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DRVNA INDUSTRIJA
NA ZAGREBACKOM VELESAJMU 1960

Prema vjerojatno definitivnim podacima, ove jeseni utestvuje na
Medunarodnem jesenskom Zagrebafkom velesajmu 69 velikih izlagaca
demade drvne indusirije na ukupne 3.600 m® izlozbenog prostora. U od-
nosu na prodlu godinu, ovogodiSnje poveéanje iznosi 2 izlagada i 200 m?®
izloZbenog prostora, Sto je manje znacajno, nego, na primjer, daleko veéi
broj izloZbenih eksponata ove grane privrede, koji premasuju sve dosa-
daSnje nastupe na Zagrebafkom velesajmu.

Ovaj relaiivno velik broj jugoslavenskih izlaga€a drvne industrije
na jesenskom Zagreballkom velesajmu moZe se protumaditi u prvom redu
veoma snaZnom dinamikom proizvodnje drvne indusirije zatim potire-
bama odrZavanja kontinuitetia proizvednje na domaéem i inozemnom
trziStu te napose sa dosadaSnjim komercijalnim uspjesima koje je ova

PAVILJON DRVNE INDUSTRIJE NA OVOGODISNJEM ZAGREBACKOM VELESAJMU
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indusirija polucila na planu unutrasnje trgovine odnosno na planu jugo-
slavenskog izvoza.

Daljnjih nekoliko osnovnih podataka najbolje ée ilustrirati gornje
¢injenice. Naravno pritom treba vidjeti i znadajnu ulogu Zagrebaékog
velesajma u ostvarenju postignutih rezuliata, jer bas znatni poslovni za-
kljucei, ne samo za tuzemstvo, veé i za inozemstvo, ostvareni su kroz
izlaganje drvne industrije na priredbama Zagrebackog velesajma (kroz
proljetni i jesenski sajam).

Proizvodnje namjestaja (tipiziranog i luksuznog) iznosila je (u 000
garnitura): 1939, — 14,5; 1949. — 37,5; 1952, — 49,6; 1959, 42,7. Izvoz na-
mjestaja (u milijonima dinara): 1952, — 389; 1953. — 1.354; 1956. — 1.937;
1957, — 2.680; 1958, — 3.507.

U svjetskom izvozu namjestaja udio Jugosiavije 1956. godine bio je
4%, 5to znali da se Jugoslavija svrstala medu znacajnije svjetske
izvoznike,

Gornji podaci pokazuju nam zavidne rezuliate naSe domacde drvne
industrije. No, gledano viSe kriticki, domaéa drvna industrija ipak jos
uvijek ne zadovoljava nove i sve veée potrebe ne samo domaceg, veé i
inozemnog trZista. Tome pridonose sve veéa poiraZnia i potroinja suvre-
menih drvnih preizveda (najviSe suvremeneg namjesStaja), izvjesna za-
starjelost nekih postojeéih kapaciteta, prilitno visoki proizvedni troikovi
i relativno niska stopa produktivnosti.

PetogodiSnji plan razvoja drvne industrije za razdoblje od 1961.—
1965. godine, vodeéi ratuna o propulzivhom karakteru drvne industrije,
a nareocito industrije namjeStaja, polazi sa glediSta, da ¢e izgradnja novih
kapacitela, rekonstrukeija i proSirenje starih kapaciteta, moéi osigurati
relativno visoku stopu porasia proizvodnje, odnosno pridonijeti odrzava-
nju tendencije u joS veéoj ekspanziji jugoslavenskog izvoza. Te mjere, u
zajednici sa nizem drugih nastejanja k sniZenju proizvodnih troskova,
trebaju ozbiljno pojacati konkurentsku spesobnest nasih domaéih pro-
vizoda na svjetskom trZistu. One istovremeno trebaju osigurati potpuno
podmirenje potreba domaceg trZisia.

Po misljenju struénjaka razvojni plan domadée devne indusirije i
nove miere trebaju dovesti i do promjena u proizvodnji, prvenstveno u
proizvednji Sirokog asortimana (vise tipova namgjestaja), trebaju dovesti
do novih metoda obrade, kombinirajuéi izradu gotovih proizvoda od drva
sa metalom, plastiénim masama i drugim, jer samo na taj naéin j tim
putem moéi ¢ée se ostvariti Zeljeni rezuliati.
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Nema suinnje, perspekiiva razvoja domade drvne industrije je iz-
vanredno povoljna, prvensiveno zbog veoma solidne baze, koju saéinja-
vaju sirovinska vrela, industrijski i obrinitki kadrovi i njihove poznate
sposobnosti, te opéi industrijski napredak, keji stvara svakim danom
sve viSe novih vrsta sirovina,

Za razliku od nepunu godinu dana domaéi su proizvodaci u drvnoj
industriji vidno napredovali. Uspjeli su da prilagode svoju proizvodnju
poirebama i ukusu domaceg i inozemnog {rzista, Sto se ofituje na ovo-
godiSnjem jesenskom Zagrebatkom velesajmu.

Prvi veoma uspjesSni koraci postignuti su prvenstveno od strane
proizvodac¢a namjeSiaja, keji su ove godine u sklopu drvne industrije
najbrojnije zastupljeni.

Prema pregledu ovogodisnjih drvnih izleZaka moZe se zapaziti, da
velika veéina proizvodaca (prvensiveno namjesiaja) reklamira svoje pro-
izvode u prvom redu sa novim tipovima kuhinjskog, sobnog, uredskog i
drugim vrstama funkcionalnog garniturneg i komadneg namjeStaja sa
posebnim karakterisiikama, koje se cgledaju u skladnosti oblika, u lakoéi,
u podesnosti odredenoj svrhi, dakle, u uspjeSno ostvarenim savremenim
koncepcijama.

Vidno mjesto na jesenskom sajmu zauzimaju proizvoda¢i drvmih
ploéa, ¢ija se proizvodnja iz godine u godinu sve viSe povedava, a artikli
primjenjuju u razne-razne svhe. Ovakve ploce na$§ su naroédito cijenjeni
izvozni atikal, i one ée vjerovaino pobuditi veliku paZnju inozemnih po-
slovnih ljudi. Nimale manji interes izazvat Ce i proizvodaédi drvne galan-
terije, ambalaZe, sportskih drvnih izloZaka i drugih artikala drvne pro-
izvodnje.

Inozemni interesenii imaju na ovogodiSnjem Zagrebatkom vele-
sajmu priliku, da upoznaju zaista veoma kvalitelne proizvode domade
drvne industrije, koji su istovremeno vel na daleko poznati., Ako sian-
dardnim proizvedima naSe drvne indusirije pribrojimo i novo osvojene
proizvode u toj industrijskej grani, posebno jz domena suvremenog na-
mjestaja, s pravom moZemo ofckivati i daleko veée poslovne zakljucke
od proslogodidnjih zakljufaka., Tome ¢e n mnogom pridonijeti ne samo
brojni domaéi izlagaéi sa viseko kvalitetnim proizvedima, vec i velik broj
pezvanih poslovnil 1judi, te viSe zvaniCnih i poluzvaniénih privrednin i
trgovinskih delegacija, koje su pozvali na jesenski sajam Trgovinska
komora, Uprava Zagrebatkog velesajma i druge instiiucije, koje se bave
sa jugoslavenskim izvozom., Peosebno ée pak Zagrebatki velesajam u fu
svrhu omoguéiti svim poslovanim ljudima i delegacijama da se na licu
mjesta upoznaju sa svim prednostima jugeslavenskih drvnih proizveda,
napose sa moguénosiima jzvoza suvremenog namjestaja. (mj)



Standardizacija traka za tradne pile

Pred skupom funkcionera Francuskih Zeljeznica odrZao je R. Keller, poznati
strucnjak Centra za drvo iz Paviza predavanje o temi revizije tehnic¢kih propisa u
odnosu na profile zubi traénih pila.

Karakteristiéno je ukazati na nastoianje francuskih Zeljeznica da se provede u
djelo preporuka, koja je potekla iz Centra za drvo, a kojoj su prethodili brojni po-
kusi, s ciljem da se ma Sirokom planu pride standardizaciji pilnih traka. Svrha
standardizacije je, da se pojednostavni rad na uzdrZavenju pilnih traka i na njihovoj
nabavci.

Predavanje je popraéeno demonstracijama, koje su izvrSene na: pili trupcari
od 1.250 m, brzine rezanja 49 m/sek, s motorom od 50 KS, s trakom od 150 mm,
zeobljznog profila zubi. Obradivan je hrastov trupac, 0,70 m promjera, uz prosjecénu
brzinu pomaka od 14 metara u minuti,

Ng pli trupéeri PANHARD, promjera kotada 1,500 m, brzina reza 33 m/min,
cnage motora 63 KS, Sirina trake 180 mm, zaobljencg profila zubi, korak zuba od
45 mmm, Piljenje hrastovog trupea, 0,70 m promjera izvrieno s prosjeénom brzinom
pemaka od 12 m/min, Jelov trupac od 0,65 mm promjera raspiljen je uz prosjeénu
brzinu pomaka od 14 m/min,

Nakon §to su predodene prednosti pila zaobljenog profila zubi putem opisanih
demonstracija i predavanjem, Tehnicka sluzba Direkcije Zeljeznica donijela je od-
luku, da uwbudude svoje pilane snabdijeva samo trakama zaobljenog profila zubi, s
koralkkom od 45 mm.

