati misliti i na njega, narofito tamo, gdje to
budu zahtijevali terenski uvjeti i gdje, obzirom na
sve vecu vrijednost drveta, ekonomska radunica
pokaZe njegovu ekonomiénost.

OPCENITO O UPOTREBLJIVOSTI
HELIKOPTERA

Helikopter predstavlja specijalni tip aviona bez

krila, osposobljen da se u zraku odrzava pomocu
elise (rotora). Za razliku od klasi¢nog klipnog, a
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Sl. 1. Helikopter u lijetu

i od modernog mlaznog aviona helikopter se u zra-
ku kreée u svim smjerovima: naprijed, nazad, u
stranu, gore i dolje i to pod raznim kutevima, po-
devii od horizontale do vertikale. Za njegovo uzli-
jetanje misu potrebni specijalno gradeni aerodromi
i piste, bez kojih se ne moze ni zamisliti uzlijetanje
i slijetanje modernih teskih a narotito mlaznih
aviona,

Prvi upotrebljivi helikopter konstruiran je tek
1939. god. Od toga vremena do danas usavriavala se
konstrukcija helikoptera sve vide (a narocito za vri-
jeme rata) tako, da danas postoji u svijetu ¢itav niz
tipova helikoptera, koji su ve¢ toliko usavrseni, da
se upotrebljavaju za prenosenje velikih tereta. Na-
ravna stvar da je nosivi teret helikoptera ovisan
s jedne strane o visini, na kojoj helikopter leti, a
s druge strane o akcionom radiusu, jer $to je veéa
daljina lijeta to helikopter mora nositi sa sobom
viSe goriva a to ide na raéun nosivosti korisnog te-
reta.

Radi uvida donosimo neke postignute rezultate
helikoptera.

Tablice 1.

Korisni Datum  Postignuta
teret Tip helikoptera lijeta visina

kg m
Bez tereta Cesna H - 41 28. XII. 57. 9.250,—
1000 Mi (Hound) 26. IV. 56.  6.050,—
2000 Mi (Hound) 25. IV, 56. 6.020,—
5000 Sikorsky-5-56 9. XI. 56, 3.690,—
2000 Mi -6 31. XII. 57. 12.000,—




Maksimalno postignuta brzina lijeta helikoptera
prelazi danas 300 km/sat. On je u stanju da se kre-
ée svakom brzinom od 0 km/sat pa do sve do mak-
simalne.

Na sl. 2. donosimo prikaz odnosa, koji postoji
izmedu daljine lijeta i teZine korisnog tereta kod
jednog tipa helikoptera, koji se danas upotrebljava
u praksi,
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Sl. 2. Odnos izmedu teZine nosivog tereta i da-
ljine lijeta helikoptera S-58 (brzina lijeta 158
km/sat, rezervno gorivo za 20 minuta lijeta)

(Prerac¢unato po Sikorskom)

Iako je transport helikopterom jos razmjerno
skup, ipak u specijalnim uslovima on moze, kako
smo to veé rekli, biti i ekonomiéan i razmjerno jef-
tin. Radi uvida u visinu troskova rada helikoptera
donosimo u tablici 2, prikaz tih troskova za heli-

kopter tipa S—58, koji se u SAD upotrebljava kod
transporta tereta. Prerac¢unavanje troSkova je iz-
vréeno na temelju kursa 1 USA dolar = 632,— Din.

Obzirom na visinu tro$kova helikopter je u spe-
cijalnim prilikama, kao $to su to: izgradnja UKV i
televizijskih tfornjeva na nepristupa¢nim brdskim
vrhuncima, postavljanje dalekovodnih stupova, pre-
nos i postavljanje gotovih radni¢kih terenskih nas-
tambi na nepristupa¢nim mjestima i sl,, postao ne
samo nezamjenljivo nego i najjeftinije transportno
sredstvo.

Kod promatranja ekonomi¢nosti helikoptera tre-
ba imati na umu, da se upotrebom helikoptera du-
zina transporta — naroé¢ito u brdskom i planinskom
terenu znatno skracuje, pa i to uveliko podiZe eko-
nomic¢nost njegove upotrebe,

PRIMJENA HELIKOPTERA U EKSPLOATACIJI
SUMA

Kako smo to veé naprijed izloZili, helikopter je
obzirom na svoje osobine zauzeo vaZno mjesto me-
du sredstvima. Buduéi da transport u eksploataciji
Suma gotovo uvijek usko grlo proizvodnje, naravna
stvar da se do&lo na misao, da se u specijalnim us-
lovima prijede i na primjenu helikoptera. Do po-
misli na upotrebu helikoptera doslo se i stoga, jer
helikopter sjedinjava I. i II. fazu transporta te §to
kod njegove upotrebe otpada gradnja skupih cesta,
mostova, viadukata, tunela i drugih saobraéajnih
objekata.

Danas se u eksploataciji Suma u SAD i Kanadi
upotrebljavaju postojeci tipovi helikoptera, koji ni-
su gradeni za radove u toj privrednoj grani. Premg
podacima s kojima raspolaZzemo, u 1960. godini ¢e
eksploataciji Suma stajati na raspolaganju specijal-

TABLICA 2,
Redni Operativni sati lijeta helikoptera u toku godine
broj OPIS TROSKA 800 1.200 1.600 2.000
Tznos troska: dinara
: § Troskovi lijeta (pilot, gorivo, mazivo) po 1
satu lijeta 25.710 25.710 25.710 25.710
2. Odrzavanje, rezervni dijelovi i servisna
sluzba po 1 satu lijeta 26.196 26.196 26.196 26.196
3. Amortizacija zrakoplova i rotacionih dije-
lova po 1 satu lijeta 49.422 32.959 24.712 19.763
4, Trosak osiguranja po 1 satu lijeta . 17.254 11.913 9.259 T7.660
9. Sveukupni direktni troskovi po 1 satu lijeta 118.582 96.778 85.877 79.329
6. Direktni troSkovi po 1 km duZine lijeta 770 630 558 514
7 Direktni troskovi transporta po toni-kilo-
metru WRTEESL B 5 5 340 280 245 228
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ni dvoturbinski helikopteri, koji se danas koriste
u armiji USA.

Za transport trupaca koriste se u Kanadi (prema
Sloan-u) normalni helikopter V-44 i turbinski he-
likopter V-44, a ispitivanja upotrebljivosti vrsena
su i na helikopterima model 1 i 2, koji se jos ne
nalaze u &iroj upotrebi.

Ispitivanja upotrebljivosti helikoptera kao i rad
sa njima pokazali su slijedece:

Te¥ina trupaca, koju helikopter moZe nositi, usko
je vezana s visinom lijeta. Tako u planinskom tere-
nu, gdje helikopter mora letjeti na velikim visina~-
ma, njegov korisni let znatno opada. Odnos zmedu
teZine trupaca i visine ljeta prikazan je na sl. 3.

1z slike se vidi da se korisni teret obzirom na
visinu leta kreée u sirokom intervalu od 1600 pa do
4000 kg. Uzevsi u obzir da se helikopter uglavnom
koristi u planinskoj regiji ¢etinjaa i racunajuéi da
tezina 1 m3 ¢etinjada iznosi u prosjeku 800 kg, nosi-
vost helikoptera, koji ée se upotrebljavati u 1960.
god. u SAD i Kanadi, iznosila bi u visinskim uslo-
vima naSega Gorskog Kotara, gdje visine leta ne
treba da prelazi 1500 m, oko 4,25 m? trupaca.

Broj dnevnih voznji helikoptera ovisi o daljini
transporta. Na sl. 4. donosimo dnevni broj voznji
obratunat za visinu leta 600 m.

r

VISINA OPERRCIJE MET

Towo 15om Leoo 1320 3oce Aoo

PROSIECNR TEZINA TRUPACA - K9

Sl. 3. Odnos izmedu teine trupaca i visine lijeta
(obradun izvrien uz potrebnu koli¢inu goriva za
1 sat lijeta)

(Prerat¢unato prema Sloan-u) °

Pri obrac¢unu broja letova uzet je u obzir potro-
Sak vremena od 10 minuta po satu leta za opskrbu
gorivom, podmazivanje i sl. Iako broj voznji opada
s operacionim radiusom, pokazalo se, da je on kod
turbinskog helikoptera znatno vedi, narocito na du-
#im relacijama, gdje je odlucujucéi faktor njegova
veéa brzina leta u odnosu na obi¢ni helikopter.

Stvarni troskovi transporta jednog m? jelovih
trupaca u ovisnosti s daljinom, postignuti kod rada
u Kanadi, prikazani su na sl. 5.
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Obratun trotkova temelji se na letu u visini 600
m. Trodak transporta po 1 m? trupaca kretao se od
1100 Din na daljini transporta od 2 km do 2920 Din
na udaljenosti 9 km, odnosno po m3/km iznosio je
od 550 do 325 Din.
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Sl. 4. Odnos izmedu broja voZnji i operacionog
radiusa helikoptera
(Preratunato prema Sloan-u)

Svi naprijed navedeni podaci odnose se na he-
likoptere sadadnjih konstrukcija, koji nisu speci-
jalno gradeni za transport trupaca. Sa sigurnoséu
se moZe pretpostaviti, da ée helikopteri, koji budu
specijalno konstruirani za transport u eksploataciji
fuma, pokazivati daleko povoljnije rezultate.

Idealni helikopter za potrebe eksploatacije Suma
treba da ispunjava ove uvjete (prema Sloan-u):

U prvom redu takav bi helikopter trebalo kons-
truirati kao leteé¢i kran. Konstrukeija treba da mu
bude jednostavna, kako bi se na taj nadin na naj-
manju mjeru sveli troskovi izgradnje, odrzavanja
i rada. Helikopter za potrebe eksploatacije Suma
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SL. 5. Trosak transporta 1,00 m?® jelovih trupaca

na raznim udaljenostima
(Preratunato prema Sloan-u)



treba da je viSemotorni i da posjeduje pouzdan i
dovoljan izvor pogonske snage, koji ¢e mu dati mo-
guénost, da s lakoéom diZe i nosi trupce bez obzira
na njihovu teZinu,

Buduéi da ¢e helikopteri u eksploataciji Suma
raditi na terenu, gdje nema uvjeta za spustanje u
sludaju nuZde, treba nastojati, da se konstruiraju
vitemotorni helikopteri da bar jedan motor ostane
ispravan u slu¢aju kvara i da se na taj nacin omo-
gudi let do mjesta, gdje ¢e se moéi izvrsiti aterira-
nje. Ukoliko se, naime, desi kvar na helikoptery,
koji radi s jednim motorom, on pada na zemlju kao
kamen, jer nema mogucnosti da se spusti bez upo-
trebe mctora, kao S§to je to normalan slucaj kod
krilnih aviona.

Pilotska kabina helikoptera treba da bude tako
postavljena, da omoeguéi neograni¢en pogled na sve
strane. Obzirom da ¢e helikopter u eksploataciji Su-
ma morati da pomodéu vitla i uZeta diZe trupce sa
zemlje i prenosi ih zraénim putem, trebat ¢e omo-
guciti, da na njemu rade dva pilota, koji csmatraju
suprotne strane i na taj naéin imaju potpuni pregled
u svim pravcima,

Hvataljke trupaca treba da budu aplolutno si-
gurne u radu, jer se, u sludaju iskliznuéa trupca na-
laze u opasnosti zivoti radnika, koji posluzuju kod
utovara na zemlji. Pilot, koji se nalazi u kabini, mo-
ra imati moguénost da rad kontrolira hidrauli¢kim
putem, a mehanizam dizalice i hvataljki treba da
savrieno funkcionira.

TIako do danas joS nije konstruiran helikopter,
koji bi u potpunosti zadovoljio sve uvjete, helikop-
teri se ve¢ uspjesno koriste, a u bliskoj buduénosti,
kada budu izgradeni specijalni strojevi za ove po-
slove, njihovo ufei¢e u transportu Sumskih proiz-
voda ¢e porasti.*

ZAKLJUCNE NAPOMENE

Iako je ovaj kratki prikaz upotrebe helikoptera
u eksploataciji $uma izraden na temelju podataka
iz struéne literature, nadamo se, da ¢e naSoj struc-
noj javnosti pruZiti uvid u napredak mehanizacije
u eksploataciji $uma, koja nezadrzivim koracima
ide naprijed. Ovdje smo se ogranid¢ili samo na pri-
kaz upotrebe helikoptera u eksploataciji Suma, ne
upusdtajuéi se u opis njegove primjene kod drugih
radova u Sumarstvu, gdje je on veé zauzeo svoje
mjesto. Napomenut ¢emo samo to, da se u svijetu
helikopteri ve¢ uveliko koriste za suzbijanje inse-
kata, kontrolu i gasenje Sumskih pozZara, sjetvu sje-
mena iz zraka, snimanje velikih Sumskih kompleka-
sa, za taksacione radove, trasiranje cesta i pruga i
sl.

Nadamo se, da ¢e u skoroj buduénosti helikopter
postati vazan mehanizam u eksploataciji Suma i za-
uzeti znacajno mjesto medu transportnim meha-
nizmima u Sumarstvu,

LITERATURA

AGAR C.: When Can We Log by Air?, For, Prod. Jour.
No. 9/58, str. 17—19;

FERRIS C.: Helicopters for Forest Resource Managers,
For. Prod. Jour. No. 9/58, str. 12—15;

FERRIS C.: Copters Used Widely in California, Tim-
berman, May-59, str. 40;

SIKORSKY 1. 1.: Possible Uses of 'Copters in Logging,
Timberman May-58, str, 37—38;

SIKORSKY I. I. — KWIATKOWSKI H. R.: Present an
Probable Future Developments of Helicopters, For,
Prod. Jour, No. 9/58, str. 9—11;

SLOAN L.: Helicopters in Logging Operations, For.
Prod. Jour, No. 9/58, str. 15—17;

TOWNSEND J. G.: Helicopters for Operations, For.
Prod. Jour. No. 9/58, str. 20—22;

TOWNSEND J. G.: Canadian Predicts Larger Load
Capatities, Timberman May-59, str, 38—40;

How °’ Copters Short Cut Large Jobs, Timberman
May-59, str. 41—44,
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bilo ¢itava debla bilo pak sloZzajevi dugatke grade sve do 10 tona teZine. Udaljenosti ovog transporta idu do

22 km. IzvrSeni su Sto viSe i pokusaji, da se na ovaj nacin transportiraju ¢itava,

t. j. neobradena stabla.