U nastavku donosimo u slobodnoj obradi glavne postavke ove veoma aktuelne
teme,

Praktictna kolica za transport pilnith traka
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Osebine i profili ozubljenja

Kad se jo§ 1951, godine prislo sistematskom
prou¢avanju tehnike piljenja traénom pilom,
medu pilarima je bilo toliko podvojenih mislje-
nja po tom pitanju, da je bilo teSko razlikovati
stvarnost od eventualnih Zelja. Zato se u toku
proteklih godina pri§lo sistematskom istraZiva-
nju najsavremenijim metodama zapaZanja i
proutavanja.

Najprije éemo se osvrnuti na opis razli¢itih
tipova nauzbljenja, koje susrecemo kod traka,
i na njihove bitne osebine.

Nanizani zubi (couche, marie).

Rezni brid jednog zuba nastavlja se izravno
na hrbat drugog zaobljenjem, a hrbat je ravan.
Ovo nazubljenje, koje odgovara malom koraku
zuba, ne odgovara za piljenje trupaca (vidi sli-
lew 1.).

i T i ki

Slika 1. — Nanizani zubi

Razvuteno ozubljenje (gencive).

Susjedni su zubi odvojeni dosta dugom rav-
nom zonom, omedenom pravcem usporednim s
lednim bridom trake. Hrbat zuba moZe biti ra-
van ili lomljen.

Ovo se ozbuljenje razvilo iz prednjeg, s tim
§to je uklonjen svaki drugi zub, da bi se dobio
veéi korak. Vrlo se ¢esto upotrebljava na mno-
gim pilanama. Vidi sliku 2.

W

Slika 2. — Razvudéeno ozubljenje

Kukasti zubi (crochet).

_ Zubi su povezani jedan za drugim, a odvaja
1ht zaobljeno pazuho. Hrbat zuba je lomljena
crta.

= .Ova} vrst ozubljenja vrlo je &esta kod kru-
zmh' p;las a i kod traénih pila se upotrebljava
za piljenje mekih vrsta drva. Vidi sliku 3.

o

Slika 3. — Kukasti zubi

Zaobljeni zubi (perroquet).

Ovo se ozubljenje naziva takoder americ¢kim
r_azubljenjem, a karakteristiéno je po tome, §to
Je samo rezni brid pravac, a ostali dio obiljeza-
va krivulja. Zaobljenje se nastavlja jedno za
drugim. Vidi sliku 4.

W
Slika 4. — Zaobljeni zubi
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Ozubljenja se ne razlikuju samo po profilu,
veé i po karakteristiénim kutovima j po visini.
Osebine pojedinih kutova zuba su slijedece:

a = predoji kvt
b= vréni kul
C = stroZny kut

Prsa ruba

Slika 5. — Prikaz kutova zuba

Na prednoj slici a je kut piljenja ili prednji
kut. On je omeden prednjom oStricom zuba i
okomicom na putanju piljenja. Cesto ga zovu i
rezni kut. O velid¢ini ovog kuta u odnosu na vrst
drva i dimenzije trake teoreti¢ari imaju podvo-
jena misljenja.

Sa b je na slici 5. ozna¢en kut oStrice. Njega
opisuje prednja oStrica i hrbat zuba i predsta-
vlja rezni dio zuba. Zovemo ga i vr3ni kut.

Sa ¢ je na slici 5. oznalen straZznji kut. On
je omeden hrbatom zuba i putanjom piljenja.
On sprjetava zadiranje zuba u drvo.

Nesto treba reéi i o visini zuba, jer je i to
vaZan element, obzirom da koli¢ina piljevine,
koju prima utor zuba, ovisi upravo o visini zu-
ba. Osim toga, o visini ovisi takoder tvrdoca
zuba i njegova ¢vrstoca na bo¢ne sile. Kasnije
¢emo objasniti vaZnost ovih napomena obzirom
na ¢istotu i preciznost reza.

Jos nije bilo govora o koraku zuba, koji je
ustvari razmak izmedu dva susjedna zuba. Nje-
gova vaznost nije tolika, koliko bi se u prvi mah
moglo pomisliti.

Opéenito o radu zubi

Sada éemo na ove osnovne definicije, koje
smo naprijed jznijeli, nadovezati neka opc¢a raz-
matranja o radu zubi. Kroz to ¢emo objasniti i
neke osnovne principe, koji su imali uticaja u
istrazivanju najpodesnijeg nazubljenja.

Zub je rezni alat, koji ima zadatak da odre-
denu drvnu &esticu odsjece, odvoji i odstrani,
Evo kako Sematski izgleda djelovanje jednog
zuba kod rada traéne pile. Zub sukcesivno od-
rezuje ivere na koje nailazi, odsijecaju¢i ih u
debljini, koja odgovara pomaku zuba i u Sirini,
koja odgovara Sirini propiljka. Iveri su sasta-
vljeni od sitnih ¢estica ranog i kasnog drva, ko-
ji se razdvajaju i pretvaraju u piljevinu. Pilje-
vinu zub sakuplja u utor, i to tako da se izbjeg-
ne svako zavlacenje ivera izmedu trake i drva
i njihovo zadrZavanje na povr$inj piljenica —
vidi sliku 6.
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Slika 6. — Prikaz rada zuba

a) Cvrstoéa vrha zuba.

Sile koje vrSe pritisak na vrh zuba pile mo-
gu se svesti prvo na silu koja je usmjerena
skoro vertikalno na prednju oStricu i ¢&ija se
vertikalna komponenta moZe lako mjeriti, a
zovemo je »silom rezanja« i drugo na horizon-
talno usmjerenu silu nazvanu »silom pomaka
drva« (vidi sliku 7.).

Prednjo adfrica
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Slika 7.

Vidljivo je, da za odstranjenje odredenog
ivera sila rezanja — fv — ovisi o nagibu pred-
nje oStrice prema slijedetem odnosu:

fv=Fcosu

Isto tako je vidljivo, da komponenta — fh
—, direktno opre¢na sili pomaka drva, ovisi o
prednjem kutu i odgovara odnosu:

fh = F sin «
Medutim, ovi odnosi mogu biti toéni jedino

za tek nabrufeni zub. Cim se vrh zuba zaobli,
F viSe nije okomit na prednju oSiricu, a time

dolazi do povetanja — fv — i do smanjenja
— fh —, dok sve ostalo ostaje nepromijenjeno.
Vidi sliku 8.

Prema tome, sila rezanja — fv — je istovre-
meno rezultanta veli¢ine ivera, prednjeg kuta i
stepena zatupljenosti zuba, dok mehani¢ka cvr-
stoéa brida ovisi o njegovoj finoéi, kvaliteti ce-
lika, prednjem kutu i straznjem kutu.

Slika 8.

PriloZeni grafi¢ki prikaz obja$njava, na koji
natin sila rezanja varira u ovisnosti o veliéini
olpatka, prednjem kutu i kutu rezanja (slike 9.,
10.1 11.). Prema tome, sada postaje jasno, u ko-
joj se mjeri na profil nazubljenja odraZava po-
vetanje prednjeg kuta i smanjenje straZnjeg
kuta, a u granicama mehanic¢ke évrstoée brida.

Smanjenje straznjeg kuta do 8° kod piljenja
tvrdog drva nije Stetno, naprotiv, obratne je
kod relativno velikih kretanja pile i kod dosta
malih brzina rezanja.

Primjerice iznosimo, da bi kod ovih uvjeta:

— brzina pomaka 20 m/min

— brzina rezanja 30 m/sek
bio teoretski dovoljan straZnji kut od 19, kad
drvo ne bi bilo elastiéni materijal. U praksi ne
preporuc¢amo da se jde ispod 8°.

Sila potiska utjete i na stabilnost trake i na
kotate. Veliki prednji kut umanjuje jadinu ove
sile, ali moZe izazvati pomicanje trake unapri-
jed. To se dogada, ako horizontalna komponen-
ia l__ fh — nadmasuje silu pritiska drva na
raku.

Sila .
u kg

U I SR e Y S

e

5

L+

4 & 3 4 ‘% “e'%
Velicing svera u Lmm
Slika 9. — Uticaj veli€¢ine ivera na silu rezanja
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Slika 10, — Ulicaj prednjeg kuta na silu rezanja
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StraZnj kot
Slika 11. — Uticaj straZnjeg kuta na silu rezanja
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b) Cvrstoéa zuba.

Ranije smo pretpostavili, da se sile, koje dje-
luju na vrh zuba, kreéu u praveu paralelnom s
polozajem trake. U praksi se pak Cesto deSava,
da se tim silama pridruzuje i odredena verti-
kalna komponenta zbog neravnina na drvu
i sl. — koja prijeti da savije zub i ¢itavu traku
i tako dovodi do skretanja trake, koje se o¢ituje
u razmjerima ovisno o c¢vrstoéi zuba i same
frake.

Cvrstoéa zuba na savijanje ovisna je o kva-
liteti ¢elika, Sirini temelja zuba i njegovoj vi-
sini. Biranjem odgovarajuéeg profila nazublje-
nja moguce je postiéi maksimum tvrdoce uz
maksimum visine,

Cvrstoéa trake na formiranje pukotina ta-
koder je u uskoj vezi s profilom zubi. Cesta je
pojava, da se oko temelja zubi pojave pregibi,
koji neminovno nakon kratkog vremena dovode
do pukotina, ¢im se list pile sukobi s teZim na-
prezanjima u slucaju skretanja ili pomijeranja
polozaja na kotau.