Kod toga se s helikoptera spuffaju narocita uZeta, koja se vezuju na stablo doznaeno za sjetu. Odmah
nakon S5to je ovakovo stablo prepiljeno, povuée ga helikopter i izdigne iznad Sume, Krosnja ostaje netak-

nuta (Holzindustrie, Leipzig, 13 Jg, Hft 1 1960 str. 13).
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Ing. LJERKA KERVINA-MARJANOVIC, Ljubljana

Zastita drvenih stupova po osmoza postupku

Drveni stupovi su nepogresiv materijal za elek-
tri¢ne, telefonske i telegrafske vodove. Zbog krat-
kog trajanja godiénje treba mijenjati velike koli-
¢ine ugradenih stupova. U naSoj zemlji je prosjec-
no trajanje drvenog stupa samo cca 12,5 godina, a
uzrok tome je slaba zastita. U Sloveniji se zbog
svoje radirenosti za spomenute objekte najvise upo-
trebljavaju smrekovi i jelovi stupovi. Vecina tih
ugradenih stupova impregnirana je katranskim
uljem. Buduéi katransko ulje ne prodire u te vrste
drveta, ova impregnacija ne odgovara zahtjevima
kvalitetne impregnacije. Impregnacija je efikasna,
ukoliko zaStitno sredstvo prodre duboko u drvo i u
njemu se fiksira.

S tog razloga smo pristupili savremenijim me-
todama zastite drvenih stupova i to sa solima topi-
vim u vodi. Soli imaju spcsobnost, da, osim u ostale
drvne vrste, penetriraju i u jelu i smreku.

Medu brojnim postupcima impregnacije sa so-
lima osmoza postupak je najjednostavniji i najeko-
nomiéniji, jer ne zahtijeva nikakvih investicija.
Postupak se moze vrsiti na mjestu sjece i ekonomi-
¢an je za sve koli¢ine drveta.

SvjeZe posjetenom drvetu skine se kora i jedan
god. Na to ga se po cijeloj povrsini premaZe sa za-
Stitnom pastom, koja se sastoji iz smjese u vodi to-
pivih soli, Premazivanje treba obavljati toéno po
danim uputama, jer je izmedu ostalog veoma va-
Zno, s kojom se koli¢inom paste stup premaze. Ta
koli¢ina zavisna je od sastava paste.

Pasta uslijed difuzije prodire s povrsine u unu-
tra8njost drveta, to jest s mjesta veée na mjesto
manje koncentracije. To prodiranje, odnosno difun-
diranje, omoguceno je samo u sluéaju, dok je drvo
potpuno svjeZe, pa sadrZi jo§ svu prirodnu vodu.

Da bi se drvo ofuvalo §to duZe svjezim, ceone se
strane stupa nakon premazivanja zastitnom pastom
premazu bitumenskim premazom. Na to se stupovi
sloZe u'hrpe i prekriju ¢im tjesnije krovnom lje-
penkom. Krovna ljepenka §titi stupove od prebr-
zog suSenja a ujedno i od uticaja atmosferilija. Ta-
ko sloZene stupove pustimo prekrivene 3—4 mje-
seca. To je potrebno, da sredstvo prodre dovoljno
duboko.

Preporuda se stupove s uZim godovima pustiti
prekrivene 4 mjeseca, jer je prodiranje zaStitnog
sredstva u njih polaganije nego kod stupova sa 8i-
rokim godovima.
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Impregnaciju po osmoza-postupku ne preporuda
se vriiti u vruéim ljetnim mjesecima, kad je sule-
nje drveta brzo, ali niti u zimskim, kada tempera-
tura padne ispod 0? C, jer se kod niske temperature
difuzija soli zaustavi.

Osmoza-postupak je bio patentiran 1931, god., a
uveden u praksu pred Drugi svjetski rat. U Jugo-
slaviji se otpotelo s tom impregnacijom 1957. god.

u Sloveniji. Na osnovi strane literature i vlastitih
brojnih laboratorijskih pokusa izradena je te go-

dine u Ljubljani zaStiina pasta na bazi soli topive
u vodi. Vec¢ i prva osmotiranja na terenu dala su u
pogledu penetracije sredstva odli¢ne rezultate,

Ta je pasta izradena iz domacih i uvezenih soli,
no postoji moguénost, da se i te uveZene soli zami-
jene s domaéim, posto u zemlji raspolazemo s do-
voljnim koli¢inama potrebnih sirovina,

Danas su veé u Sloveniji taj postupak usvojila
brojna elektro-poduzeca i Sumska gospodarstva, pa
se na osnovu njihovih iskustava na terenu moze
dati kratak prikaz troSkova te impregnacije:

700 kg zasStitne paste 4 600.— Din 420.000.— Din
47 kg bitumenskog premaza a

200.— Din 9.400— ,,
troSenje oruda 1.660.— ,,
432 radnih sati radnika 3 100 Din 43.200.— ,,
20 omota krovne ljepenke a

1160.— Din 23.200.— ,,
Ukupni troSkovi za 100 m® drveta: 497.460.— Din

k%
Impregnacija po osmoza-postupku ima veliki

znacaj za elektrifikaciju sela i to naro¢ito u uda-
ljenim krajevima. Uvodenjem tog nacina problem
se elektrifikacije sela jednostavno rjesava. Intere-
sent, seljak, nabavi samo zastitnu pastu, bitumen i
ljepenku, te sam izvede impregnaciju na mjestu
sjece. Ovime otpadnu svi prijevozni troskovi i tuda
radna snaga.

Ukoliko jo$ uzmemo u obzir, da troskovi im-
pregnacije 1 m® drveta u poduzeéu za impregnaciju
iznose cea 3 puta viSe nego troskovi 1 m? drveta po
opisanom postupku, vidjet ¢emo, koliko je ekono-
mican taj jednostavan i kvalitetan nacin impreg-
nacije.



MEHANIZACIJA

FRITZ GOTTLIEB, Salzburg

Transport drva pomoéu samohodnih dizalica

EAZLOZI MEHANIZACLIE

Racionalizacija je pojam, o kojem se danas veoma
mnogo raspravlja, On oznatuje stvaranje boljih i eko-
nomitnijih uvjeta proizvodnje na najéiroj osnovi, ¢ime
bi se omoguéila proizvednja po najboljim metodama
uz najniZe troSkove,

Jedna od najvaZnijih mijera je ostvarenje ekono-
miénog transporta materijala, budué¢i da udio trans-
portnih tro$kova u drvnoj industriji iznosi 35—80Y/,
od ukupnih troskova. Razlog tome je krutost i velidi-
na sirovina i veéine proizvoda. U navedenom postotku
sadrdan je uz fiste troSkove prijenosa:

— dio prijenosa, koji se vrsi u samom procesu pro-
proizvodnje, kada se uz preradu ili obradu materijal
pokrece;

— nerad strojeva;

— nezgode i gubici zbog neprikladnog uskladiSte-
nja;

Stoga trodkovi transporta predstavljaju veliku re-
zervu, na kojoj se moZe vriiti racionalizacija u ne};om
poduzeéu, Otud proizlazi spoznaja, da i pogoni kOJ_z_ su
opremljeni najmodernijim strojevima, mogu donijeti
vrlo malo koristi, ako tok proizvodnje nije povezan
dobro proufenim unutarnjim {ransportom. Onag'_tko
Zeli provoditi racionalizaciju transporta mqteruala,
mora dobro poznavati uredaje za transport i natine
transporta, Mora nadalje dobro razmisliti, da li posto-
je uredaji odgovaraju novim uvjetima, da bi se mogli
smatrati suvremenim i ekonomiénim. Sigurno je, da
za svaki transport postoji vide rjeSenja, ali samo jedno
od njih je najbolje i najekonomicnije. PoSto je svrha
racionalizacije uopée sniZenje proizvodnih troél_mv‘a,
mora ekonomicnost investicije odluéivati.pri'donosenju
konatne odluke. Svaki drugi put dovest ¢e do gu-
bitka.

Slika 1,

Ostvarenje transporta na stovaritu trupaca kao i
na stovarisStu piljene grade moZe se ekonomi¢no ostva-
riti raznim transportnim sredstvima, ali to ovisi o ko-
li¢ini, a donekle i o vrsti drva. U daljnjem izlaganju
prikazuje se moguénost i ekonomi¢nost primjene sa-
mohodne dizalice kao sredstva za transport. Ova diza~
lica ima pred ostalim uredajima prednost zbog toga,
$to, pored dizanja, spustanja i zaokretanja, moZe obje-

Seni teret i prenositi. Daljna prednost sastoji se u to-
me, 5to pomocu pokretnog kraka moZe izvrSivati ope-
racije ispred sebe, sa strane ili iza sebe. Ako dizalica
radi na jednom mjestu, moZe se osigurati njena sta-
bilnost spustanjem postranih upora.. Ova je dgzalicq
narotito uporabiva za prijenose unutar poduzeéa, ali

Slika 2,

postoji mogucnost koriStenja dizalice pri utovaru tru-
paca na Sumskim stovaristima, ako udaljenost do tvor-
nice nije prevelika i ako pri tome stoji na raspolaga-
nju vise prikolica za utovar.

TEHNICKE OSOBINE SAMOHODNIH DIZALICA

Postoje mnogobrojne konstrukecije samohodnih di=
zalica, ali u razmatranje éemo uzeti samo 3 najvaz-
nija tipa.

Mala dizalica, nosivosti do 2,5 t (sl 1.) ima krak na
hidrauli¢ki pogon, koji se okreée desno i lijevo
do 30° Uslijed toga mogu se svi uobitajeni poslovi oko
pretovara i utovara vrsiti bez pokretanja same diza-,
lice. Dizalica ima pokretnu straznju osovinu, uslijed
tega je radius okretanja malen i dizalica se moZe lako,
okrenuti. Pored toga, mala $§irina i visina dizalice omo-
guéuju njezinu uporabu u radionicama i skladiZtima.
~ Velika dizalica ima nosivost do 7 t (sl. 2.), a krak se
moZe zaokretati za 360°. Pri postranom radu prosi-
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ruje se dirina prolaza uslijed protuutega samo zalg cm.
Podizanje i spuStanje kraka vrii se pomoéu hidra-
uli¢kog uredaja, a podizanje kuke i zaokretanje kraka
vrii se mehanitki. Pri voZnji na cesti krak se moze
spustiti i okrenuti naprijed, tako da ukupna duljina
nije veta od duljine normalnog teretnog vozila. Mali
razmak osovina i veliki promjer totkova omogucuje
ovoj dizalici lako pokretanje na najloSijem terenu, sto
je u drvnoj industriji veoma vaZno zbog toga, Sto se
ova dizalica Cesto puta koristi pri prosirivanju sto-
varista. Pri prijenosu pojedina®nih veoma dugih te-
reta ovi se za vrijeme prenosa mogu prislonitj sa stra-
ne na blatobrane,

Slika 3.

Treéa tipa samohodne dizalice (sl. 3.) ima krak zaje-
dno s kabinom upravljata ugraden u gornji pokretni dio
kola, tako da se sve zajedno moZe okretati po potrebi.
Kod ove konstrukeije teziste je smjeiteno visoko. Usli-
jed toga je smanjena stabilnost i dobre osobine za
voznju, Vozaé¢ se nalazi u gornjem dijelu kola i okrece
se zajedno s tim dijelom, uslije éega mu je ¢esto za-
kréen vidik na put, $to je narotito nepovolino pri radu
na stovaritu piljene grade izmedu visokih sloZajeva.
Pored toga, pri zaokretanju kraka u stranu prosiruje
se potrebni slobodni prolaz veoma mnogo, uslijed ¢ega
su potrebni znatno Siri prolazi. S druge strane vozaé
ima bolji pregled tereta za cijelo vrijeme rada u sva-
kom smjeru. Zbog toga ova tipa dizalica ima prednost
na onim mjestima, gdje se rad odvija na malim razma-
cima i gdje su prolazi Siroki, odnosno na slobodnom
polju.

Prednost samohodne dizalice pred ostalim trans-
portnim sredstvima bez kolosijeka i dizalicama leZi u
mnogostranoj moguénosti upotrebe i velikom akcio-
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nom radiusu koji su posljedica brzog pokretanja i br-
zog rada. Pri radu dizalicom ona je tim ekonomiénija,
sto vise radnih operacija moZe izvrsiti u jedinici vre-
mena. Za utvrdivanje ekonomiénosti upotrebe dizalice
odluéan je utrosak po jedinici obavljene radnje,

= H {H |
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Slika 4.

Velika pokretnost samohodne dizalice, kao i to 3to
nije vezana na jedno mjesto, omogucuju njeno koriste-
nje na raznim redovima i na raznim mjestima u {vor-
nici. Time je omoguc¢ena mehanizacija onih radova,
koji uz dosadadnja transportna sredstva i nacin di-
zanja nisu mogli biti mehanizirani. Ova se dizalica
moZe prilagoditi proizvodnom procesu sa meduskla-
distenjem robe, jer moze vrsiti razne operacije, a pxi
tome se moZe posti¢i visoko iskoristenje.

UPOTREBA NA STOVARISTU TRUPACA

Pri razmatranju ekonomiénosti rada dizalice na sto-
vari¥tu trupaca vrijedi opéenito, da je ta dizalica eko-
nomiéna samo na onim stovari$tima, gdje treba dizati
i prenositi velike trupce. Za sitne trupce dizalica je
ekonomiéna samo u tom sluéaju, ako pri tome ne mora
vriiti nikakvih sporednih operacija.

3 _1‘..-r.r|'|hr=|um .
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Slika 5.

a) Istovar

Da bi se mogao izvriiti pravilan izbor dizalice, tre-
ba razmotriti nosivost i ispruZivost kraka dizalice,
vrst drva i duljinu trupaca. Prema mjesnim prilikama
trupei se mogu dopremati raznim prijevoznim sred-
stvima, Pri tome treba paziti na najniZi poloZaj kuke
za hvatanje, ako se radi o istovaru iz Slepova ili dubo-
ko pustenih kolosjeka, Dizalicom se pojedini trupei ili
snopovi trupaca mogu jednim zahvatom skinuti s pri-
jevoznog sredstva i prenijeti na pomoéno stovariste ili
prikolicu, ukoliko udaljenost odgovara, U pilanama,
koje preraduju meko i tvrdo drvo, treba predvidjeti
istovar na 2 mjesta, kako bi se skratile daljine prije-
voza do podloga stovariSta. Prirodno je da dizalica
dolazi u obzir pri istovaru, samo ako to iziskuju velike
tezine trupaca ili drugi uvjeti, a nikako ne tamo, gdje
se trupci mogu iz vozila istresti skidanjem rucica.

Pri istovaru pojedinaénih trupaca ove treba odmah
razvrstati po kvaliteti i dimenzijama. Medu pojedinim
radnim operacijama postoji uvijek dovoljno vremena
da se provede razvrstavanje trupaca, éime ée se uste-
diti vrijeme potrebno za naknadno razvrstavanje. U
slu¢aju da se vrii privremeno odlaganje trupaca, sto-



variSte mora biti tako wusko, da se moZe krakom
obuhvatiti cijela Sirina stovariita, a da pri tome diza-
lica ne mora ulaziti u stovariste, Ako stovariite mora
biti iz kojeg razloga Siroko, treba razmak medu beton-
skim postoljima biti dovoljno Sirok, da dizalica izmedu
pojedinih slozajeva moZe nesmetano prolaziti. Prirod-
no je da kod dugih trupaca odnosno stupova razmaci
moraju biti znatno veéi. Iz opisa Cetiriju naéina isto-
vara dizalicom ¢&italac moZe dobiti pravilnu sliku o
ekonomiénosti svakog pojedinog.

A) Trupci se istovaruju s prijevoz-
nog sredstva na medustovariste Diza-
lica je smjeStena izmedu vozila i medustovarista tako,
da se trupac moZe iz vozila prenijeti na sloZaj samim
zaokretanjem kraka. Daljnja otprema od medusto-
yarista na stovariSte moZe se vrditi ili vagonetima
ili kolima, Pri tome treba napomenuti, da kola imaju
mnogo prednosti pred vagonetima. Razvrstavanje tru-
paca vrii se prilikom istovara na stovariStu (sl 4.).

B) Kao pod A. Razvrstavanje se vrii na medu-
stovaristu. Uslijed toga se trupei mogu odmah voziti
na odredeno polje,

C) Trupci se sa vozila, kojim su bili
dopremljeni, pretovaruju odmah na vo-
zilo za daljnji razvoz (prikolice). Pri tome se
prikolice postavljaju okomito na os wvozila, kojim su
trupci dopremljeni i na smjer kretanja dizalice. Isto-
var se vrsi uz kratku wvozZnju zaokretanjem kraka za
180%. Razvrstavanje se vrii na stovaristu,

D) Kao C. Prikolice se postavljaju koso na os vo-
zila. Kratka voZnja i zaokretanje kraka za cca 130°
dostaje za pretovar. Razvrstavanje se vrii odmah pri
istovaru (sl. 5.).

Da bi se mogla ustanoviti ekonomiénost pojedinih
nadina, preporuda se totno vremensko snimanje radnih
operacija, Utro3ak vremena moZe znatno varirati, §to
ovisi o slijede¢im faktorima:

— uporabivost dizalice,
— sposobnost vozata dizalice,

— duljina i kvaliteta puta za razvoz,
— velidina i ukoéenost tereta.
Dobar vozaé vrii istovremeno razne pokrete, kao na

pr. dizanje i voZnju, voZnju i zaokretanje kraka, zao-
kretanje kraka i spustanje tereta, $to moZe iznositi do
30%, vremena, Slijedeéi prosjeci ustanovljeni su na
osnovu velikog broja provedenih mjerenja;

— brzina kretanja dizalica na kratkom

putu ca 6 km/sat,

na dugom putu ca 10 km/sat,

natraske ca 3,5 km/sat,
— brzina podizanja tereta 10 m/min,
— brzina spuitanja 13 m/min,
— zaokretanje kraka dizalice 10%/sek,
— kvadenje trupca kukom 10 sek.
— otkvaéivanje tereta s kuke 5 sek.
— kvadenje jedne prikolice 25 sek,
— otkvativanje jedne prikolice 20 sek,

— vezanje tovara lancem ili odvezivanje 40 sek,
— dodatak radnog vremena 25 0/,

U slijedetem primjeru obratunato je vrijeme po-
trebno za istovar 15 kom. trupaca, pri ¢emu je uzeto,
da na jednu prikolicu stane 5 kom. trupaca.

Primjer A (Slika4) -

Trupci se s vozila istovaruju na medustovariite, a
s ovog se vagonetom ili prikolicom prevoze vufom di-
zalice na stovariSte. Razvrstavanje se vrii prilikom
istovara s prikolice tako, da dizalica svaki oznaceni
trupac prenosi i odlaZe na odredeno polje.

Nedostaci ovog nadina: dizalica se mora
na stovaridtu kretati na dugom putu, jer su trupci na
prikolici nerazvrstani.

Za izvr3enje ovog rada potrebne su slijedete ope-
racjie: .

a — podizanje trupca s vozila, voZnja do medusto-

varista i povratak;

b — pretovar sa medustovarista na prikolice ili va-

gonete;

¢ — vuéa prikolica ili vagoneta do sredine stova-

rista;

d — dizanje oznafenog trupca s prikolice, voZnja

do odrednog polja i povratak do prikolica.

Utro3ak vremena:
— zakretanje kraka za 90° i spuStanje

kuke ca 2 m , ARMAEY Sid. MLt 10 sek.
— zakaéivanje trupeca . . . . . . 10 sek.
— podizanje 2 m . . . 12 sek.
— zaokretanje za 180° i spuétanje calm 20 sek.
— spustanje tereta za 2 m 10 sek.
— otkaédivanje trupca i pOVrat kraka do

polovine - i [ 111 &

Svega 77 sek
25°/ dodatka 18 sek.

Svega za operaciju a) 95 sek.

— zaokretanje kraka od sredine medu-
stovarista i spustanje kuke za 1 m 10 sek.

— okvaédivanje frupca i dizanje za 1 m 15 sek.

— zakretanje kraka 90° i spustanje 1 m . 25 sek.

— otkvaéivanje tereta : 5 sek.
— dizanje kuke i zakretanje kraka do 45" 5 sek.
60 sek.

25% dodatka 15 sek.

Svega operacija b) 75 sek.

— vrijeme za dopremu friju prikolica 75 sek.
— vula od A do B, prema skici . . . 70 sek.
— prikapéanje prikolica . . 20 sek.
165 sek.
25%0 dodatka - 40 sek.
Svega operacija ¢) 205 sek.

Kao srednja duljina voZnje uzeto je 18 m
— zaokret kraka i spustanje za 1 m 10 sek.
— okvadivanje trupca 10 sek.
— podizanje 4 m — od toga 2!3 15 sek.

— voZnja 18 m, k tome 1/3 dizanje__l i pol

zaokreta kraka . . A 20 sek.
— zaokret 45° i spudtanje 2 2 il 15 sek.
— otkvactivanje tereta e <= s 5 sek.
— dizanje kuke i zaokretanje do 45“’ 5 sek.
— povratna prazna voznja 18 m 15 sek.
95 sek.
25% dodatka 25 sek.
Svega operacija d) 120 sek.

Obzirom na to, da se 5 kom. trupaca moZe istovariti
bez kretanja dizalice, treba za njih uzetj 100 sek.
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Za 15 trupaca treba:

operacija a) 95 X 15
- b) 75 X 15 sq ma e N
W ¢) ukupno sa 3 prikolice
=, d) 120 sek. X 10 frupaca
" 100 sek. X 5 trupaca

1.125 sek.
205 sek.
1.200 sek.
500 sek.

4.455 sek.

L T

Svega:

4.455 sek : 15 trupaca = 297 sek/trup.

Primjer B (Slika 4)

Trupci se odlazu na medustovariste, Razvrstavanje
se vréi prilikom pretovara na prikolicu, kojom se od-
mah zatim prevoze vufom dizalice na stovariste.

Prednosti: na svakoj prikolici nalaze se trup-
ci, koje treba odloziti na jedno polje. Istovar i odlaga-
nje na podloge obavlja se odjednom, Dizalica se pri
istovaru s prikolica ne mora kretati, jer se prikolica
moZe postaviti tik uz odredeno polje.

Nedostaci: potreba veéeg broja prikolica.

Radne operacije:

a — dizanje trupaca vozila, doprema do medustos

variéta i povratna voZnja dizalice do vozila;

b — dizanje oznatenog trupca s medustovarista,

voinja do prikolice i povratak;

¢ — vuda prikolica do odredenih polja, pri ¢emu se

pojedine prikolice ostavljaju uz odgovarajuce
polje;

d — dizanje cijelog tereta s prikolica i odlaganje
na podloge.
Potrofak vremena za pojedine radne operacije:
radna operacija a) 95 sek. X 15 trup. 1.425 sek.
b) 80 sek. X 15 trup. 1.200 sek.
¢) ukupno za 3 prikolice 280 sek.
d) 155 sek. X 3 prikolice 465 sek.

Ukupni potrosak vremena 3.370 sek.
3.370 sek. : 15 trupaca = 224 sek/trup.
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Slika 6.

Primjer C (SL 5

Trupci se s yozila pretovaruju izravno na prikoli-
ce. Time se skrac¢uje rad dizalice na kratke voinje i
zaokretanje krakom. Razyrstavanje se vrii na stova-
ri¢tu prilikom skidanja s prikolice, te se pojedini
trupci nakon oznativanja prenose dizalicom i odlazu
na odredeno polje.

Prednosti: otpada rad oko odlaganja na me-
dustovariste.

Nedostaci: dizalica mora na stovaridtu izvesti
duga kretanja, poSto su trupci na prikolici nerazvr-
stani.

Radne operacije:

a — podizanje trupca s vozila, zakretanje krakom

i odlaganje na prikolicu;

b— vuéa vefeg broja prikolica do sredine stovari-

ta;
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Slika 7.

¢ — odizanje oznafenog trupca i povratna voZnja
dizalice do prikolice.

UtroSak radnog vremena:

operacija a) 80 sek. X 15 trupaca 1.200 sek.
b) ukupno vrijeme za 3 pri-

kolice 205 sek.

c) 120 sek. X 10 trupaca 1.200 sek.

d) 100 sek. X 5 trupaca 500 sek.

Ukupno: 3.105sek.

3.105 sek. : 15 trupaca = 207 sek/trup.

Primjer D (Sl 5)

Trupei se razvrstavaju i oznatuju na vozilu, kojim
su dopremljeni prije kvalenja, zatim se pretovaruju
izravno na prikolicu. Nakon toga dizalica vue neko-
liko prikolica do stovarista, ostavlja pojedinu prikoli-
cu uz odgovarajuée polje i istovaruje trupce izravno
na to polje.

Prednosti: otpada radna operacija odlaganja
na medustovari$tu. Kratka voZnja dizalice s ovjeSenim
trupcem od vozila do prikolice. Istovar s prikolice u
jednoj radnoj operaciji. Nije potrebno izgradeno me-
dustovariste.

Nedostaci: potreban je veéi broj prikolica,

Radne operacije:

a — podizanje trupca nakon oznativanja s wvozila,
zakretanje krakom i kratka voZnja do priko-
kolica. Odlaganje na prikolice, povratna vo-
Zna ili zaokretanje;

b — vucta veéeg broja prikolica i ostavljanje poje-
dine prikolice uz odgovarajuée polje;

¢ — podizanje svih trupaca s prikolice i odlaganje
na odredeno polje.

Utrosak ;adnog vremena:

operacija a) — 95 sek. X 15 sek. 1.425 sek.
o b) — ukupno vrijeme za 3

prikolice 280 sek.

L ¢) — 155 sek. X 3 prikolice 465 sek.

Ukupni potroSak vremena 2.170 sek.

_ 2170 sek : 15 trupaca = 145 sek/trup.

Usporedba primjera A—D

Primjer A utroSak radnog vremena za 1 trupac 297 sek.

« B « « &« « « 224 sek.
« & « « « « a 207 sek.
« D « « « « « 145 sek.

Iz razlike u utrosku radnog vremena vidi se potire-
ba, da se prije izbora dizalice ispitaju razne mogué-



nosti rada i iskoristenje dizalice. Znatno manji utro-
Sak vremena u primjeru D pokazuje, da ée dizalica u
tom slucaju biti znatno bolje iskoristena, Uslijed toga
se povecava kapacitet dizalice, te se ova moZe kori-
stiti i za druge radove pored rada na stovariitu tru-
paca.

Slika 8.

PREPILJAVANJE DUGIH TRUPACA

Dizalica se moze korisno upotrebiti kao pomoéno
sredstvo pri skra¢ivanju i prepiljavanju dugih trupa-
ca. Pri tome se ustedi mnogo vremena i rada radnika
koji vrSe prepiljavanje. Ako se pravilno postavi teh-
noloski proces prepiljavanja ista dizalica moZe vréiti
razvrstavanje i utovar prepiljenih trupaca na prikoli-
cu, odvoZenje prikolice na stoviriSte i odlaganje tru-
paca na odredenom polju.

GOMILANJE TRUPACA

Samohodna dizalica moZe se upotrebiti i za gomi-
lanje trupaca. Na crtezima 12, 13, 14 i 15 prikazani su
razni oblici gomile trupaca, koje se mogu slagati di-
zalicom. Pri tome je uzeto, da je dizalica nosivosti 7 t
s 8 m dugim krakom, a da su trupeci srednjeg promje-
ra 50 em i prosjetne duljine 5 m.

Piramidalni oblik (Sl. 6a) omogucuje rad dizalice do
7,60 m od staze s krakom zakrenutim 90° u stranu.
Zbog trokutnog presjeka sloZaja moZe se postiéi visina
do 5,5 m, odnosno 65 do 70 m® trupaca u jednom slo-
Zaju. SlaZe li dizalica trupce s &ela, moZe se postiéi
Sirina sloZaja do 8 m, odnosno 80 m® trupaca u sloZaju,
s§to daje 1,70 ili 2,10 m?® trupaca na 1 m? povriine polja,

Znatno bolji rezultati mogu se postié¢i, ako se polje
zatvori 6—7 m visokim stupovima, pa se u tom sludaju
trupci mogu slagati u viSe gomile, a polje moZe biti
7.50 do 8 m Siroko (S1. 6b), pri ¢emu je potrebna visina
prednjih stupova samo 4,5 m. U tom sluéaju jedan slo-
Zaj mozZe sadrzavati 150 do 160 m? ako dizalica radi sa
strane, odnosno 170 m?, ako radi s ¢ela. Uzmu li se s
obih strana stupovi 4,5 m visoki, smanjuje se sadrzaj
slozaja na 130 m®. Prema tome, u ove 3 alternative
prosjetna je moguénost slaganja 3,80, 4,25, odnosno
3.25 m?® trupaca na 1 m? povriine,

Prirodno je da se na isti nadin moZe koristiti diza-
lica za slaganje dugatkih trupaca.