U dosadasnjem razmatranju jo$ nije bilo go-
vora, da li se opredijeliti za jednu jli drugu vrst
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profila nazubljenja. Na osnovu razmatranja
funkeije i rada zubij zasada moZzemo utvrditi je-
dino to, da je za piljenje trupaca, gdje su osnov=
ni preduvjeti visina, ¢isto¢a i preciznost reza,
brzina piljenja, kao smanjena opasnost lomova
pila, najprikladniji profil nazubljenja onaj, koji
je u stanju osigurati perfektno odstranjenje pi-
lievine, pruziti najefikasniji otpor boénim sila-
ma kao i smanjiti koncentraciju pregiba.

Koje ¢e nazubljenje najpotpunije ispuniti
ove uvjete, vidjet ¢éemo u nastavku ovog izla-
ganja.

Pokusi vrSeni u Tehnitkom centru za drve

Vodeé¢i ratuna o analizi uvjeta rada zubiju
tratne pile, u Centre technique su izveli nacrt
zuba, koji bi morao odgovarati traZzenim zahtje-
vima. To nazubljenje, kojega su bitne osebine
prikazane na slici 12, nije nista drugoe nego za-
obljeno nazubljenje (perroquet).

Slika 12. — Zaobljeno nazubljenje

Prednji kut je N vl
Straznji kut je . . . 8
Kut ostrice je 599
Visina zuba je 13 mm

Kao bazu za usporedbu uzeli smo nazublje-
nje razvuGenog profila, istog koraka i sa slije-
de¢im osebinama:

Prednji kut SRR
Strafnji kat *. .0 . 16
Kut ostrice 56"
Visina zuba 11 mm

Sada éemo se zadrZati redom na pojedinim
tockama, po kojima je vrsena usporedba i opi-
sati detalje natina opazanja kao i postignute re-
zultate.

Stvaranje piljevine i Cisto¢a piljenja

Stvaranje piljevine i ¢tistota reza u uskoj su
vezi. Dogada se, naime, da se piljevina lijepi po



povrsini piljenica, tako da ove nakon obavlje-
nog piljenja treba ¢istiti, §to veé samo po sebi
stvara neprilike, Medutim, te neprilike mogu
biti i teZe, ako zbog prikupljanja piljevine dode
do ometanja samog piljenja uslijed zagrijava-
nja trake i njezinog skretanja.

Samo prouéavanje nastajanja piljevine ote-
zano je u prvom redu zbog brzine kojom se ovaj
proces odvija, a drugo, §to su opaZzanja onemo-
guéena zbog &injenica, $to se sve odvija u unu-
trasnjosti propiljka.

Da bi se ovome doskodilo, trebalo se poslu-
7iti savremenim metodama opaZzanja brzih po-
java, t. j. stroboskopijom i ultrarapidnom foto-
grafijom.

Slika 13, — Priprema pilne trake

a) Stroboskopija.

Stroboskop je uredaj, koji daje veoma jaku,
ali kratkotrajnu svjetlost (1/300.000 sek) s po-
desivom frekvencijom (od 0 do 250 ciklusa na
sek). Uskladi 1li se frekvencija svijetla s fre-
kvencijom pomaka zuba na jednom odredenom
mjestu. stvara se dojam, da zub miruje zbog za-
drZavanja slike na mreZnici jzmedu dva bljeska.
Vidi sliku 14.

Ustvari, kod traéne pile ne radi se o proma-
tranju samog jednog zuba, veé o viSe njih, koji
se redaju jedan za drugim. Pretpostavivsi, da je

Slika 14, — OpaZanja su vrSena stroboskopom marke
»Philips«

traka dugatka 7 metara, kod brzine njezinog
okretaja od 35 metara na sekundu jedan odre-
deni zub proéi ¢e u sekundu 5 puta kroz tocku
(koju promatramo), Broj odgovarajutih osvje-
tljenja ne ¢e biti dovoljan, da se na mreZznici
dobije utisak postojanosti slike, Zato treba po-
jacati frekvenciju osvjetljavanja, na pr. na 50
bljesaka u sekundi. Ovom frekvencijom na od-
redenoj to¢ki dobit éemo ustvari za redom na-
slaganih 10 zubi, $to za kvalitetu promatranja
nije zgodno.

Slika 15, — Stvaranje piljevine kod zaobljenog (gore)
i kod razvuéenog profila zubi (dolje)

Pomoc¢u stroboskopa mogli smo ustanoviti,
da otkinuto drvo stvara odrezak pruzen duZ re-
znog brida, koji se pri dnu zuba raspada u pi-
Ijevinu, $to smo veé naprijed spomenuli.

Ova istrazivanja su ukazala na potrebu, da
se §to je viSe moguée skrati pravocertni dio prsi-
ju zuba i da se zaobli pazuho, da bi se odrezak
raspadao u piljevinu S§to je moguée dalje od
vrha zuba.

Slika 15. ilustrira stroboskopska zapaZanja i
prikazuje na koji nain dolazi do stvaranja pi-
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ljevine kod zaobljenog (slika 15. gore), a kako
kod razvuéenog profila zuba (slika 15. dolje).

Obzirom da se radi o istim radnim okolno-
stima, dade se naslutiti, da je kod razvuéenog
profila zuba doslo do upadanja dijela piljevine
po strani trake (vidi na slici 15. dolje — otito je,
da je tamo mnogo manje piljevine nego na gor-
njem primjeru).

b) Ultrarapidna fotografija.

Promatranje i prouéavanje istih pojava pu-
tem ultra-rapidne fotografije potvrdilo je rezul-
tate do kojih se doSlo pomoc¢u stroboskopa.
Prednost ultra-rapidnog postupka je u tome, sto
je ovime omoguéeno snimanje pojava i njihovo
prouéavanje u kabinetima, dok se stroboskopom
moZemo sluZiti samo na licu mjesta, t. j. u toku
samog piljenja. Prednost ovog nadina je i u to-~
me, $to slika ne sadrZi viSestruki prolaz zuba
kroz odredenu to¢ku, veé predoéuje momentalnij
rad i poziciju samo jednog zuba.

Aparat, koji je za ovu svrhu bio upotrebljen,
stavljen je na raspoloZenje od tehnitke sluzbe
za promatranje projektila i u iste je svrhe i pro-
izveden (nazivaju ga »Defatron«). On je posu-
den od »Centre technique forestier tropical«.
Tamo su ga upotrebljavali za snimanje nekih
dinamo-metri¢kih mjerenja i za rad zubiju kru-
Zne pile.

U broju januar-februar 1957. ¢asopisa »Bois
et foréts des Tropiques« objavljen je rad M.
Chadrin-a o tim proufavanjima zajedno s vrlo
uspjelim fotografijama u boji.

Slika 16, — Stvaranje piljevine kod zuba razvuéenog
profila
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Slika 17. — Stvaranje piljevine kod zuba zaobljenog
profila

Osvijetljenje koje daje aparat »Defatron« ve-
oma je snaZno, a traje samo 1/100.000 sekunde.
Potite isto kao kod stroboskopa iz praZnjenja
kondenzatora.

Slike koje smo dobili prikazuju, da se pilje-
vina stvara samo uz prednji dio zuba. Isto tako
se jasno vidi, da se kod nazubljenja zaobljenog
profila piljevina viSe rasipa u utoru zuba, Sto
kod razvucenog profila nije slucaj (vidi slike
16 1 17).

Unato¢ tome ostaje nemoguce iskoristiti pro-
stor iza straznjeg kuta. Zato je sasvim nepo-
trebno povecavati korak zuba, kao Sto se to ne-
kad preporucalo za trupce veceg promjera. Na-
protiv, treba $to viSe povetati visinu zuba, ali
to treba uéiniti na naé¢in da se time ne smanji
njegova ¢vrstoca. Ujedno mu treba dati profil,
koji najbolje osigurava odstranjenje piljevine.
To znaci, da iverima treba naglc mijenjati pra-
vac i usmjeravati ih (prema vani) blagim za-
obljenjem profila.

Krupnoc¢a ivera igra takoder wvaznu ulogu
kod odstranjivanja piljevine. Sto su iveri sit-
niji, to je odstranjenje teze, jer piljevina zapada
izmedu piljenica i trake i lijepi se na piljeni-
cama. Treba zato nastojati, da se u toku piljenja
stvaraju uvijek krupniji iveri. Ovo se postize,
ako se kod piljenja smanji brzina trake, a po-
veca brzina pomaka. Kod ovoga treba paziti, da
poveéanje brzine pomaka ne ide na Stetu kva-



litete reza, odnosno, da se zadrzi pravilnost re-
za, a U granicama mehanitke &vrstote zuba.

U tom smislu moze se staviti primjedba, da
kod razvuéenog profila zuba na korak od 45 mm
temelj zuba ima 30 mm duljine, dok kod za-
obljenog profila taj je dugacak 45 mm. I ova
razlika moZe biti odluéujucéa za preciznost pi-
ljenja, kao §to ¢emo to kasnije vidjeti.

Jos jedno zapazanje u odnosu na prednji kut.
Kod razvucenog profila nazubljenja prednji kut
je ogranic¢en na 18°, dok kod zaobljenog profila
zubi on moze biti i znatno veti. Za napomenuti
je, da su kod veteg prednjeg kuta moguce i
vece brzine pomaka, a time se stvaraju krupniji
iveri.