Trupci egzota slaZu se obitno u kriZne sloZajeve,
kako to prikazuju crteZi (7a i b). Sla%u 1i se trupeci na
na¢in prikazan u sl. 14, jedan sloZaj moZe sadrzavati
66 m? ako su trupci prosjeénog promjera 80 em i 4 m
dugacki.

Zeli 1i se postiéi visina slaganja 6 m, ne smiju
trupei biti dulji od 4 m, jer bi bilo oteZano odlaganje

trupca »a«. Na taj se nadin omoguéuje slaganje
4,10 m® trupaca na 1 m? povriine. SloZaj prikazan
(sl. Tb) omogucéuje slaganje 5 m dugih trupaca do 6,5m
visine ,ali je sadrZaj sloZaja ne$to manji, ukoliko se
medu redove trupaca umecu gredice zbog sprefavanja
zaruSivanja sloZaja. Sadrzaj sloZaja iznosi 97 m?, ali
mogucénost slaganja iznosi samo 3,90 m® na 1 m? po-
vriine stovarista.

Dulje trupce bolje je slagati prema slikama 6a i b.
Medutim, obzirom na veée teZine trupaca, bit ¢e du-
bina stovaridta manja. Ako se omoguéi ulaz dizal.ice
medu polja stovarita, mogu se posti¢i veée dubine
polja.

U industriji papira uobifajena su 3 nacina uskla-
di$tenja. Prvi se nac¢in sastoji u tome, da se drvo veZe
pri istovaru u podjednake sveinjeve, koji se svezani

Slika 9.

odlazu u slozajeve. Na isti natin wrSi se i skidanje
drva sa sloZzajeva. Na taj naéin postiZe se, da je utro-
Sak radnog vremena vrlo malen. Drugi natin je isto-
var dizalicom, koja je providena hvatatem u obliku
dviju zdjela, kojima se drvo hvata i odlaze. Ovim na-

Slika 10.

¢inom postizavaju se uredni sloZajevi, Treéi naéin je
odlaganje drva u visoke nepravilne rpe, koje poslu-
#uje visoka pokretna mosna dizalica. U tom slufaju
moZe samohodna dizalica, providena visekrakim hva-
tatem, sluZiti za otpremu drva sa tih sloZajeva,
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Otprema trupaca sa gomila

Skidanje trupaca s gomila sloZenih prema skici 6b
i 7a i 8 moZe se vrSiti samo dizalicom, dok sa sloZzaja
oblika prema sl. 6a mogu trupce skidati jeftinije rad-
nici uz pomoé¢ ruénih alata, ukoliko trupci nisu pre-
teski.
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Slika 11.

Olprema trupaca sa stovarisia

Izbor transportnog sredstva ovisi prvenstveno o
broju frupaca koje treba u jedinici vremena dopremiti
sa stovariSta do radnog stroja. U natelu u srednjim i
velikim pilanama dolazi u obzir lanéani transporter,
koji omogucéuje ekonomi¢nu jednoliko rasporedenu do-
premu trupaca.

U pilanama, gdje prerada pojedinog trupca traje
dugo, a uz stroj postoji mjesto za odlaganje trupaca,
pokazat ¢e se ekonomiénom upotreba samohodne di-
zalice, To isto vrijedi i za pilane koje preraduju de-
bele trupce tra¢nom pilom, jer u tom slutaju otpada
potreba pokretne gredne dizalice, koja je skupa i upo=-
treba joj je jednostrana.

Punjenje i praZnjenje parnih jama

Za ovaj rad pokazala se samohodna dizalica naro-
¢ito uporabivom (sl. 8). Pod niskim natkrovima dolazi
do upotrebe niski polozaj kuke. Tanki se trupci mogu
spustati u jame wvezani lancem ili omtom od Zi¢nog
uzeta. Ostave 1li se vezani za vrijeme parenja, pojed-
nostavnjuje se vadenje trupaca nakon parenja. Kod
debelih trupaca spretniji je rad specijalnim klijeStima
za hvatanje trupaca.

UPOTREBA U RADNIM PROSTORIJAMA

Samohodna dizalica moZe se koristiti za posluZiva-
nje strojeva, koji preraduju debele trupce, kao Sto su
traéne pile, furnirski nozevi i 1ljustilice (sl. 8). U tom
sludaju, zbog malog broja komada 5to ih stroj prera-
duje, neekonomitna je ugradnja putujuéih dizalica.
Samohodna se dizalica moze vrlo dobro koristiti pri-
likom montaZe strojeva, kao i pri gradnji objekata za
podizanje greda i krovnih nosaca,

UPOTREBA NA STOVARISTU PILJENE GRADE

Na stovariStu piljene grade samohodna dizalica
sluzi za prijenos veé slozenih slogova piljenica, kojih
velitina i oblik ovisi o vrsti drva i mjesnim obi¢ajima.
Budu¢i da stovariSta redovito zapremaju velike po-
vriine, troskovi transporta i slaganja piljenica su ve-
oma visoki, pa je stoga mehanizacija ve¢ i u najma-
njim pilanama ekonomitna (sl. 2 i 3). Samohodna di-
zalica kao cestovno vozilo i istodobno dizalica pruZa
mnoge moguénosti za racionalizaciju rada, tim viSe,
§to je ovom dizalicom moguée vece iskoristenje povr-
gine stovarista nego traktorom viljuSkarom.
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Prednosti upotrebe samohodne dizalice na stovari-

Stu piljene grade su slijedece:

a — oblik i veli¢ina stovarista ne ovisi o upotrebi di-
zalice;

b — vete visine sloZajeva omoguéuju bolje iskoriste-
nje povrsine stovaridta;

¢ — piljena se grada odlaZe na sloZajeve brzo i jed-
nostavno, bez obzira na teZinu;

d — slaganje se moZe izvrsiti paZljivo bez oSteéivanja
pilienice i bez obzira na vremenske prilike;

e — radnici su oslobodeni teskog fizitkog rada;

f — girina transportnih puteva ne ovisi o duljini pi-
ljenje grade;

g — ubrzavanjem slaganja smanjuje se vrijeme leZa-
nja zaliha;

h — pri utovaru se smanjuje vrijeme stajanja vozila.

Slaganje piljenica pri dovrSavanju

Razvrstavanje piljenica po dimenzijama moZe se
vriiti odmah kod stroja ili pod natkrovom za razyrsta-
vanje. Pri tome se piljenice pojedinih dimenzija slaZu
u slegove, i to bilo na vagonete, prikolice ili na pod.
Slaganje na pod dolazi u obzir samo u tom slutaju,
ako se slogovi mogu prenijeti od mjesta gdje su slo-
%eni do izlaza iz prostorije samohodnom dizalicom ili
drugim transportnim sredstvom tako, da se na izlazu
stave cijeli slogovi na prikolicu, odnosno vagonet. Si-
rina sloga ovisi o dimenzijama slozaja na stovaritu,
a visina iznosi prosjetno 150 cm. Teske piljenice i kla-
darke treba slagati prije podizanja na sloZaj dizalicom,
pri éemu se umecu letvice i postavljaju pojedine pi-
ljenice i podiZe cijela kladarka na sloZaj. Prednost
ovog natina je u tome, da sav rad mogu obaviti 2 po-
moéna radnika bez opasnosti i truda.
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Slika 12.

Otprema na stovariSfe i slaganje

Samohodna dizalica odvuge nekoliko prikolica od-
jednom do odredenih polja stovariita i odmah zatim
tovar s prikolica slaZe na slozajeve. Pokrivanje sloZaja
vrii se sastavljenim krovom, i to odmah nakon slaga-
nja ili naknadno.

Skidanje sa sloZaja

Vrii se obrnutim radom od slaganja, a letvice se
vade iz slogova prilikom utovara, jer se na vozilu pi-
ljenice moraju preslagati, Prilikom otpreme u susi-
onice koristi se samohodna dizalica za skidanje sa slo-
Zaja, za dopremu do susionica i za postavljanje cijelog
sloga dasaka na vagonet. Isto tako moZe se nakon su-
Senja samohodnom dizalicom cijeli sloZaj skinuti s va-
goneta i prenijeti u skladiste ili do mjesta utovara.
Pri tome je opet uputno letvice vaditi iz slozaja istom
prilikom preslaganja u skladistu ili prilikom utovara.



Utovar plljene grade

Obi¢no se piljena grada tovari u otvorene vagone
ili kamione.

Pri upotrebi samohodne dizalice treba uz vozilo za
otpremu postaviti 2 do 3 para stalaka, na koje diza-
lica odlaze slogove. Na tim se stalcima wvrsi pregled i
mjerenje piljenica te ponovno razvrstavanje. Izmje-
rene i preuzete piljenice slaZu se u slogove, koje diza-
lica podiZe i slaze u vagone ili na kamione. Pri tome
treba paziti, da se na pod vozila medu pojedine slo-
gove postave tanke Cetvrtade, da se moZe lakSe izva-
diti lanae ili uze, kojim se slozaj vezuje prilikom di-
zanja. Takvim naéinom dobivaju se sloZajevi, koji su
na vrhu uzi, Slaganje u vagonima moZe se provesti i
tako, da dizalica podigne vagonet ili prikolicu na vi-
sinu vagona, nakon Cega se piljenice lako slaZu ruéno
u vagonu (sl. 10).

Slika 13.

Vuca vagona

Samohodnom dizalicom mogu se gurati puni i pra-
zni vagoni na stovariStu. Pri tome se zadtitna greda
dizalice izvude u stranu tako, da dosiZe do odbojnika
vagona. Na taj nacin vozac dizalice ima slobodan pre-
gled ceste i kolosijeka pred sobom. Upotrebom kolo-
turnika dizalica moZe pomoéu uZeta potezati vagone
ili slepove.

Kapacitet dizalice za slaganje

U razmatranje je uzeta opet dizalica 7 t nosivosti
s krakom dugim 8 m. Polje stovariita izmedu dvaju
puteva uzeto je 12,70 m Siroko, a putevi su Siroki po
3,5 m. Piljenice su uzete jednakih dimenzija, i to 40
mm debele, 23 cm Siroke i 5 m duge. Letvice su 30 mm
debele. Podloge su odignute 50 cm iznad terena, a gre-
dice medu pojedinim slogovima su 100 mm debele.
Razmaci izmedu slogova su po 30 cm.

1. — Alternativa (sl. 11)

Svaki slog je visok 170 cm i sadrzi 4,6 m® piljenica.
1z skice se vidi, da se dizalicom mogu s postranih pu-
teva sloziti slogovi 1—6, 9, 11—26 i 31—40, a slogovi
br. 7, 8, 10, 27, 28 i 30 mogu se sloZiti samo ako diza-
lica moZe uéi s ¢ela medu pojedina polja.

U razmatranje su uzeta 3 polja po 12,70 m Ziroka i
po 6 m duboka sa 3 puta po 3,5 m, svega 48,60 X 6 m
= 291,6 m® Na tim poljima moZe se sloziti 120 slogova
po 4,60 m® t. j. 552 m?® Kapacitet stovariita na 1 m*
201,6 t. j. 1,893 m?d.

povrsine 552 :

Slika 14.

2. — Alternativa (sl. 12)

Visina pojedinog sloga iznosi 140 cm, a sadrzina
3,86 m® Svi ostali uvjeti su isti:
povrsina stovarista . . o 20100 M7
kolit¢ina sloZene grade 150 slogova p0363 m? 552,00 m?
kapacitet stovariita na 1 m® povrdine . . 1,893 m?

_ Kod ove alternative potreban je znatno veéi potro-
Sak vremena, jer treba sloziti 150 slogova, umjesto 120
prema alt. 1.

3. — Aliernativa

Visina pojedinog sloga iznosi 120 cm, a sadrZina
3,312 m?3. Ostali uvjeti su isti:
povriina stovarista . . . . 29160 m?
koli¢ina sloZene grade 180 s!ogova 1:|03312 m? 596,000 m?
kapaciteti stovarista na 1 m® povrsine 2,044 m?

U ovom sludaju je postignut maksimalni kapacitet
stovarista, ali je broj potrebnih radnih operacija diza-
lice, a time i potro$ak vremena, znatno veé¢i nego kod
prethodnih alternativa.

4. — Alternativa

Visina slogova po 100 cm. Ostali uvjeti su isti. U
ovom slutaju postizava se kapacitet stovarista od 1,987
m® na 1 m®

s

Pri izboru veli¢ine sloga, sloZaja i polja mora se
provesti ratun rentabiliteta, u kojem treba uzeti u
obzir povrSinu i cijenu stovariSta, cijene prikolica,
satnice vozata i pomoénika, te ostale troSkove u wvezi
s pojedinim natinom slaganja, jer se samo tako moze
odabrati pravi naéin slaganja.
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Ing. Josip Peternel, Zagreb

Nekoliko uputa u vezi izbora i uzdrzavanja
motornih lanéanih pila

MOTORNE PILE SA ILI BEZ PRIGONA

Mehanizacija radova sjete i izrade drveta u svijetu
svedena je danas uglavnom na primjenu motornih lan-
¢anih pila za jednog radnika. Ovo stanje uzrokom je
i danasnjem naglom razvoju proizvodnje u razli¢itim
konstrukecijama, naime konstrukcijama SA ili BEZ
prigona (getriebe). Obzirom da obje konstrukecije do-
laze danas istovremeno na trZiSte, a primjenom mo-
tornih lan¢anih pila u nasim uvjetima svakim je da-
nom sve nuznija, postavlia nam se veé¢ u samom po-
tetku i pitanje, koje prednosti, odnosno mane, posje-
duju ove razli¢ite konstrukcije tih mehanizama.