Na osnovu ovoga Sto smo ustanovili, mislje-
nja smo, da, Sto se ti¢e stvaranja piljevine j uti-
caja na krupnocu ivera, zaobljeni profil ima
znatne prednosti pred razvucenim profilom na-
zubljenja.

Preciznost piljenja.

Vet je govoreno o nekim razlozima, koji
uzrokuju skretanje trake kod traéne pile. Mo-
zemo podsjetiti na uticaj mehanicke ¢vrstoce
zuba uslijed djelovanja komponente okomite si-
le rezanja na polozaj trake, Sto dovodi do savi-
janja zuba, kao i uticaj koji vrdi stvaranje pi-
ljevine.

Evo kako se ispitivao uticaj nazubljenja na
preciznost piljenja. Preciznost piljenja je vazan
faktor, koji omoguéava vrSenje uporedenja iz-
medu razli¢itih nazubljenja i tipova traka. To
je toliko vazan faktor, koji se ni u jednoj pilani
ne bi smio zanemariti, jer je neposredno odlu-

tan za ekonomiénost proizvodnje. Ustvari, ako
traka samo za dva milimetra skrene sa svog
puta, to znaéi, da ée piljenice, koje bi trebale
imati debljinu recimo 27 mm, biti debele 25 ili
29 mm, §to se nikako ne bi smjelo tolerirati. Da
bi se osigurao, pilar ¢e na $irinu ili na debljinu
ostavljati nadmjeru (Sto svakako nije u skladu
s racionalnom proizvodnjom).

Sada ¢emo opisati metodu koja je primije-
njena kod proucavanja. U toku svakog pokusa
debljina piljenica mjerena je na osam mjesta po
duljini piljenice. Mjere su se zatim grupirale po
kategorijama klasiéne statisticke metode, t. j.
od nizih na vise — od 5 do 5/10 mm. Ustano-
vljuje se postotak mjera sadrzanih u svakoj
grupi na prosjek za odgovaraju¢u grupu i vuce
se odgovarajuéa krivulja, kojoj se ocitava krup-
noca piljevine na apscisi a postotak na ordinati.
Radi primjera na slici 18 prikazujemo repro-
dukeiju jedne takve krivulje. Kod ove raspodje-
le, Sto je dispersija veéa, to se krivulja viSe Siri

Prosjek svega ukupno optenito odgovara
najjatem postotku, dok se ostale debljine kreéu
obi¢no oko ovog prosjeka.

Da bi se dobila predodzba o prakti¢noj va-
znosti ovih rezultata, dogovoreno je, da bi 95%
debljina trebalo biti iznad unaprijed fiksiranog
minimuma, a koji odgovara predvidenim deblji-
nama piljenica, recimo 27 ili 34 mm. Nekoliko
stotina mjerenja vrSeno je na hrastovim piljeni-
cama ,izradenim zaobljenim j razvucenim pro-
filom nazubljenja.- Podaci mjerenja su sredeni
statisti¢ki, kao Sto smo to ranije objasnili. Evo
rezultata:

Nadmjera Srednja Srednja Trajanje
Nazubljenje u deblj. brzina visina Uéinak piljenja
Razvuéeno 1.50 mm 15,18 m/min 37 em 9.40 dm®*/sek 100 m?
Zaobljeno 1.15 mm 18,26 m/min 40 cm 12,20 dm?/sek 150 m?
Prednji rezultati jasno pokazuju, da bi, za
Postotak dobiti 95% piljenica od najmanje 27 mm, tre-
500 balo kod razvuéenog nazubljenja predvidjeti ve-
A ¢u nadmjeru ,nego kod zaobljenog nazubljenja.
947, To nepobitno proizlazi iz razlike u évrstoéi zuba
kod ovih nazubljenja, kao i zbog razlike u od-
24%, stranjenju piljevine, Sto smo veé ranije analizi-
rali. Mozda za praksu ove male razlike ne bi tre-
207, bale biti presudne, ali kod prou¢avanja i naué-
nog usporedivanja rezultata one pridonose svoj
14 udio u davanju definitivnog suda.
Ay Kod manjih brzina ove bi se razlike ublazile,
ali ¢e se u nastavku objasniti zasto je uzeta
&, upravo brzina piljenja izmedu 15 i 20 m/min.
% Brzina pomaka

o ' i M a " N - S
250 15} 2620 1670 13l z)le idlo 2o 24,0
Krupnoca iverja

Slika 18. — Nadtin oéitavanja krupnoc¢e ivera (apscisa)
i postotka (ordinata)

Sada ¢emo se pozabaviti s uticajem profila
nazubljenja na brzinu pomaka.

Cesto se ¢uje primjedba, da je brzina kod pi-
ljenja drugorazrednj faktor. Slazemo se s time,
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ali samo s jedne strane, jer mi ovdje ne tretira-
mo problematiku snabdijevanja pilana s oblovi-
nom, $to je stvar ekonomista, ve¢ gledamo na
stroj, koji nam je u rukama, kao na tehni€ki
problem.

Evo kakvu funkciju ima brzina u cijelom
sklopu operacije piljenja. Proucavanjem rada
traénih pila za trupce zapaZeno je, da efektivno
radno vrijeme za piljenje u pravom smislu iz-
nosi 15 do 20% (ostalo se odnosi na manipulaci-
ju, pripremu stroja i sl.). Zato se s pravom mo-
Zemo pitati, da li ima zaista smisla raditi na po-
veéanju brzine piljenja, pogotovo imajuéi u vidu
razne $tetne posljedice, do kojih dovodi poveca-
nje brzine.

Evo jednog primjera, iz kojega se vidi, ko-
liko se vremena moze ustediti povetanjem br-
zine.

U toku pokusa registriran je prosje¢an utro-
Sak vremena za piljenje hrastovog trupeca du-
ljine 5 m, s brzinom od 10 m/min.

Ukupno vrijeme piljenja . 22 min
Efektivno piljenje 8 min
Vrijeme izvan piljenja 14 min

S brzinom piljenja od 20 m/min skracuje se
efektivno vrijeme piljenja od 8 na 4 minute, a
ukupno vrijeme od 22 na 18 minuta, a to pred-
stavlja poveéanje produktivnosti za 22%,

Sada pretpostavimo, da se pod uvjetima sa-
vremene opreme i racionalne organizacije rada
na pilani vrijeme piljenja svede od 14 na 7 mi-
nuta, ukupan utroSak vremena za nas slucaj
smanjit ¢e se od 22 na 15 minuta. To je ve¢ uste-
da od 46%. Ovaj primjer pruza veé neku pouku,
ali podimo malo naprijed.

Popravimo organizaciju rada, smanjimo na
minimum neproduktivno vrijeme, a paralelno
poduzmimo mjere za povecanje brzine piljenja.
Ako smo uspjeli smanjiti vrijeme jzvan piljenja
od 14 na 7 minuta i efektivno piljenje od 8 na
4 minuta, znaéi, da smo sveukupan radnj proces
sveli s 22 na 11 minuta, $to upravo predstavlja
100% ustedu vremena.

Ovaj primjer je dosta jasan. I ostavivsi po
strani problem snabdijevanja pilana oblovinom,
nedvojbeno je, da je povectanje brzine piljenja
opravdano za svaku moderniju pilanu.

Koji su pak preduvjeti, da pilimo brzo i pra-
vilno. Naravno, njih ima viSe i nazivamo ih: do-
bro ureden stroj, jaka kolica, snazan motor, od-
govarajuca Sirina trake, ali takoder i nazublje-
nje koje odgovara veéem ucinku.

Tako smo se opet vratili na nasu temu, pa
moramo ponoviti, da je za brzo i kvalitetno pi-
ljenje potrebno birati nazubljenje, koje najefi-
kasnije rjeSava pitanje stvaranja piljevine. Zato
se traZi, da pazuho zuba bude Sto dublje i za-
obljeno i sa §to vetim prednjim kutom. Dubina
zuba u neposrednoj je vezi s Sirinom trake i
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vrstom drva koja se pili. Zadrzat éemo se u ra-
zumnim granicama na visinu zuba od 13 mm
kod traka Sirokih 110 mm za tvrdo i polutvrdo
drvo, dok se kod mekih vrsta drva visina zuba
moze povecati.

Prednji kut je takoder od velike vaZnosti, jer
kod velikih brzina pomaka kolica dolazi do izra-
7aja pritisak drva na traku. Zato je korisno, da
nazubljenje ima veéi prednji kut, da bi horizon-
talna projekcija sile rezanja, usmjerena u pro-
tivnom praveu, dosla do izraZja i tako smanjila
pritisak drva.

Moglo bi se preporuciti, da kod tvrdih vrsta
drva prednji kut iznosi 22 do 25°, a neSto vise
kod srednje tvrdih i mekih vrsta drva. Razu-
mljivo je, da se dimenzije prednjeg kuta ne
mogu dobiti kod razvutenog profila nazublje-
nja.

Prakti¢no je nemoguée s razvucenim nazu-
bljenjem postiéi uéinak veéi od 9 dm*/sek, dok
se sa zaobljenim nazubljenjem lako postiZe uci-
nak od 12 dm?*sek. U¢inak je ratunat po raspi-
ljenoj povrsini u odredenoj vremenskoj jedinici.