Kod motornih lanéanih pila bez prigona radilo se
o doskora iskljutivo sjeverno-americkim proizvodima,
poznatim u Evropi tek unazad kratkog vremena. Bitno
konstruktivno obiljeZje ovoga tipa — za razliku od ti-
pa s prigonom — jest izravno prenoSenje motora na
lanac pile. Da bi se pri tome mogao posti¢i i zadovo-
ljavajuéi uspjeh u radu, motor takve konstrukecije pile
mora biti dovoljno jak, da lanac pile pri slabom pri-
tisku ili poveé¢anom otporu u drvu ne bi stao.

Potrebna povlatna snaga motora kod ove konstruk-
cije dvosiruko je veca nego kod konstrukcija s prigo-
nom, Sto znaci, da je i momenat okretanja na osovini
kotata lanca dvostruko veci, nego na koljenastoj oso-
vini prenosnika. Posljedica foga je i znatno poveéani
potrofak goriva, a time i veéi sadrZaj cilindra.

Konstrukeije motornih lanéanih pila bez prigona
postizu vrlo veliku brzinu lanca. Upravo iz toga re-
zultira i njihov srazmjerno visoki uéinak piljenja. Da
bi se ova velika brzina okretanja lanca mogla odrza-
vati u odredenim granicama, mora i promjer prenosnog
totka lanca biti malen. Ovo nepovoljno uti¢e na sam
lanac pile, koji se time brze troSi, posito brzo okreta-
nje na malom kotac¢u izaziva jako naprezanje mate-
rijala. To prisiljava takoder i na siinu podjelu lanca —
mali zglobovi — na koje snaga piljenja nepovoljno
utiée. Kod velike brzine okretanja lanca i jakog na-
prezanja pogonskog stroja pile nastaje i povetani po-
troSak maziva, a time u vezi — obzirom na pomanjka-
nje prostora — i vrlo tesko konstruktivno rjeSenje
automatskog podmazivanja lanca pile, O pouzdanosti
sadasnjeg rjeSenja automatskog podmazivanja lanca
kod ovih konstrukecija nema se jo§ dovoljno radnog
iskustva.

Vrlo je interesantno, da sami proizvodati obih ovih
konstrukcija pila ne daju neka detaljnija objasSnjenja
po pitanju razlika i upotrebljivosti istih u radu. To je
prepusteno Sumskim radnicima, da sami odluéuju o
primjenljivosti ovih konstrukecija za pojedine radove.
Tako je danas prema stanoviStu Sumskih radnika
Amerike i Kanade — prevladalo misljenje, da se kon-
strukcije bez prigona upotrebljavaju prvenstveno za
prerezivanje i kresanje, dok se konstrukecije s prigo-
nom prvenstveno upotrebljavaju za radove obaranja
stabala.

Nabavna cijena konstrukeija ovih pila bez prigona
niZa je za cca 10% od nabavne cijene konstrukeija
s prigonom. To je potpuno razumljivo obzirom na
manji broj dijelova i samim time manje troskove pro-
izvodnje. Ova je prednost samo fiktivna, obzirom na
povetani potroSak goriva i maziva., TroSkovi goriva i
maziva ferete izravno sate rada stroja u pogonu, pa
se time i koStanje rada kod obiju ovih konstrukcija
poravnava.

NaSa vlastita iskustva u radu s motornim lanéa-
nim pilama s prigonom — jako do danas jo§ vrlo ma-
la — pokazuju, da su iste za naSe uvjete vrlo upo-
trebljive, kako za radove obaranja stabala, tako i za
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kresanje i prerezivanje, dok za konstrukcije takvih
pila bez prigona do danas uopée nemamo nikakvih
iskustava.

Ocjenjujuéi sve naprijed iznijeto, kao i da su ove
nove konstrukeije pila rezultat stalnog natjecanja pro-
izvodata u iznoSenju nefeg novog i jeftinijeg na tr-
ziste — dakle pritiska jake konkurencije — misljenja
smo, da kod danasnjeg uvodenja u rad ovakvih me-
hanizama u nadim uvjetima trebamo za sada ostati -
na poznatim konstrukcijama tih pila s prigonom.

OSTRENJE PILNIH LANACA

Motorna lanana pila za jednog radnika postaje
danas sve potrebnija u naprednom Sumskom gospo-
darstvu. Kako je lanac ove pile (Sl. 1) nesumljivo njen
ajvazniji dio, to o njegovom struénom odrZavanju i
pravovremenom oitrenju ovisi uspjeh i ekonomicnost
rada ¢itavog ovog mehanizma.

Slika 1.

Ispravno naoStreni pilni lanac ne samo da daje
veti uéinak, nego i osigurava duZi vijek trajanja cije-
log stroja. Tupi lanac reZe lo3e, a kod toga nuZni
poveéani pritisak na list i lanac pile izaziva i poveéa-
no njihovo trosfenje. Radnik-motorista mora nepotreb-
no ulagati viSe snage, pri ¢emu trpe i dijelovi spojke
(kuplunga). Za oStrenje pilnih lanaca vrijedi pravilo:
»Cesto oStriti, ali malo skidati-oturpijati«.

Po vijek trajanja pilnog lanca isto je tako wvrlo
vazno, da uredaj za podmazivanje lanca besprijekor-
no radi, kao i da lanac pile u radu ne bude suviie
nategnut. O prednjem se pri radu imade voditi sta-
lan nadzor.

Ostrenje pilnih lanaca je ruéni rad, i mora se s
osjecajem obavljati. Prije samog oStrenja treba lanac
pile dobro nategnuti. Samo o3trenje obavljati bez na-
prezanja, a kut oStrenja treba uskladiti prema upu-
tama proizvodaca.

Slika 2.

S ostrenjem treba zapoteti na zubu, koji je najma-
nje istrosen. Ostriti treba pazljivo, s kratkim i laga-
nim potezima. Pritisak turpije podesiti tako, da tur-
pija ne klizi. Ne pritiskivati kod povlacenja turpije
nazad. Za oStrenje pilnih lanaca upotrebljavati i po-
sebnu napravu — SI. 3.



Pri odtrenju pile treba ispitati, da li svi zubi rezadi
imaju istu debljinu (L —Sl. 2), kao i razliku visina
(D — Sl 2) izmedu vrha rezaa i tjemena zuba &ista-
¢a (05 — 0,7 mm). Za ove svrhe upotrebljavati finu
turpiju te posebnu napravu za mjerenje visine zubi.

Slika 3.

Zube ¢istade brusiti sa iste strane kao i zube re-
zate, Treba paziti na jednaku udaljenost izmedu vrha
rezata i zuba Cistaa, poS$to nepravilnost ovih udalje-
nosti izaziva trzanje lanca kao i njegovo neravno-
mjerno trosenje.

Kod nabavke motornih lan&anih pila treba isto-
vremeno nabaviti i po jedan rezervni lanac za svaku
pilu. Rezervne lance drZati u ulju, kako ne bi dolazi-
lo do oSteéivanja — narofito zglobova lanca.

Lanac pile u radu treba mijenjati jedamput u osam
dana, uz istovremeno okretanje lista pile (3inju vodi-~
licu) radi podjednakog frosenja obiju strana. Na radi-
liste nositi uvijek i naoStreni rezervni lanac. Turpije za
oStrenje lanaca {reba takoder briZno ¢Euvati, kako
se njihovi fini zubi ne bi oSteé¢ivali drugim predme-
tima, hrdom i sl

STITNIK ZA MOTORNU LANCANU PILU

Svakoj motornoj lan¢anoj pili potreban je i Stitnik
lanca. Zastiéeni lanac motorne pile osigurava:

1. da se zubi lanca ne ostete drugim metalnim pred-
metima, te

2. da se ne ozlijedi oStrim zubima lanca.

Takav Stitnik moZe svak bez teSkoée naéiniti,
Donja skica — sa mjerama za motornu lan¢anu pilu
STIHL-BLK — neka posluzi kao pomoé u radu (vidi
sl 4.).
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Slika 4.

Oba postrana dijela mogu se izraditi iz Sperovanog
drveta debljine 3 mm i hladnim ljepilom slijepiti za
letvice. Nekoliko $arafa za drvo dat ée jo§ veéu &vrsto-
¢u. Gotov Stitnik jzglata se i premaZe postojanim
lakom.

Dopuna k ¢lanku: »Po prvi put u nasoj zemlji
izvriena naknadna zastita elektrovodnih stupovac

U reviji »Drvna industrija« rujan-listopad 1959, str.
150 ing. Zdravke Roko$ navodi, da su bili izvrieni go-
dine 1958. prvi puta u naSoj zemlji pokusi naknadne
zaStite drvnih stubova bandaZama.

Informacije radi navadam, da su se izveli prvi po-
kusi naknadne zaStite drvenih stupova sa bandazama
ve¢ 1956, godine u Sloveniji, i to na Vrhniki, a u prvoj
polovici 1957. godine u Gorici i u Mariboru. Te bandaZe
je izradila Fakulteta za agronomijo gozdarstvo in vete-
rinarstvo sa Institutom za gozdno in lesno gospodar-
stvo u Ljubljani, na iniciativu Elektrogospodarske
skupnosti Slovenije. Rezultati tog rada bili su publici-
rani u sElektroprivredi« br. 3 mart, 1959, str. 131—137.

Kao §to se vidi iz navedenog &¢lanka, bandaziranjem
su u pogledu penetracije zastitnog sredstva u drvo po-
stignuti veoma dobri rezultati.

Godine 1958. je poduzete »Silvaprodukte iz Lju-
bljane otpocelo s industrijskom proizvodnjom bandaZa

na osnovu postupka izradenog u nafoj zemlji, Veé go-
dine 1958. u Sloveniji je bilo za$tiéeno s bandaZama
12.730 stupova i 1959. godine 13.266 stupova. Osim u
Sloveniji, spomenuto poduzeée dobavljalo je bandaZe
i drugim na$im republikama,

Na inicijativu Elektrogospodarske skupnosti Slove-
nije i DruStva za za$€ito materiala LRS, odrZani su u
Sloveniji brojni savezni i republitki tetajevi veé go-
dine 1957., 1958. i 1959, Na tim su se tecajevima udes-
nici upoznali s naknadnom za$titom drvenih stubova
kao i s ostalim naéinima zastite drveta.

Osim toga prikazani su uspjesi naknadne zastite na
izlozbi gradevinskog materijala, koja je odr¥ana u
Skopju 1957. godine, kao i na Medunarodnom lesnom
sajmu u Ljubljani 1958. godine,

Na taj naéin je uspjelo zainteresirati veoma &iroki
krug struénjaka za naknadnu zastitu drvenih elektro-
stupova, koja nam omoguéuje veliku u$tedu na drvetu,

Dr. Bogdan Ditrich
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[z zemlje 1

o VIJESTI IZ PROIZVODNJE e STANJE NA TRZISTIMA e RAZNO IZ

FINSKA

Poznato je, da drvo kao gradevni
materijal ima znatnih prednosti ali
i velikih mana. Osobito kod primje-
ne drva za gradevne svrhe nastaju
velike poteSkoée zbog nedovoljnog
strukturnog homogeniteta i nedo-
statka na prikladnim vezovima. Da-
nas je ipak uspjelo u izvjesnoj mje-
ri ukloniti i ove nepovoljne strane.

U dana3njim normama ¢vrstote za
finsku piljenu gradu predvidene su
tri klase, i to na bazi 70, 100 i 130
kg/em? dozvoljene &vrstoée na savi-
janje. Ovo je normiranje uslijedilo
na podlozi izvrienih stati¢kih ekspe-
rimenata na savijanje sa zraéno-
suhim konstrukcionim komadima
raznih veli¢ina s faktorom 3 kao si-
gurnosnom konstantom. Kako kazu-
ju rezultati ovih pokusa, jedna plan-
ka moZe biti za 12 puta &vrica od
drugog komada istih dimenzija i je-
dnake vlaznosti. Medutim, kod fin-
ske piljene grade ¢évrstota na savi-
janje za 507/ eksportne robe prema-
Suje zahtijevanu granicu najviSeg
kvaliteta (130 kg/cm? i ide do 400
kg/em®. Tako je finska borovina
postala upotrebivi materijal za naj-
razli¢itije svrhe. Sada se nalaze u
pripremi novi propisi za sortiranje
eksportne piljene grade. Oni ¢e
obuhvatiti veéi broj razreda kvali-
tete, nego je to bilo dosada. Glavno
se teZiSte posavlja na vanjski izgled.

Tinsko poduzeée Jiykkalevy Oy
pocelo je proizvoditi novi tip iverice
iz ravnih i dugagkih éetinjavih ive-
ra. Ove porozne, ali stovremeno vr-
lo ¢vrste plote predstavljaju vrlo
prikladan materijal za nosive i izo-
lacione povriine. Plo¢e se isporutu-
ju i prevutene s umjetnim masama
pa su u tom obliku podesne i za
unutrainje dekoracije. Kod normal-
ne su upotrebe ove plote postojane
u raznim atmosferskim prilikama.

U Finskoj se brodogradnji poteo
razmjerno rano primjenjivati postu-
pak primjene lameliranog drva. Taj
se je, kako je poznato, razvio to-
kom Drugog svjetskog rata u Ame-
rici (USA). Primjeni je ameritkih
metoda na finske uslove prethodio
opsezan istrazivatki rad, koji su iz-
vrili djelomi¢no Institut za tehni-

¢ka istrazivanja a djelomi¢no bro-

dogradiliste Oy Laivateolliuus Ab u
Turku. Ovaj je rad izvrSen u obliku
vigegodisnjih laboratorijskih i prak-
tiénih eksperimenata s razli¢itim
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vrstama ljepila. Sad je uprava na-
vedenog brodogradilista predla na
proizvodnju drvenih  slijepljenih
elemenata i to u prvom redu spoj-
nih konstrukcija velikog napona.
Valja naglasiti, da je lamelirano dr-
vo lakse, évrite i viSe homogeno od
masivnog i da ne popusta u reika-
ma.

Isto je brodogradili$te do sada is-
poruéivalo i krovne te druge kon-
strukcije iz lameliranog drva i to za
oko 20 tvornitkih i skladisnih obje-
kata u Finskoj. Osobiti je u tom
pogledu interes pobudio finski pa-
viljon na izlozbi u Solunu 1958. go-
dine. Momentalno se u Turku izgra-
duje tvornica odijela, kod koje la-
melirana stropna konstrukcija bez
ikakovih upora prekriva prostor od
2.000 m® Kako Sirina raspona izno-
si 40 m, to e ovo rjedenje predsta-
vljati rekord u gradnji lameliranim
drvom u Evropi.

INDIJA

Indijsko je poduzeée »Union Pa-
per and Board Mills¢ u Calcutti
pred kratko vrijeme predloZilo vla-
stima drzave Madras planove o 0s-
nivanju tvornice kartonaZe iz slame.
Poduzeée namjerava izgraditi ova-
kvu tvornicu na podnoZju Nilgiri
Hills. Projekt se nalazi u fazi ispi-
tivanja.

Indijska je vlada izdala odobre-
nje, da se u Hope Townu podigne
nova tvornica Sper-plota. Godidnja
se proizvodnja predvida s 1,2 mil
kvadr. stopa Zper-plofa za prodaju
i 108.000 kvadr. stopa Sperovanog
drva za produkciju sanduka.

ITALIJA

Industrija papira je u stalnom
porastu. U toku je posljednjih triju
godina instalirano 30 novih postro-
jenja za proizvodnju papira. Uslijed
toga se je produktivni kapacitet po-
veéao na 1,3 mil. tona godisnje. Me-
dutim on je sve do koneca 1959. go-
dine iskoristen samo sa 75-80%. Ra-
di toga talijanske tvornice poduzi-
maju korake, da se zaustavi svako
daljnje uveéavanje importa papira,
jer bi ono dovelo do poremecaja iz-
medu ponude i potraZnje.

Sada Italija wuvozi u glavnom
Kratf i Rotopapir. Glavni su dobav-
lja¢i Svedska, Finska i Austrija. U
najnovije je vrijeme stavljena u po-

gon nova tvornica Rotopapira »Car-
tiera del Timavo« u Trstu. Tako ¢e
biti poveéana proizvodnja ovog pa-
pira, pa se ¢ak predvida i njegov
izvoz u zemlje latinske Amerike i
bliskog Istoka. Tvornica radi za sa-
da s jednim 3.600 mm Sirokim stro-
jem, koji je uveZen iz Finske. Pro-
izvodni mu kapacitet iznosi 150 t
dnevno ali taj sada nije potpuno is-
koristen. Projektirano je, da se za
dvije godine nabavi jo§ jedan ova-
kav stroj.

Talijanski se uvoz celuloze sve
viSe orijentira na Sovjetski Savez.
Odatle se i tri¢anska tvornica snab-
dijeva sirovinom (djelomi¢no iz Ce-
hoslovatke, Svedske i Finske a pred
vidaju se i uvozni kontigenti iz
Kanade). Italija godiinje uvozi oko
300.000 t celuloze, u kom uvozu
udestvuje i nasa drzava,

Talijanski uzgoj topola biljeZi
znatan polet, Kako se moZe zaklju-
¢iti iz referata tamoSnjih Sumar-
skih strutnjaka, predstoji daljnje
prodirenje ove proizvodnje. TItalija
je prisiljena, da smanji povriine za-
sijane pSenicom i §e¢ernom repom
te da raspoloZive povriine privede
drugim kulturama a prije svega uz-
goju topola. Ali i mimo toga uzgoj
topola ima velike izglede i u vezi s
predvidenim poveéanjem produkei-
je vota i povra. Ovdje uloga topole
nema samo karakter zastite od vje-
tra veé i kao potrebna sirovina za
voénu i povrtljarsku ambalaZzu. U
glavnim je proizvodnim podrudjima
sjeverne Italije planirano osnivanje
jedne tvornice papira, koja bi pre-
radivala samo otpatke tfopolovog
drva., Posebno je projektirana tvor-
nica perovanog drva, koja ¢e tro-
giti iskljutivo topolovinu. Konaéno
se misli topolovinu preradivati u
vlaknatice i iverice,

Sve su to dobro promisljeni pla-
novi, ali se ve¢ sada ukazuju potes-
koée, Tako se veé tuZe poljoprivred-
nici, da su im topolove kljudice su-
vie skupe. Posljedica je, da je osta-
lo oko 50.000 kljuica neprodanih.

JAPAN

Japanska je eksportna kvota za
Sjevernu i Juinu Ameriku (zajedno
s otofjem Hawai) ustanovljena za
treée Cetvrtgodiste s 228 mil. kvadr.
stopa. Da bi se tranzitni troskovi za
Sjedinjene DrZave smanjili, limiti-
rani su eksportni kontigenti iz Ka-



svijeta

DRVNE INDUSTRIJE

nade na 34,2 mil. kvadr. stopa. Eks-
portna kvota za Japan u 1959. go-
dini iznosi 760 mil. kvadr. stopa.
Uvedena kvotna kontrola za eks-
porte u Honkong i u ostale drzave
ostaje i dalje na snazi.

NORVESKA

Prije kratkog vremena primila je
finska tvornica strojeva Lahden
Rauteteollisuus Oy prvu vanjsku
narudzbu za isporuku potpunog En-
ve Rauta — postrojenja za proizvo-
dnju iverica po diskontinuiranom
sistemu, Narudilae, norvesko podu-
zete Henry Johansen Lumber Co
A/S, izgraduje automatizirani pogon
kapaciteta 20.000 m® visoko-kvalitet-
nih troslojnih iverica. Postrojenje
se isporutuje s dva stroja za ivera-
nje, od kojih je jedan za drvo od-
redenih duZina a drugi samo za du-
gactko drvo (3-4 m). U opremu ulaze
i horizontalni silosi za vlaZno, odno-
sno za suho iverje,

RUMUNJSEA

odjeljenja za proizvodnju furnira i
4 tvornice namjestaja s kapacitetom
od 30.000 garnitura godisnje. Inves-
ticije za gradnju i opremu ovih no-
vih jedinica iznose 1,15 milijarda
leja. Otekuje se, da ¢e vrijednost
nove proizvodnje iznositi godiSnje
500 mil. leja, pa ¢e tako u roku sve-
ga dvije godine biti uloZeni troskovi
potpuno pokriveni.

Umjetno je poSumljavanje u Ru-
muniji obuhvatilo ogromnu povrsi-
nu od 600.000 ha. U ovom je poslu
udinjeno vise nego u predratnoj dr-
Zavi za 50 godina.

SOVIETSKI SAVEZ

Svedska je tvornica »Kstads Me-
haniska Wekstad« u Stockholmu pri-
mila pred kratko vrijeme narudzbu
od strane sovjetskog drZavnog podu-
zeta TEHNAMASINIMPORT za is-
poruku strojnih uredaja u svrhu po-
dizanja nove tvornice drvenjade.
Tvornica ¢e prema projektu proiz-
voditi drvenjatu Sulfat-Viskoza te
¢e imati godisnji kapacitet od 200 ti-
suca tona. Kod §vedskih ¢e se insta-
lacija ovom prilikom primijeniti i
sva dugogodisnja iskustva poduzeéa
Uddeholm u njegovoj tvornici Skog-
hall, gdje se proizvodi ova vrsta dr-
venjace,

Sovjetski Savez povetava svoj iz-
voz oblovine u Ifaliju. Kolidina so-
vjetskog oblog drveta, koje je u to-
ku ove godine uvezeno preko tri¢an-
ske luke, dosize 100.000 tona. Posilj-
ke dolaze preteino iz Karelije. Ob-

. lovina ima prosjetni promier 25cm

Prije kratkog su vremena zavrie-
ni montaZni radovi novog odjeljenja
za papirne vretice u tvornici »Re-
constructia« u Piatra Neamtu, Po-
tetak je proizvodnje predviden s 9
tona dnevno. Za kratko ¢e se vrije-
me staviti u pogon novo odjeljenje
kapaciteta od 3.000 tona.

Izgraduju se stalno novi wveliki
drvno-industrijski pogoni, opremlje-
ni iskljuéivo modernim tehnitkim
sredstvima. Proizvodni se kapacitet
pedigao kod industrije furnira za
30" a kod proizvodnje namjestaja
za 40%. Da bi se postigla 3to veéa
Stednja kod prerade, podignuto je
u toku posljedjne 3 godine 5 novih
tvornica a povrh toga se u starijim
pogonima otvaraju nova odjeljenja.
Produkciona vrijednost ovih novih
jedinica iskazuje 340 mil. leja go-
disnje.

Danas se u Rumunjskoj preradom
u finalne produkte postizava tro-
struka vrijednost kubnog metra si-
rovine od one u 1938. godini.

Momentalno se nalaze u gradnji
tri pogona za preradu drva, dvije
tvornice namjeStaja i nova odjelje-
nja za produkciju vjestackih ploca.
Poctetkom se 1960. godine pristupa
osnivanju novih kapaciteta, medu
njima 5 tvornica vlaknatica, 4 od-
jeljenja za aglomerirane plote, 3

te je kod pokusnih isporuka usta-
novljeno iskoriSéenje kod prerade
s 80%, a to na daleko premaSuje
procent iskorii¢enja drva iz drugih
zemalja. Od isporuéenih koli¢ina ot-
 pada oko 45% na I. i II. a oko 25%
‘. na III. klasu. Talijanski su struéni
i« krugovi vrlo zadovoljni sa sovjet-
¢ Skim drvom, koje nema velikog bro-
% ja kvrga a ima razmjerno mali pad
, bromjera, oko 1 cm po tek, metru.

4 U tricanskoj luci postoji veé duZe

4#vremena jedan pilanski pogon, a

gpred nekoliko je mjeseci poleo s ra-
dom i drugi ovakav pogon. Obje su
pilane najprije preradivale drvo eg-
zota, uvezeno iz Filipina, alise sada
preureduju na preradu sovjetske ob-
lovine. Cijena te oblovine iznosi u
Trstu 24 dolara a cbm cif Trieste,
sto bi bilo povoljno za unutarnje
poslovanje. Medutim je vrlo dvoj-
beno, da ée ova cijena odgovarati i
za eksport u zemlje Levanta, koje
su inate bile vrlo zainteresirane na
proizvodnji tr$éanskih pilana.

SVEDSKA

U zapadnim dijelovima Svedske
postoji jos danas znatan neiskori-
iten suviSak na drvnim masama, jer
tamo nema dovoljno industrijskih
kapaciteta. PokuSaji uprave Suma
podru¢ja Halland, da sklopi dugo-

roéne ugovore za eksploataciju ras-
poloZivih rezerva s poduzeéem Hylte
Bruks A/B, nisu dosada doveli do
rezultata. Ukoliko se u dogledno
vrijeme uprava ovog poduzeta ne
odluéi na sklapanje ugovora, Sumo-
posjednici namjeravaju, da sami
podignu tvornicu drvenjafe u Fal-
kenbergu ili u Varbergn, Alimenta-
cija je osigurana za dugi niz go-
dina,

U Svedskoj ima danas okruglo 7
hiljada pilanskih pogona, a to je za
1.000 pogona odnosno za 12% manje
nego 1953. godine. Medutim se u
razdoblju 1953.-1959. proizvodnja
borove, smrekove i jelove piljene
grade povecala za 150.000 standarda,
3to znaé¢i za okruglo 10%. Kod toga
se povecanje odnosi iskljuéivo na
t. zv. trgovacke pilane, jer je proiz-
vodnja onih pilana, koje rade za vla-
stitu potrosnju, sniZena za nekih
27%/o.

Svedsko Sumarstvo i s njim pove-
zana industrija papira ne mogu rije-
Siti svoje vaZne zadatke u vanjskoj
trgovini bez uvoza sjemenja i sad-
nica iz Srednje Evrope. U tom je
cilju odrzao referat docent Olaf
LANGLET u Akademiji poljopriv-
rednih i Sumarskih nauka. U refe-
ratu je iznio i pregled nauéno-istra-
zivackog rada, koje je u toku minu-
lih 2 decenija izvrSio Institut za Su-
marska istrazivanja. Srednjeevrop-
sko se sjemenje i sadnice &etinjata
veé stoljeéima uvoze u Svedsku.
Veliki broj najboljih sastojina juZ-
nih pokrajina ima svoje porijeklo u
Njemadkoj, makar se danas ne mo-
gu razlikovati od autohtonih sasto-
jina. Od velike je praktiéne vaino-
sti €injenica, da se smrekovo sje-
menje iz juZnih pokrajina moze s
uspjehom upotrebljavati na kraj-
njem sjeveru drzave., Naprotiv se
kod borovog sjemenja moraju uzi-
mati u obzir klimatske razlike.

Ova ¢e potreba Svedske trajati
dugo godina. Ratuna se, da ¢ée go-
disnji uvoz sadnica iznositi oko 70
milijuna. Pritom i domaéi rasadni-
ci upotrebljavaju u velikom dijelu
inostrano sjeme, koje je otpornije
protiv studeni od onog domace pro-
veniencije.

AUSTRIJA

Potreba austrijskih Zeljezna na
pragovima za 1960. godinu iznosi
600.000 komada t. j. jednako kao i u
1959, godini. Ona ¢ée se u cijelosti
pokriti iz domaéih zaliha. Buduéi da
je cijena arifevim pragovima pala
na razinu cijene bukovih pragova,
tako da se veé cijena arifeve pra-
govske oblovine mora ratunati sa
S 80.— po m* Za one koli¢ine pra-
gova, koje ne ¢e biti preuzete za do-
made potrebe, bit ¢ée odobren slobo-
dan izvoz. Ali i tu su izgledi za bo-
rove i ariSeve pragove mnogo ne-
povoljniji nego za bukove,
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Ing. RIKARD STRICKER, Zagreb

Neki aspekti planiranja u drvnoi industriji

Industrijska preradba drveta bila je oduvijek in-
teresantna i privlaéna grana proizvodnje, Ona je uvi-
jek bila i rentabilna, samo ako se vodilo ra¢una o ne-
kim osnovnim uvjetima, pod kojima se ta proizvodnja
treba odvijati. Istina, nasSa drvna industrija je ostva-
rila porast proizvodnje u odnosu na predratni period.
Medutim, taj porast uglavnom je postignut na bazi
starih i u velikoj mjeri istrosenih osnovnih sredstava.
Razumljivo je zato, da se sada u drvnu industriju ula-
#u, znatna sredstva u cilju unapredenja proizvodnje,
modernizacijom postoje¢ih pogona i osnivanjem novih.
Iz ovih razloga iznijet ¢emo ovdje nekoliko osnovnih
uvjeta, o kojima treba voditi raéuna, kada se prilazi
izgradnji novih, odnosno rekonstrukciji postojeéih
kapaciteta.