Ostale faktore ne smijemo zaboraviti: di-
menziju trake i snagu motora, ali nas to mo-
mentalno ne interesira. U dosada$njem izlaga-
nju uglavnom je data prednost trakama zaoblje-
nog profila nazubljenja, ali to je gledano sa
stanoviSta samog piljenja. Treba, medutim, .
obratiti paznju i na neke druge momente, medu
kojima prvenstvo treba dati bruSenju i uzdrza-
vanju trake, da eventualno povecanje u¢inka ne
bi nerazmjerno opteretivalo izdatke za brusenje
i uzdrzavanje pilnih traka. U nastavku izlaganja
odgovorit ¢emo i na ovo pitanje.

Sto je vaZno sa gledi§ta brusenja trake? Da
one dobro rezu i da ne dolazi do ¢estih kvarova.
Bilo bi to jednostrano gledanje problema, kad
bismo smatrali da kvaliteta trake ovisi samo o
teliku iz kojega je napravljena. Zato ¢emo obja-
sniti, u kojoj mjeri profil nazubljenja utiCe na
trajanje piljenja i na nastajanje kvarova,

Trajanje piljenja

Ne éemo se puno zadrzavati na ovoj to€ki,
jer smo je veé¢ uglavnom iscrpili u izlaganju o
krupnoéj piljevine i o prednjem kutu.

Da bi se pilni zubi $to manje zatupivali, drvo
se ne smije ¢upati, ve¢ se moraju sjeéi iveri od-
redenih dimenzija, koja desetinka milimetra.
Svi se uglavnom slaZu, da ni sa gledista o3tre-
nja nije uputno polagano piljenje.

S druge strane, §to se viSe daje vaznosti kutu
oStrice, to je zub otpornijj na zatupljivanje. Za-
tim moramo ponoviti ono §to smo veé¢ utvrdili.
Kako, naime, osigurati veliki prednji kut radi
brzeg piljenja i istovremeno paziti na krupnoéu
piljevine i §to znadajniji kut oStrice. To nji u
kom slué¢aju ne mozemo posti¢i kod razvuéenog
profila nazubljenja.



U kojim ée razmjerima pravilan izbor pro-
fila nazubljenja uticati na trajanje piljenja?

IzvrSeni pokusi su pokazali, da se sa razvu-
¢enim nazubljenjem moZe ispiliti najviSe 120
m?, dok se sa zaobljenim nazubljenjem moZe
ispiliti i 150 do 180 m?.

Ovo jos nije sve Sto je trebalo kazati. Pre-
ostaje nam, da objasnimo problem »zamaranja«
trake i nastajanja pukotina i lomova.

Opasnost od lomova

Ovdje se susretemo s problemom ¢ije pro-
ucavanje je vrSeno uz primjenu specijalnih me-
toda opaZanja i o éemu moramo uvodno reéi
nekoliko rijeéi, obzirom da se primjena ove me-
tode u ovom slufaju pokazala veoma sretnim
rjeSenjem.

Cim dode do loma trake, navikli smo traziti
uzroke tome u kvaliteti ¢elika ili u neispravnosti
stroja (pile), i to se donekle smatra logi¢nim.
Uzmimo na pr. traénu pilu Sirine 110 mm i de-
bljine 11/10 mm; ona je nategnuta na kotatima
od 110 cm promjera i napeta silom (zateg) od
3.300 kg. Izra¢unajmo sada naprezanje kojem
je pila izloZzena po sili zatega i sili savijanja:

Presjek pile jednak je 100 X 1,1 = 110 mm.

Zateg po svakom dijelu iznosi 1650 kg.

1650

Prema tome sila naprezanja pile je —— =

110
= 15 kg/mm?.

Izratunajmo sada naprezanje koje proistic¢e
iz sile savijanja trake.

Poznato je, da je kod kruznih savijanja iz-
medu modula elasti¢nosti, momenta inercije,
momenta savijanja i luka savijanja ovaj odnos:

EI = Mo

S druge strane sila naprezanja na odgovara-

juce savijanje D jednaka je:

odavle slijedi

Ev
a iz toga slijedi N = —
Q

Na naSem primjeru imat ¢emo prema tome:
e

v = — = 0,50 mm
2

E = 21.000 kg/mm?

= 550 mm

=]

B sk Faanigs D
2

odakle proizlazi:
21.000 X 0,55

No= = 21 kg/mm?

550

Prema tome imamo ukupno 21 + 15 = 36
kg/mm?. ,.

Obzirom da je kvaliteta telika bila 140 do
150 kg/mm?, to se granica »zamaranja« mozZe
uzeti na 70 do 80 kg/mm?, time da koeficijent
sigurnosti bude 2, S$to je apsolutno dovoljno.
Kako da se onda objasni nastajanje pukotina i
lomova? Najbolji nadin je, da se ustanovi stvar-
na sila naprezanja trake. Da bi se to izvelo,
struénjaci su se posluzili fotoelasti¢nim lakom,
po postupku M. Zandamann-a,

Ova metoda ima neke prednosti pred klasi¢-
nim foto-elastiénim metodama po tome, Sto se
naprezanje moZe mjeriti na samim originalima
bez pribjegavanja maketama i $to se rad mozZe
nastaviti izvan podrucja elasti¢nosti.

Na dio trake prilijepi se film plasti¢nog ma-
terijala, koji je aktivan s fotoelasti¢nog gledi-
$ta, On mora dobro prijanjati uz traku i toéno
pratiti sve deformacije koje se ispod njega de-

Slika 19. — Fotoelasti¢na plo¢ica zalijepljena na traki
traéne pile (lijevo)
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avaju, tako da ih vjerno registrira. Stupanj ove
pojave, koja se otituje u deformiranju filma,
omogucava, da se izra¢una jadina sile i pravac
napetosti svakog pojedinog dijela (trake). Pro-
matrano polje obiljezeno je isokromatskim

crtama, koje iskazuju jadinu glavnih napreza-
nja.

Aparat za ova mjerenja je ustvari refleksni
elasticimetar, koji se stavlja u blizinu mjesta,
koje treba istraZiti (vidi sliku 20). U nasem slu-
¢aju fotoelasti¢éni materijal sastojao se od 3 mm
debele plotice, zalijepljene na hladno.

Slika 20. — Refleksni elasticimetar (gore)

Na slikama 21 i 22 prikazan je raspored izo-
kromatskih resa na jednoj traki razvucenog
profila i na jednoj zaobljenog profila zubi. 1zo-
kromatske rese zbijaju se oko pazuha zuba, sto
oznatuje, da se tamo koncentriraju naprezanja
trake. Promatrajuéi sliku 21, lako moZemo uoti-
ti, da izokromatske linije dosezu do polovine
Sirine trake, Sto znaci, da su dotle i naprezanja
osjetna.

Slika 21, — Izokromatske rese na traki razvucenog
profila zubi
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Slika 22. — Izokromatske rese na traki zaobljenog
profila zubi

U sludaju trake sa zaobljenim profilom na-
zubljenja, naprezanja zahvataju tek jednu tre-
ginu girine trake — vidi sliku 22.

Sto se tite mjerenja jafine naprezanja, ono
je aktuelno kod naprezanja uz rub trake. To se
izratunava poznatim formulama fotoelastié¢no-
sti. Rezultate mjerenja graficki smo prikazali na
grafikonima na str. 111.

Varijacije naprezanja uzduz slobodnog ruba
razvudenog nazubljenja prikazane su na slici 23.
One idu od A do I i dosizu maksimum kod D.

Zato imamo omax. = 1,17 X 37,2 = 435
km/mm?.

F 2.490

Prosjeéno naprezanje bit ¢e — = =
97

= 25,8 kg/mm?®.

435
Koeficijent ureza bit ¢e dakle —— =
25,8

Ako analogno ovome uéinimo ratun uz gra-
fitku predodzbu za zaobljeni profil nazubljenija,
koeficijent ¢e biti 1,46 — vidi sliku br. 24.

Sto nam pokazuju ove brojke? Vratimo se
na ono $to smo malo naprijed ustanovili, t. j. da
prosje¢no naprezanje uslijed zatezanja i savija-
nja na kotatu 36 kg/mm?* Ustvari naprezanje
kod pazuha zuba bit ¢e prema tome:

36 X 1,69 ili oko 60 kg/mm? za razvuteni
profil.

36 X 1,46 ili oko 52 kg/mm?® za zaobljeni
profil.

1,69

Treba primijeniti, da jatine ovih naprezanja
nisu daleko od granice elasti¢nosti i da i naj-
manija smetnja moZe izazvati pukotine i dovesti
do lomova.

Dopunskim mjerenjem dosli smo do zakljuc-
ka, da su trake veoma osjetljive na boénu silu.



pons Ky fan? Ovime §to je reteno dovoljno je rasvijetljen
L Wi horizont problema i smatramo, da su prednosti

F o 24301 zaqbljenog profila nazubljenja dovoljno obja-
$njene. Naravno ni od ovog se nazubljenja ne
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Slika 23, — Varijacije naprezanja uzduZ slobodnog
ruba razvuéenog nazubljenja
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Slika 24, Naprezanje kod zaobljenog nazubljenja

\ e 1,1] i(ﬁlfmm’
Lo

f. 2490 K

mogu otekivati ¢uda, te ce pilanari u radu i s
ovim nailaziti na poteskoée. Mozemo jedino na-
pomenuti, da neke pilane francuskih Zeljeznica
v Moulin-Neuf veé par godina upotrebljavaju
trake sa zaobljeni mnazubljenjem i veoma su s
Gmis = 111 x 3HL 2 38,2 Ky/mm? njima_ zadovoljni. Uostalom to nije tesko pro-
vjeriti.
dmo, = 2490 262 K : U zakljut¢ku jo$ se moze savjetovati, da se
as - 3/ ™ kod izbora traka u principu najbolje ograni€iti
na $to manji broj raznih nazubljenja, i to u ovim
(“ ] 33,9 c okvirima:
R T M Zaobljeni profil nazubljenja s korakom zuba
' od 45 mm za sve tra¢ne pile za trupce.
Dubina:
— 11 mm za obi¢ne tratne pile;
T ; : > — 13 mm za tratne pile za trupce promjera
kota¢a 110 i 130 cm;

— 15 mm za traéne pile za trupce promjera
kotaca do 175 cm.

Lo

10

Pojatanje naprezanja primije¢eno je takoder

prilikom montiranja trake na kotace. Prednji kut:
Prema tome, izbor trake u mnogome ovisi o — 22" za tvrdo i polutvrdo drvo;
ovome §to smo ovdje iznijeli. To&nije reteno, — 30" za meko drvo.
zaobljeno nazubljenje ima znatno manji koefi- Ako se pilane budu pridrzavale zakljucaka

cijent napre_zanja g);l vrazvuéenolg, a isto tako ovog razmatranja, posao oko odrzavanja i oStre-
mnogo manje povc_llueze skretanjima i prokliza- nja pila bit ée mnogo jednostavniji, a samo pi-
vanjima na kotaéima. ljenje ¢e u svakom sluéaju biti bolje.
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SIEMENS

DOSADA NAJVECA PRESA
ZA AUTOMATIZIRANE POGONE
7ZA IZRADU IVERASTIH PLOCA

SA SIEMENSOVIM KOMANDNIM UREDAJEM

Primjena milijun puta prokufanih elekiriénih elemenata kao
i velika paZnja na tehnolo$ke i pogonske uslove jamti ovim
postrojenjima najveéu pogonsku sigurnost,

Projektiramo i gradimo:

kompletnu elektriénu opremu za pogone iverastih plo€a, za
tvornice ukoéenog drveta i vrata te za automatske furnirske
ceste.

Pogoni i komandni uredaji za sve vrste strojeva za obradu
drveta,

Nagi inZenjeri-specijalisti stoje Vam sa svojim savjetima u

svako vrijeme na raspolaganju.

SIEMENS-SCHUCKERTWERKE AKTIENGESELLSCHAFT



Ing. Matija GJAIC, Zagreb:

Nekoliko postavki u vezi mehanizacije pilanske
prerade drva

Mehanizacija, automatizacija sigurno su poj-
movi o kojim se danas najviSe govori ne samo
kod nas, nego svuda u svijetu. Medutim, u &em
se sastoji mehanizacija i gdje pocinje automa-
tizacija u drvnoj industriji, a naroito u pila-
narstvu, nije nazalost ni¢im definirano.

Kod nas se dugo vremena raspravljalo o pro-
blemu osnovnog pilanskog stroja i postavljale
su se teorije, da li je bolje uzeti kao osnovni
stroj jarmaéu ili traénu pilu. Prirodno je, da
tako dugo, dok nije definiran osnovni stroj, ne
moze biti govora o mehanizaciji rada, a pogo-
tovo ne o automatizaciji. Ja sam se osobno bavio
problemom uvodenja traéne pile kao osnovnog
stroja u pilani i mogu danas re¢i, da sam to pi-
tanje priliéno toéno rasvijetlio. Medutim, po-
datke o tome nisam objavio, jer nisam raspola-
gao dokumentacijom teoretskih postavki do ko-
jih sam doSao. Francuska situacija o ucinku
traénih pila posluzila mi je kao osnova na kojoj
sam razradivao moje studije i zbog toga sam
7elio da vidim rad traénih pila u Francuskoj.
Zao mi je §to nisam imao prilike da izvr$im ci-
jeli program puta po Francuskoj nego samo je-
dan dio ,ali i to mi je bilo dosta da bih mogao
izvuéi zakljucak, da su jarmacéa i traéna pila
jednako vrijedni strojevi u modernim pilanama
i, prema tome, da oba imaju puno pravo da se
smatraju osnovom pri razradi projekta mehani-
zirane pilane. Granica upotrebe tra¢ne pile i
jarmace definirana je kapacitetom pilane, od-
nosno raspolozivom sirovinom i kvalitetom te
promjerom trupaca. Male pilane, t. j. one koje
preraduju do 20.000 m?® trupaca godisnje, mogu
provesti mehanizaciju i ekonomi¢no raditi samo
s traénim pilama, a nikako ne jarmatom. Vecte
pilane moraju paralelno preradivati trupce jar-
madom i traénom pilom. Prirodno je, da tako
definirani osnovni strojevi iziskuju bezuvjetno
i drugaéije definirane pomoc¢ne strojeve i dru-
gadiji raspored tih strojeva, nego je to bio do-
sada slucaj. Mehanizacija pilane s traénom pi-
lom kao osnovnim strojem ne postavlja nika-
kvih problema, ali pri tome treba uzeti u obzir,
da pilane, koje su opremljene iskljuéivo tra¢nim
pilama, moraju osigurati drugaciji tehnoloski
proces nego one opremljene jarmacama.

Pri tome treba spomenuti, da pri definiranju
prednosti tra¢ne pile redovito polazimo od kri-
ve postavke, da prednost te pile lezi u boljem
iskoriStenju sirovine zbog uzeg propiljka. Ta
kriva postavka povlaéi za sobom sasvim krive
izvode u rafunanju rentabiliteta tratne pile.
Traéna pila daje sigurno veée iskoriStenje po
kvantiteti i bolje iskoristenje po kvaliteti, ali

ne zbog uzeg propilijka nego zbog moguénosti
individualnog krojenja i individualne obrade
svake pojedine piljenice. Kod jarmace izlazi iz
stroja snop piljenica, koje dolaze pred krojaca.
Prirodno je i psiholoski razumljivo, da kroja¢ u
tom slu¢aju ne posvecuje pojedinoj piljenici
onoliko paZnje, koliko moZe posvetiti pojedinac¢-
noj piljenici, koja dolazi pred njega iz tratne
pile. On tu piljenicu moZe promatrati s jedne
strane cijelo vrijeme, dok je pila otpiljuje, a
kad padne, vidi njezinu drugu stranu i moze
pravilno krojiti, jer je pred njim samo ta pilje-
nica. Pri tome moze odrediti debljinu iduée pi-
ljenice prema teksturi drva koju vidi pred so-
bom. Prirodno je, da na taj nacin kroja¢ moze
pri krojenju dati i kvalitetu i kvantitetu, $to kod
snopa piljenica uz najbolju volju ne moze.

Isti razlog, t. j. pojedinaéno dolazenje pilje-
ca iz tra¢ne pile, omogucuje jednostavnu me-
hanizaciju daljnjeg tehnoloskog procesa, bez
skupih naprava i uredaja, pa sam zbog toga i
doSao do zaklju¢ka, da u mehaniziranoj pilani
malog kapaciteta mogu kao osnovni stroj biti
samo tracne pile. Govorim tracéne pile zbog to-
ga, Sto se i tu grijesi, jer se redovito zeli postiéi
s traénom pilom veéi kapacitet od onoga Sto
ga tratna pila moze dati. Kapacitet tra¢ne pile,
bez obzira na njenu veli¢inu i konstrukeiju, ne
prelazi 6.000 m® trupaca godiSnje i s time treba
biti na &istu pri postavljanju projekta za pilanu.
Vidio sam traéne pile koje preraduju 30—60 m?
za 8 sati, ali to nije pravilno, i u tom sluaju
fratna pila nije ono Sto Zelimo od nje postiéi,
nego lo§ nadomjestak jarmace, jer se kod te ve-
like koliéine ne postizava ni kvaliteta ni ekono-
miénost.

Mehanizacija pilane s jarmafom mnogo je
kompliciranija, i zbog toga treba postaviti gra-
nicu takve pilane iznad 20.000 m?® trupaca godi-
$nje. Pri tome {reba paziti, da prolaz jarmace
odgovara najéeS¢em promjeru, a ne maksimal-
nom promjeru trupaca, jer ¢e u protivnom slu-
¢aju mehanizacija biti suviSe skupa i svrha pro-
malena. U nasim uvjetima u mehaniziranoj pi-
lani treba predvidjeti jarmacu s prolazom T1
cm, jer veéina frupaca lezj u debljinskim razre-
dima koji odgovaraju takvoj jarmaci. Za manji
dio debljih trupaca i kvalitetne trupce manjih
promjera treba u pilani predvidjeti tra¢nu pilu,
jer ¢ée se samo na taj na¢in omoguciti kapacitet,
koji je potreban, i kvalitet proizvoda,

Medutim, mehanizacija ne ovisi samo o teh-
ni¢kim osebinama strojeva i o tehni¢kim mo-
mentima, nego mnogo viSe o komercijalnom mo-
mentu. Treba naéi komercijalnu granicu eko-
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nomicnosti proizvodnje neobrubljenih piljenica
naprama obrubljenim. Ta dranica nije definira-
na, ali, sigurno je, da lezi daleko viSe u korist
neobrubljenih, nego je to danas kod nas slucaj.
U pilanama Zap. Njemacke, Austrije i Francu-
ske, osim pragova, proizvodi se jedva 10% obru-
bljenih piljenica ,i to po narudzbi, a 90% pilje-
nica ostaje neobrubljeno. Razlog lezi u ¢injenici,
da je i u tim zemljama kvaliteta i promjer tru-
paca u opadanju, te nema ekonomskog opravda-
nja, da se povisuje obrada, a smanjuje iskori-
Stenje, jer kona¢na vrijednost dobivenog proiz-
voda nije veca, ¢ak, StoviSe, ako se uzme u obzir
znatno veéi potroSak radne snage, ekonomski
efekt je negativan. Imao sam prilike vidjeti pi-
lane koje su sastavnj dio tvornica pokuéstva ili
drugih finalnih pogona. Te pilane proizvode
iskljuéivo neobrubljene piljenice i jedva 5%
obrubljenih piljenica iz odrezaka, okoraka i po-
rubaka Sto nastaju pri redovitoj proizvodnji, Pa
i kod nas sve tvornice namjesStaja u pilani
proizvode samo neobrubljene bukove piljenice,
a te nakon prosusivanja preraduje u obrubljenu
piljenu gradu odredenih dimenzija u tvornici
stolica, a ne u pilani.