Prije dono3enja konaéne odluke o izgradnji treba
proanalizirati, da 1i su zadovoljeni glavni uvjeti, koji
¢e omoguditi ekonomiénu i normalnu proizvodnju. Kod
toga treba obratiti naroéitu paznju, da se ostvari ko-
nafna svrha svakog investiranja, a to je, da se povisi
dosadasnji nivo produktivnosti rada dotiéne grane.
Prema tome su studije i istraZivanja, izbor osnovne
koncepcije, priprema investicionih programa i proje-
kata wvazni zadaci kod razradivanja planova investi-
ranja. Pri tome je teZiSte na studijama i istrazivanjima,
¢ija se vaZnost Cesto potcjenjuje. Realizacija prednjih
zadataka traZi suradnju investitora s pojedinim pro-
jektnim organizacijama, odnosno struénjacima, koji
obezbjeduju struénu obradu problematike kao i doku-
mentacije., Medutim, inicijativa za investicionu jzgrad-
nju dolazi od investitora, jer je on osnovni nosilac ak-
tivnosti.

Glavni su faktori kod planiran i ovi:

. dovoljan izvor sirovina;

. dovoljno jeftinih energetskih izvora;

. izbor najpogodnijeg m esta — lokacije;

. komunikacione prilike - unutarnji transport;

. dovoljna kolitina tehnuw.oSke vode;

. pravilan izbor veli¢ine tvorni¢kog kapaciteta;

. izbor tehnoloskog procesa kao i organizacija
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rada;

8. izbor tipa tvorni¢ke zgrade (prizemna hala ili
etazna gradevina, kao i materijal iz kojeg je objekt
izgraden);

9. potrebni kadrovi i drustveni standard;

10. analiza frzista i mogucnost plasmana;

11. strojna oprema;

12. efikasno ¢iS¢enje i razredivanje otpadnih voda,
odnosno zadovoljavanje higijensko-sanitarnih uvijeta.

Ne ulazedi u detaljnu analizu svake od navedeniih
to¢aka, ovdje ¢emo navesti najvazniju problematiku i
neke podatke na temelju stefenog iskustva.

Svakako da je jedan od osnovnih uvjeta dovoljna
sirovinska baza. Nadalje treba odabrati lokaciju, koja
se nalazi 5to blize centru glavnog alimentacionog
podruéja, tako da prosjetna udaljenost za transport
sirovina bude otprilike ravnomjerna i ne prevelika.
Isto je tako vaZno imati dovoljno prostora ne samo za
zgradu i komunikacije same tvornice, veé i za skla-
diste drveta. Sto se tite samog terena, to je najbolje,
narotito za kemijsku preradu, da se nalazi na ravnom
dovoljno prostranom mjestu u blizini vece rijeke, no
ipak nesto poviSeno, kako bi se kanalizacija mogla ri-
jeSiti prirodnim padom. VaZno je da se moZe urediti
transportna komunikacija, t. j. da investicioni troskovi
za prikljutke na cestu, Zeljeznitku prugu, elektrovod,
telefonske linije i t. d. ne budu nerazmjerno visoki.

Daljnji i osobito vazni uvjet, pogotovo za pogone
za kemijsku preradu drveta, je dovolina koli¢ina &i-
ste vode za tehnoloske svrhe, kao i vodeni tok
takvog kapaciteta, koji bi bio u stanju dovoljno jako
razrijediti otpadne vode. Rijetko se kada dogada, da
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komunalna vodovodna mreZa moZe zadovoljiti potrebe
tvornice za kemijsku preradu drva. Dok su te potrebe
u pogonima za isklju¢ivu mehani¢ku preradu drva ne-
znatne, u kemijskim pogonima one su vrlo velike. Tako
na primjer treba za proizvodnju;

300—500 m?® vode
40— 90 m?® vode
150—200 m?® vode
500—800 m*® vode

1 t taninskog ekstrakta

1 t produkata suhe destilacije
1 t poluceluloze

1 t celuloze

U najvise slufajeva kemijski pogon treba da ima
vlastiti izvor za snabdijevanje, bilo u obliku bunara ili
pak pumpne stanice, koja crpe vodu iz rijeke. Razum-
ljivo je da su i otpadne vode tih pogona vrlo
znacajne, kako po koli¢ini tako i po svom sastavu i da
njihovom proé¢i§éavanju treba pokloniti najvetu paZnju-

Sto se pak tife kvalitete tehnolofke vode
pokazala se najprikladnijom povrsinska, prozratena
voda iz rijeka ili ribnjaka, koja treba da po mogué-
nosti ima cijelu godinu jednaku temperaturu. Mutna
voda traZi velike, skupe filtracione uredaje. Odstra-
njivanje eventualnog prisutnog Zeljeza i vede tvrdoce
povezano je sa znatnim i stalnim trofkovima.

Kod projektiranja treba isto tako misliti, da tvor-
nica mora raspolagati sigurnim i stalnim izvorima
energije (elektro i toplinske, odnosno prikladnog
goriva). Potreba dobrih i kratkih prometnih veza ali-
mentacionim podrué¢jem govori svakako u prilog tome,
da drvna industrijska poduzeéa treba podizati u bli-
zini Suma.

Planiranje samog pogona treba polaziti od radnog
prostora. Iz komada koje treba oblikovati, odnosno iz
operacija koje treba vriiti, proizlaze potreba strojeva
(opreme), njihova podvorba kao i pripadajuéi trans-
portni uredaj i naprave za dizanje. Kod toga bitnu
ulogu igraju opseg transporta, visina dizanja i ucesta-
lost njihove potrebe. Radni prostor mora biti nezavi-
san od vremenskih prilika. Iz toga slijede uvjeti za
gradnju krovova, zidova i uredaja za grijanje. Radni
prostor mora biti dovoljno rasvijetljen, 5to iziskuje
odredene zahtjeve kako u pogledu uvodenja danjeg
svijetla, fako i umjetne rasvjete. Nadalje radne pro-
storije moraju biti zastiéene od prasine i pare, §to
prema okolnostima zahtijeva odgovarajuéi uredaj za
ventilaciju. Razumije se da se ovi prostori moraju
opremiti svim potrebnim sredstvima za provedbu teh-
noloskog procesa, naime mehani¢ckom i elektri¢nom
energijom, parom, komprimiranim zrakom, vodom itd.

Raspored i veza pojedinih odjela i tvorni¢kih obje-
kata postavljaju niz krupnih problema, prije svega u
pogledu odredivanja komunikacija i centara snabdije-
vanja, opskrbe vodom, odvoda i ¢iSéenja otpadnih
voda, mjera sigurnosti i problema oko oporavka per-
sonala. Ovu unutarnju organizaciju freba provesti
tako, da zadovoljava i s ekonomskog stanovista, da
pruza dobar pregled procesa proizvodnje i da omogu-
¢uje, da se u slufaju ogranienja rada i kapaciteta
obustavi jedna od radionica, dok ostale mogu raditi
dalje uz normalne reZije.

Jedno od mnogih mjerila za prosudivanje ekono-
mi¢nosti nekog pogona je uéinak po radniku.
Zastarjeli strojni park i neracionalni uredaji nepre-
kidno povisuju proizvodne troskove, ¢ime opada efekt
rada. U nafoj drvnoj industriji (napose u mehani¢koj
finalnoj proizvodnji produktivnost rada se krece od
dinara 800.000 do 1,500.000 bruto-produkta po osobi
godisnje, ito je prili¢no nisko. Medutim, ona bi se mo-
gla povecati uvodenjem mehanizacije, specijalizacijom
proizvodnje i racionalizacijom rada. Na primjer, pri-
mjenom dodatnih pomoénih i transportnih naprava
oslobodili bi se radnici izvjesnih manipulacija, koje se



stalno ponavljaju, pa se i time moZe povisiti produk-
tivnost. Uostalom, kod kemijske prerade drveta godi-
snji bruto-produkt po radniku mnogo veéi i iznosi na
primjer

u industriji tanina dinara 2,500.000 do 4,000.000
u industriji suhe destilacije |, 5,000.000 do 7,000.000
u industriji celuloze 6,500.000 do 9,500.000

Konaéno treba predvidjeti, na koji ¢e se naéin osi-
gurati potrebna radna snaga i struéni kadar, Kadrov-
ska pitanja bila su i ostaju vazan faktor za rjesenje
problema unapredenja proizvodnje.

Prema tome predstudije na svim tim podruéjima,
konzultacije sa stru¢njacima, razgledavanje sli¢nih
pogona (eventualno i u inozemstvu) omogucéuju prve

projekte, koji sluze kao temelj za diskusiju u donose-
nju zajednickih odluka. PronalaZenje konatnog rjese-
nja nije jednostavno, jer se u praksi skoro uvijek radi
o kompromisima. Togan proradun najekonomiénijeg
rjeSenja u cjelini rijetko je kada moguée, jer postoje
suviSe promjenljive veli¢ine i uzajamni odnosi, koji se
jedva dadu sagledati. Ovdje treba da usko¢i dugogo-

_diSnje iskustvo i suradnja medu struénjacima koji su-

djeluju kod krojektiranja.

Ako se potne izgradnja bez solidne ekonomsko-
tehnitke dokumentacije, pojavljuju se u najvife slu-
Cajeva iznenadenja, koja traZe izmjene pojedinih rje-
Senja, Sto iziskuje zakaSnjavanje s rokovima i poskup-
ljuje izgradnju. U protivnom sluéaju, solidne i dugo-
rotne studije utjetu na brzu izgradnju, &ime se nara-
vno smanjuju troskovi.

Ausbau einschliessen.

Ausreichende Rohstoffbasis

Verkehrswege und innerer Transport

Analyse der Marktlage

g5 gl b o e

EINIGE GESICHTSPUNKTE DER PLANUNG IN DER HOLZINDUSTRIE

Investitionen fiir die Industrie haben nur
Erzeugung von Giitern erzielt wird. Die Planung neuer oder die Erweiterung und Modernisierung ver-
alteter Betriebe muss grundsdfzlich eine Erhshung des Arbeitseffektes, d. h. grossere Erzeugung per
Kopf der Belegschaft, erbringen. Die Erreichung dieses Zieles erfordert wohliiberlegte Planung, die
die richtige Wahl des Objektes, solide Studien und Vorbereitung, sowie schnellen und preiswerten

Im vorstehenden Artikel werden auf einige wichtige Gesichtpunkte hingewiesen, die bei der
Vorbereitung und Ausfithrung solcher Analagen, besonders in der Holzindustrie, zu beachten sind. Als
solche werden nachstehend angefiihrte im einzelnen besprochen:

Billige Energieguellen, Wasserversorgung und Abwasserreinigung

Wahl des vorteilhaftesten technischen Prozesses und der entsprechenden Arbeitsorganisation
Maschinelle Einrichtung (Mechanisierung bzw. Automatisatoin)

Belegschaftsfragen (Fiihrung, Fach- und Hilfskriifte, Fiirsorge).

dann Berechtigung, wenn dadurch eine hohere
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mi cilamo za /I/ad

istraZivanja — Zagreb, Gajeva 5/V.

U ovoj rubrici donosimo preglede vaZnijih flanaka, koji su objavljeni u najnovijim brojevima
vodeéih svjetskih casopisa s podruéja drvne industrije. Zbog ogranienog prostora ove preglede do-
posimo u veoma skraéenom obliku, Medutim, skreiemo paZnju Citaocima i pretplatnicima, kao i svim
zainteresiranim poduzeéima j licima, da smo u stanju na zahtjev izraditi cjelokupne prijevode ili
fotokopije svih ¢lanaka, &ji su prikazi ovdje objavljeni, Cijena prijeveda je 8000 Din po autorskom
arku (t. j. 30.000 3tampanih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 200 — po stranici, Za sve takve
narudibe i informacije izvolite se obratiti na UredniStvo Gasopisa ili na Institut za drvno-ndustrijska

86.3 Proizvodnja Sper-ploca u SAD (La fabbricazione
di compensati negli Stati Uniti d’America) — »L’indu-
stria del legno« kolovoz 57. str. 30—32, listopad 57. str.
34—36, studeni 57. str. 24—28.

Potevii od sirovine i postotka iskoriStenja u ¢élan-
ku se opisuju postrojenja za preradu, faze rada, unu-
tradnji transport, utro3ak pogonske energije, obrub-
ljivanje, suSenje, vlazenje trupaca, izrada panel-ploca,
sastavljanje i lijepljenje panela, sastavljanje listova
furnira, vrste ljepila, pree, naéin klasifikacije i kon-
trole kvalitete. Obzirom na raSirenost i savremenu
opremu i organizaciju ameriCke industrije Sperovanog
drva u ¢lanku je izneseno mnogo i za naSe prilike po-
uénih tehnic¢kih novosti.

86.3, 83.1 Novi uredaj za savrseno lijeplienje Spero-
vanog drva i plo¢a. (Nuovo dispositivo per un perfetto
incollaggio dei compensati e pannelli composti) »L’'in-
dustria del legno« veljada 1959. str. 17—18.

Radi se ustvari o napravi za zagrijavanje kod lije-
pljenja, koja je podesna za izvodenje velikih pritisaka,
a pruza moguénost i primjeni vacuum presanja. Prvi
put je ova naprava uspjeSno primijenjena kod izrade
poznatih mlaznih aviona tipa Douglas DC-8. Prednost
joj je Sto omoguéava ravnomjernu raspodjelu vlage,
koja se iz ljepila prenosi na predmet lijepljenja.

87. Mehanizirani odvod otpadaka kod rada poveia-
va produktivnost. (Lo scarico meccanizzato degli scarti
di lavorazione aumenta l'efficineza produttiva) »L’in-
dustria del legno« oZujak 1859. str. 16—17.

Danas je ekshaustorski uredaj postao nuZan sastav-
ni dio svakog savremenijeg pogona za preradu drva.
Uz opis konstruiranja i natina izvodenja ovog uredaja
narot¢ito se preporuéa na izbor oblika i dimenzioniranje
usisnih uséa. Kod toga se naime &esto grijesi, a svaka
grijeska kod ovoga ima direktnog uticaja na uspjesno
funkcioniranje ¢itavog uredaja. Projektiranje ekshao-
stora u pravilu smije se povjeravati samo provjerenim
struénjacima.