Iz ovog slijedi, da je jedini ispravni put fi-
nalnim tvornicama davati neobrubljene pilje-
nice, koje treba same da prerade. U naSim uvje-
tima jedan od najvetih konzumenata sitne
obrubljene piljene grade — friza — su tvornice
parketa. Kapacitet tih tvornica raste iz dana u
dan, a sirovina za tu proizvodnju ima sve manije.
Od 500.000 m?* kapaciteta u 1948. godini pora-
stao je danas kapacitet za 3,000.000 m?® i
400.000 m* mozaik parketa i mi Zelimo te tvor-
nice opskrbljivati poprupagama kao sirovinom.
To je sasvim nemoguée, jer sva drvna industri-
ja Hrvatske ne moZe dati godi$nje 100.000 m?®
popruga, koliko je potrebno za podmirenje tih
kapaciteta. Medutim, neobrubljenih piljenica
mogu te tvornice dobiti u dovoljnoj koli¢ini i
treba da se orijentiraju na vlastitu proizvodnju
sirovina iz neobrubljenih piljenica. Postavi li se
zadatak tako kako sam naprijed predoctio, dolazi

se do rezultata, da naSe pilane mogu oko 80%
piljene grade ostavljati kao neobrubljene pilje-
nice, a samo 20% treba obrubljivati.

To zna¢i, da i naSe pilane treba tako opre-
miti, da proizvode necbrubljene piljenice, a iz-
rada obrubljenih, da se vr3i naknadno nakon
prosuSivanja. Ovu postavku potkrepljuje i &i-
njenica, da, usprkos najpazljivijemm rukovanju
i razvrstavanju, 10% piljene grade treba prili-
kom otpreme popravljati i prevrstavati u nize
razrede kakvoce. Nije li bolje u tom sludaju tu
gradu proizvoditi prilikom otpreme, pa otpada
popravljanje i ponovno razvrstavanje, jer ée se
kvaliteta svake pojedine piljenice utvrditi pri-
likom otpreme.

U pilanama treba izbje¢i tetverostruko ru-
kovanje gradom i smanjiti ga na svega dvokrat-
no, i to prilikom otpreme na stovariste i prili-
kom prodaje.

PogreSno je pretpostaviti, da se samim po-
stavljanjem visokoutinske jarmate moze povi-
siti kapacitet pilane. Bez mehanizacije ulaza
sirovina i izlaza piljene grade iz jarmace, odno-
sno traéne pile, nema govora o moguénosti kori-
Stenja punog kapaciteta tih strojeva. Jedna
brzohodna jarmacda suvremene konstrukcije iz-
bacuje svakog sata 8 do 15 m® neobrubljenih
piljenica. Ove piljenice treba odstraniti od jar-
mace, razvrstati, krojiti i otpremiti na stova-
riste. To je sasvim nemogucée, ako se ne postavi
sva kompletna mehanizacija unutar i jzvan pi-
lane. Visokoutinska jarmaca povlati za sobom
potrebu pravilne obrade pila, koja nije nista jed-
nostavnija nego obrada traénih pila. Isto tako
treba trupce prije ulaza u pilanu prirediti j o€i-
stiti tako, da se pile $to manje tupe, a usto treba
istraziti da trupci ne sadrze metala, jer moZe
doé¢i do kvarenja pila, uslijed ¢ega se uéinak
smanjuje, jer se mora proces obustaviti, dok se
ne izmijene pile. Takav rad iziskuje nadalje
struéne uvjezbane kadrove, jer ée samo takvi
mo¢i svladavati postavljene zadatke i odrZavati
strojeve i uredaje u ispravnom stanju.

OPIS SLIKE ). (Pilana Zavidoviéi)

Trupce unose u pilanu 2 lanéana transportera i automatski ubacuju u kolica jarmate. Nakon raspiljivanja na
valjkastom transporteru iza jarmace wvrii se odvajanje. Sredifnju prizmu prenose lantani transporteri do jarmate za
raspiljivanje prizama, a postrane piljenice odlaze valjkastim transporterom do njegovog kraja. Tu ih mehanizirani lanci
prebacuju na pretne pile, a od ovih wvaljkasti transporter odnosi do automatske dvostrane krajCarice. Nakon krajcenja
popreéni transporteri prenose piljenice na uzduZni transporter koji ih odnosi u uredaj za probiranje i razvrstavanje.

Okoreci se sabiru popreénim transporterima do trafne paralice, a nakon toga preraduju dvostranom automatskom
letvaricom u sitne sortimente. Ovi se poprefnim i uzduZnim transporterima odnose izvan pilane, gdje se razvrstavaju i
slau za otpremu. Uredaj za razvrstavanje sastoji se iz dva niza valikastih transportera, koji automatski odlau razvr-
stane piljenice u slofajeve za otpremu.

Legenda: Sp — preéna pila za trupce, GV1 i GV3 — vertikalna puna jarmaga, GV2 i GV4 — vertikalna jarmaca
za prizme, KU1, 2, 3, 4 i 5 — prefne pile, BTl — traéna pila za okorke, KL1 — dvostrana krajéarica za letve, KP1, 2 i 3
—dvostrana automatska krajéarica za piljenice, Hb — dizalo za otpatke.

OPIS SLIKE 2.

Pilana preraduje iskljufive hrastovinu i bukovinu. Piljenice ostaju necbrubljene, a samo okorel, porupci i ostali
otpadni materijal doraduje se u pilani u obrubljene sitne sortimente. Sve gotove piljenice slaiu se odmah u pilani s
letvicama za prozraku u oblik sloZajeva i odnose postranim traktorom wviljuSkarom na stovariste.

2 lanéana transportera unose trupece u pilanu do jarmade. Nakon raspiljivanja neobrubljene se piljenice odvajaju
popretnim transporterom do pre¢ne pile, a nakon podrezivanja slau na spomenute valjke. Otpadni materijal odnose
automatski valjkasti transporteri do automatske rubilice i do automatske paralice, koje izraduju sitnu obrubljenu piljenu
gradu, Svi otpaci koji zaostaju padaju na gumene trake u podrumu, kojima se transportiraju do mlina i melju na
cestice velidine 5—20 mm i pneumatski odnose pod kotao kao gorivo.

Legenda: KLl i KL2 — lan¢ani transporteri za trupce, GV1 — jarmada s hidraulitnim uredajem za pomak,
GV2 — jarmada s mehanitkim uredajem az pomak, KUl i KU2 — prefne pile, KOl — automatska rubilica, KT1 i KT2
— automatske paralice, @m — popreéni landani transporter, Arl Ar2 — valjaksti auwtomatski transporter, Nrl Nrz —

valjkasti transporteri za slaganje gotovih piljenica .
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Svetozar GRGURIC i Bosiljka HORVAT, Zagreb: - 3

Proizvodnost rada u industrijskim pilanama Hrvatske
(u toku 1959. godine)

U ovom napisu osvrnut éemo se na rezultate
mjerenja proizvodnosti rada u 1959. godini. Me-
todu mjerenja ne éemo razmatrati, obzirom da
je o njoj veé pisano u ¢asopisu »Drvna industri-
ja« (dvobroj 5—6 svibanj-lipanj 1959). Takoder
ne ¢emo podrobnije opisivati metodu uvjetnih
jedinica, kao i problematiku mjerenja proizvod-
nosti rada, jer smo j tu materiju opSirnije raz-
motrili u dvobroju »Drvne industrije« br. 11-12
studeni-prosinac 1959. god.

U élanku ¢emo prikazati rezultate dobijene
na osnovu direktne primjene postojete metode
mjerenja proizvodnosti, kao i rezultate dobijene
na osnovu preradunavanja raznih vrsta drveta
na uvjetnu jedinicu — bukovu piljenu gradu,
koja nam, kako smo to ve¢ ranije naglasili, re-
prezentira &itavu skupinu lista¢a. Naro€ito isti-
¢emo, da su rezultati dobijeni na osnovu prera-
¢unavanja u uvjetnu jedinicu toéniji i nauéno
opravdaniji od rezultata dobijenih na osnovu
direktne primjene metode Saveznog zavoda za
proizvodnost rada.