9. MEHANICKA PRERADA, INDUSTRIJA DRVETA

90. Moderni sistemi kontrole u drvnoj industriji po-
meodéu radio-izotopa. (I moderni sistemi di controllo a
radio-isotopi nell'industrija del legno) L. Rule — »L’'in-
dustria del legno« ozujak 1959. str. 22—23.

Jedna britanska firma, koja proizvodi drvene plo-
¢e i oblaze ih plastiénim masama, ostvarila je velike
uitede i znatno podigla kvalitetu proizvoda uvodenjem
kontrole primjenom radio-izotopa. Daje se opis pri-
mjene ovih novih instrumenata.

90. Primjena metalnih detektora u industrijskoj
preradi drva. (Der Einsatz von Metallsuchgeridten in
der Holzindustrie), K. A. Sorg, »Holz als Roh- und
Werkstoff«, Berlin-Goétingen-Heidelberg, br. 10 (1959),
str. 397—402.
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Za zadtitu se strojeva i postrojenja u drvnoj indu-
striji, prije svega u pilanama i u pogonima za proiz-
vodnju iverica, upotrebljavaju danas elektronski me-
talni detektori. Kod toga treba razlikovati s jedne stra-
ne stabilne instalacije, koje rade najvise u vezi s trans-
portnim napravama i vrSe automatsku kontrolu trans-
portiranog materijala, a s druge strane male prenosive
naprave. Ove potonje sluZe za pronalazenje metah:uh
komada u drvetu bilo u samoj §umi bilo uop¢e na mje-
stima, u kojima nije moguéa izgradnja stabilnog de-
tektora. - Autor iznosi elemente elektri¢ne izgradnje
stabilnih i prenosivih metalnih detektora, rukovanje
s njima te uvjete primjene u industrijskoj preradi
drva.

91.5 Ekonomija prozora s termiéko-tehnlékog‘ gle-
dista (Ekonomie oken z tepelne technického hlediska),
¥, Mrlik: »Drevos, Praha, br. 6 (1959), str. 165—169.

Rasprava obuhvaéa rezultate ispitivanja i inostra-
na iskustva u vezi s primjenom tipova prozora s ter-
mitko-tehnitkog aspekta. Zakljugei su sazeti u oblike
dijagrama, koji omoguéuju brzo obractunavanje toplin-
skih gubitaka i trajanja razli¢itog materijala za brt-
vljenje. Autor je medu ostalim izvrSio i uporedenja
ekonomi¢nosti dvostrukih prozora s prozorima krilo
na krilo te je dokazao, da i s ovog stanovista kod da-
nasénjih cijena dvostruki prozori nisu ekonomitni.

Problematika ekonomi¢nosti prozorskih konstruk-
cija obradena je u poglavljima: osnovi matematskog
rjesavanja (vrste trofkova), grafitko i ratunsko rje-
gavanje (primjena nomograma), godisnji otpisi trosko-
va, granice ekonomiénosti dvostrukih prozora i pro-
zora krilo na krilo te praktiéna upotreba dijagrama i
jednadzbi.

91.5 Iskustva s proizvodnjom &eono spojenih po-
pruga (Zku$enosti s vyrobou nastavovaného vlysu), L.
Hrnéir, »Drevog, Praha, br. 6 (1959), str. 169—172.

U ostravskoj je drvnoj industriji VEB odrZan dne
6. januara 1959. god. »dan nove tehnike«, Ovom je pri-
likom raspravljena i tema povecéanja intenziteta ko-
rid¢enja drva pomocu proizvodnje spojenih odnosno t.
zv. beskonaénih friza, Clanak iznosi postignuta sazna-
nja, opisuje glodalice za zupce i spajatice, automat-
ske uredaje kruznih pila i automatski stol za Stanca-
nje a s tim zajedno i ljepila, koja dolaze u obzir. Na-
pokon iznosi tehnoloski postupak i rezultate dosadanjih
1spitivanja.

Ceono spajanje popruga pomoé¢u klinastih zubaca
omogucuje sistematsku preradu vrijednog kratkog
drvnog oipatka pocev od duljine 25 cm pa na vise, a
otvara i Sire granice kod nabave drva s obzirom na
duljinu i kvalitetu, Ovaj postupak omogucuje i bolje
koriiéenje drva po koli¢ini i kvaliteti, nadalje podr-
zavanje manjeg skladista piljene grade i napokon veéu
otpornost i trajnost prozornica bez kvrga. Ove osebine
potvrduju i opaZanja iz Svicarske i Zapadne Njema-
tke s prozorima iz zupéano spojenih opruga.



91.5 Naprave za izradu klinastih zubaca (Nastroje
na klinovité ozuby), S. ProkeS§, »Drevos, Praha, br 6
(1959), str. 172—174.

U gradevnoj se stolariji i u industriji namjestaja u
posljednje vrijeme primjenjuje spajanje popruga i sl
pomotu klinastih zubaca. Rasprava daje pregled na-
prava, koje se sada u ovu svrhu upotrebljavaju u CSR
i u drugim zemljama, te skicira glavne elemente, na
koje treba paziti kod konstrukcije ovih uredaja. —
Autor upoznaje &itaoca s napravama, koje je izradio
¢ehoslovacki nauéno-istrazivatki institut za tehnolo-
giju.

91.5 ZapaZanja i primjeri u vezi s novom tehnikom
kod drvenih konstrukeija (Osservazioni ed esempi so-
pra alcune delle nuove tecniche per le costruzioni del
legno). G. Giordano — »L’industria del legno«, ozu-
jak—travanj—svibanj 1857.

Gradevinarstvo je u posljednje vrijeme usvojilo niz
novih drvenih konstrukcija. To su razni spojevi, izrada
greda iz lameliranog drva i sl. ZapaZena su narotito
zgodna i ekonomiéna rjesenja krovnih konstrukcija.

91.5 BuSeni trupei za primjenu u gradevinarsiva
(Tronchi forati per impiego edilizio) »L’industria del
legno« rujan 1958, str. 20—21.

U Americi je dala povoljne rezultate praksa primje-
ne u gradevinarstvu busenih trupaca i greda. BuSenjem
se, naime, postize ravnomjernije susenje, bolja mogué-
nost impregniranja, a kod transporta se znatno sni-
zuju troékovi zbog manje tezine. Za uzduzno busenje
trupaca konstruiran je poseban stroj za buSenje.

91.5 Drveni podovi »lipa mozaik«. Razmatranja o
tehnici postavijanja. (Pavimentii in legno »tipo mosai-
co«. Considerazioni sulla tecnica applicativa) Dr. ing.
A. Levi idr. Sampaoli — »L'industria del legno«
rujan 1958. str. 19—20.

Kod primjene mozaik-parketa i njihovog postavlja-
nja naroéito treba paziti na ove momente; a) u prvom
redu sam parket mora biti dobro izraden; b) ljepilo,
kojim se parket lijepi uz podlogu, mora ispunjavati
odredene kemijske i fizitke uvjete; ¢) podloga se mora
prethodno posebno za ovu svrhu prirediti; d) paziti
na postupak kod samog postavljanja parketa.

94 Drveni stupovi za opremu elektricnih vodova
(I pali di legno nell’armamento delle linee elettriche)
— »L'industria del legno«, svibanj 1959. str. 25—26.

Za elektro-vodove, a takoder i za sve druge, drveni
stupovi se nefe za dugo mo¢i iskljuéiti unatoé¢ tenden-
ce, da se probiju betonski i Zeljezni stupovi. Kod iz-
bora vrsta drva za stupove u Italiji postoji problem
brzo rastué¢ih wrsta, koje su se u nekim sluéajevima
pokazale manje trajne. To se narotito odnosi na ke-
stenjevinu, Medutim, postoje odredene teritorijalne
zone, kod kojih se ova razlika u frajnosti skoro sa-
svim moZe zanemariti.

94.1 Automafizacija kod izrade Zeljeznickih pragova.
(Automazione nella fabbricazione delle traverse ferro-
viarie) »L’industria del legno« rujan 1958. str. 13—17.

Automatizacija kod izrade Zeljeznitkih pragova
postiZe se upotrebom savremenog mehaniziranog po-
strojenja ameri¢ke firme Thomas Robinskom and Sons
Ltd. Stroj se automatski posluZzuje uz pomoé dovodnog
1 odvodnog transportera. Na njemu se sukcesivno vrie
sve opracije mehanicke obrade praga, ukljudivii ovdje
i urezivanje mjesta, gdje treba da upadnu §ine i rupe
u koje dolaze vijci za fiksiranje 3inja.

Obrada se zavriava, kada stroj na povrdini praga
izvede ureze, koji imaju svrhu pospjeienja penetra-
cije impregnacionog sredstva u unutrasnjost praga.
Time se ujedno sprjefava pojava pukotina, kao po-
sljedica unuiras$njeg naprezanja.

95.4 Drvo i njegova primjena u modernoj brodo-
gradnji. (Drevo a jeho pouzitie v modernom lodiar-
stve), J. S. Figus, »Drevo«, Praha, br. 6 (1959), str.
179—183.

Rasprava donosi opéeniti historijat brodogradnje a
napose razvoj brodogradilista u Komarnom. Opisuje
upotrebu drveta ne samo za konstrukcione svrhe vec
i za unutarnje uredenje plovnih objekata, Posebno
obraduje moguénost Stednje drva i materijale pri-
kladne za njegovu zamjenu. \

95.5 Upotireba drva keod gradnje modernih aviona
(L’impiego del legno nella costruzione dei moderni
aeroplani) Dr. C. Piantanida — »L’industria del
legno«, svibanj 57. str. 30—32.

Pocéev od prvih tipova aviona, pa do najnovijih kon-
strukcija drvo je u aeronauti¢koj industriji nalazilo
stalnu primjenu. Ono ¢e i ubuduce ostati kao vaZan
materijal kod gradnje aviona, ali pretezno kod trans-
portnih, dok je kod vojnih i brzih putni¢kih aviona
preuzela maha metalna konstrukeija.

Opisana je tehnika izrade avionskih Sper-ploga i
propelera iz drva.

97 Engleske norme za konirolu serijski proizvede-
nog namjestaja (Le norme inglesi per il controllo del
mobilio fabbricato in serie) — »L'industria del legnos,
lipanj 1957. str. 18—19.

Od 1952. g. u Engleskoj je »Britisch Standard In-
stitution« uveo kontrolu kvalitete serijski proizvede-
nog namjestaja. Namjestaj, koji zadovolji oagovaraju-
¢im ispitivanjima, dobiva kvalitetni atest BSI. Ispiti-
vanja su naroCito usmjerena na kvalitetu upotreblje-
ne sirovine, izvedbu i stepen vlaznosti. Kod gotovih
proizvoda vlaga u drvu smije varirati izmedu 10 i
16%%.

U clanku je opisana tehnika izvodenja proba za
pojedine vrste namjestaja.

97 Svedska industrija namjeitaja (L’'industria mo-
biliera svedese) — »L’industria mobiliera svedesex,
ozujak—travanj 1957.

Svedska industrija namjeitaja ubraja se medu na-
prednije u Evropi. U ¢lanku se iznose zapaZanja spe-
cijalno u vezi s povrSinskom obradom, unutrasnjim
transportom 1 organizacijom opéenito. Neki tehnicki
detalji iz proizvodnje namjeStaja mogu biti intere-
santni i za naSe tvornice stolica.

97 Organizacija industrije namjestaja u Njemackoj.
(L’organizazione dell'industria del mobile in Germania)
»L’industria del legno« — sije¢anj 1958. str. 3—4, ve-
ljada 1958, str, 16—19, oZujak 1958. str. 19—22.

Njematka industrija namjestaja uziva danas glas
najkvalitetnije i najracionalnije u Evropi. To se ima
pripisati ne samo savremenoj opremi, ve¢ jos u vecoj
mjeri odgovarajucoj organizaciji proizvodnje. Narocito
se sa stanoviSta racionalne proizvodnje mnogo polaze
do organizacije unutrasnjeg transporta i upotrebe no-
vih materijala (plo¢a i plastiénih masa), dok se sa sta-
novista kvalitete nastoji na tehnici lijepljenja i povr-
Sinske obrade. Opisani su detalji raznih originalnih
tehnic¢kih rjesenja.

99.4 Postupak Schreiber za formiranje ormariéa (Il
procedimento Schreiber per la formatura di mobiletti)
— »L’industria del legno«, svibanj 1959. str. 23—24.

U Engleskoj je nedavno primijenjen novi postupak
u izradi radio i televizijskih kutija. Radi se o Schrei-
ber postupku, kod kojeg se uz pomoé posebno kon-
struirane prese, kutije izraduju savijanjem Sper-ploé¢a.

Savijanje se izvodi oko po Zelji odabranog kalupa, da
bi se dobila Zeljena forma kutije. Postupak je brz i
ekonomican,
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> Podesive glave za prozorske profile ‘
Osigurano od nezgoda i povratnog udara
Za najviSe udinke u proizvodnji prozora. Razliditi profili dobivaju
i@ 5 jednim te istim alatom, upotrebom normiranih dodatnih dije-
lova. Time se postiZe velika usteda. TraZite bezobvezne ponude i
besplatne savjete nasih struénjaka.

Za Jugoslaviju narudiZbe prima
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Osnovano 189.

OBERKOCHEN / WURTT (Zap. Njemacka)

ObavjeStujemo interesente, da je u na-
kladi Instituta za drvno-industrijska istra-
Zivanja u Zagrebu upravo izasao iz Stampe

praktiéni priruénik

Ing. ZORA SMOLCIC - ZEDNIK

»POVRSINSKA
OBRADA DRVETA«

Knjiga obuhvata 148 stranica i 15 slika, te
instruktivnih crteza. Djelo je prvo svoje
vrste na naSem jeziku i namijenjeno pr-

venstveno potrebama naSe operative.

Cijena knjige ¢e se kretati oko Din 500.—
po komadu. NarudZbe prima Institut za
drvno-industrijska istrazivanja u Zagrebu,

Gajeva ul. 5/V,

S obzirom na malu nakladu —

knjiga ne ulazi u javnu prodaju.
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