U mjesecu prosincu prosle godine proizvod-
nost rada mjerila se na 35 industrijskih pilana
Hrvatske. U mjeseénim izvjeStajima mjerenja
proizvodnosti rada navedenih 35 pilana izvije-
stilo je, da je zakljuéno s prosincem propiljeno
635.527 m? oblovine (od toga 472.045 m?® listada
i 163.482 m? &etinjaca) i dobijeno 340.737 m? pi-
ljene grade. Koli¢ine propiljene oblovine i do-
bijene piljene grade su ustvari neSto vete, jer
neke pilane nisu odmah poc¢etkom godine bile
ukljuéene u mjerenje proizvodnosti rada, a ne-
koliko nije izvijestilo za pojedine mjesece. Pre-
ma podacima kojima raspolaZemo, te koji su
uskladeni s godi$njim inventurama, navedene
pilane proizvele su u toku 1959. g. 357.906 m?

piljene grade, i to: 135.946 m® bukove piljene
grade, 70.392 m® hrastove piljene grade, 27.962
m?® piljene grade tvrdih listata, 11.494 m?® pi-
ljene grade mekih listada i 112.112 m?® piljene
grade ¢etinjaca.

Napominjemo, da smo u ovom osvrtu zadr-
7ali nadin grupiranja industrijskih pilana Hr-
vatske, kako je to prikazano u naprijed navede-
nim dvobrojima ¢asopisa »Drvna industrijac,
te istitemo, da ¢e se ovaj osvrt temeljiti na po-
dacima, koji su u redovnim mjese¢nim izvje-
§tajima primljeni od poduzeéa. Podaci su u toku
rada provjeravani i po potrebi od strane poje-
dinih poduze¢a nadopunjavani.

Nadalje, u ovom osvrtu su uzeti u obzir i
radnik-sati utroSeni u pojedinim pilanama na
radilistima I—IV (veé¢im dijelom na radilistu
IIT) za vrijeme redovnog godiSnjeg remonta pi-
lane. Ti sati bili su prije, t. j. u devetmjeseénoj
analizi izdvojeni, budué¢i da je remont pojava,
koja se odnosi na cjelokupnu godis$nju proizvod-
nju, a navedena analiza odnosila se tek na dio
godine. Proizvodnja svake pilane, kao i utroSak
radnik-sati po mjesecima bili su u vezi toga po-
sebno razmotreni.

Zbog pomanjkanja prostora, a djelomicno i
podataka, ne éemo u ovom osvrtu razmatrati
uvjete pod kojima se formirala proizvodnost ra-
da u pojedinim pilanama.

INDIKATORI PROIZVODNOSTI RADA
IZRACUNATI NA OSNOVU PRIMJENE
POSTOJECE METODE MJERENJA

U nastavku ¢emo obraditi indikatore proiz-
vodnosti po grupama pilana, kako radi pravil-
nosti metode razmatranja, tako i zbog boljeg
pregleda godisnjih ostvarenja. Medutim, ne c¢e-

Tabela br. 1 Pilane grupe A
Propiljena Dobijena sir, 9o UtroSenorad- m?®piljene
Naziv poduzeéa (pilane) oblovina pilj. grada iskoridéenja nik sati grade na
m? m? rad. I—IV 1 radnik-sat
DK Belisée 40.247 21.239 52.77 793.052 0.027
DIP Durdenovac 50.254 24517 48.78 983.579 0.025
DI »Slavonija«, Sl. Brod 43.019 22.317 51.88 860.495 0.026
DIP Novoselec 45.558 22.464 49.31 864.876 0.026
DI »Slav. hrast«, Vinkovci 25.675 14.684 57.19 581.692 0.025
DIP Nova Gradiska
— pilana N. Gradiska 17.525 8.000 45.65 360.582 0.022
— ,,  Okudani 18.332 9.320 50.84 508.302 0.018
DK »Brestovac«, Garesnica 23.092 11.268 48.80 453.831 0.025
DIP Turopolje 37.974 17.369 45.74 831.196 0.021
DIP »Brezovica«, Sisak 32,831 15,715 47.87 718.673 0.022
SIP Dvor na Uni 11.878 5.255 4423 268.341 0.020
DI »Papuk«, Pakrac 24.223 11.776 48.61 516.735 0.023
Ukupno 370.608 183.922 @ 49.63 7741.354 2 0.024
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Tabela br. 2

Pilane grupe A

i 11 III v
Naziv poduzecéa (pilane) Stovariste Pilanska Stovariste Kancelarija IV
oblovine dvorana pilj. grade radilista Ukupno
1 2 1 2 1 2 1 2 1 2
DK Belisce 099 188 832 15.76 8.88 16.83 1.51 286 19.70 37.33
DIP Durdenovac 156 3.17 937 19.21 733 15.02 152 T RTL 1957 40.12
DI =»Slavonija«, Sl. Brod 1.19 229 923 17.79 856 16.50 1.02 197 20.00 38.55
DIP Novoselec 163 3.30 7.64 15.49 8.89 18.02 083 1.69 18.98 38.50
DI »Slav, hrasts, Vinkovei 3.03 5.29 9.99 1747 8.26 1445 1.37 240 22,65 39.61
DIP Nova Gradiska
— pilana N. Gradiska 1.80 3.95 11.16 2445 6.20 13.58 141 3.09 2057 45.07
—_ 14 Okuéani 1.38 2.7 13.07 25.70 1030 2027 298 5.85 2773 54.53
DK »Brestovace, Garesnica 1.84 3.17 7.76 1591 8.66 17.74 140 286 19.66 40.28
DIP Turopolje 1.60 3.47 11.73  25.62 7.86 17.19 0.1, | 155 21.89 4785
DIP »Brezovica«, Sisak 260 522 9.71  20.29 9.11 19.03 057 1.19 21.89 45.73
SIP Dvor na Uni 1.97 445 912 20.62 9.18 20.76 232  5.25 22.59 51.08
DI »Papuke, Pakrac 190 3.90 9.92 2041 8.56 17.61 095 1.96 _21‘33 43.88
Prosjek pilana grupe A 171 344 954 19.22 8.42 16.98 122 245 20,89 42.09

Napomena: a) Kolone pod br.

1 odnose se na utrojak radnik-sati na 1 m® propiljene oblovine,

b) Kolone pod br, 2 odnose se na utro$ak radnik-sati na 1 m? dobijene piljene grade.

Tabela br. 3 Pilane grupe A
Odnos utroska radnik-sati 1959. g.
Roicanid i1 :acs faia
Naziv poduzeca (pilane) I 11 III v I—IV
LI /o /o 0/y LY
DK Belisce 2,05 42,22 45,08 7,65 100,00
DIP Durdenovac 7.90 47,89 37,45 6,76 100,00
DI »Slavonija«, Sl. Brod 5,95 46,14 42,79 5,12 100,00
DIP Novoselec 8,57 40,22 46,82 439 100,00
DK »Brestovace, GareSnica 9,36 39,49 44 05 7,10 100,00
DI »Slavonski hrast«, Vinkovei 13,36 44,10 36,48 6,06 100,00
DIP Nova Gradiika:
— pilana N. Gradiska 8,77 54,25 30,13 6,85 100,00
— pilana Okugani 4,97 4712 37,17 10,74 100,00
DIP Turopolje 7,29 53,54 35,92 3,25 100,00
DIP »Brezovica«, Sisak 11,41 44 36 41,62 2,61 100,00
SIP Dvor na Uni 8,71 40,37 40,63 10,29 100,00
DI »Papuk«, Pakrac 8,89 46,51 40,12 448 100,00
Grupa A — @ 1959 T 810 46,04 40,02 5,84 100,00

mo posebno komentirati ‘ndikatore iz tabele br.
11 2, koji su dobijeni ..a osnovu direktne pri-
mjene postojete metode, jer su u nastavku ¢lan-
ka dati rezultati ove grupe izrazeni uvjetnom
jedinicom.

1. Pilane grupe A

Indikatori proizvodnosti rada pilana te gru-
pe dati su u tabelama br, 1, 2 i 3. Po svojoj ulozi
u pilanskoj preradi Hrvatske te su pilane veoma
znatajne, 1959. g. od ukupne godisnje proizvod-
nje listaca (piljene grade), pilane grupe A pro-
izvele su oko 78%.

Posebno su zanimljivi odnosi utro$ka radnik-
sati pilana grupe A u toku 1959 g. (prikazani u
tabeli br. 3) izraZeni u postocima i po pojedinim
radiliStima pilane. Iz tabele je u prvom redu
vidljivo, da je prosjeéni utrosak od 40,02 rad-
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nik-sati pilana grupe A na radilistu III (stova-
riste piljene grade), u odnosu na utrosSak u pi-
lanskoj hali, prili¢no visok. Iz tabele takoder
vidimo, da se prosjeéni godisnji utroSak radnik-
sati na istim radilitima raznih pilana prili¢no
razlikuje. Niz pilana, koje imadu dobre rezul-
tate na radilistu II, zaostaju u proizvodnosti ra-
da na radilistu III i obratno.

Najmanji prosjeéni utroSak na radilistu I u
odnosu na ukupni godi¥nji utrosak radnik-sati
imaju redom slijede¢e pilane: DK »Brestovacs,
Garesnica, DIP Novoselec, SIP Dvor na Uni,
DK Beligée i t. d. Najmanji utroSak radnik-sati
na radili§tu III imaju slijede¢e pilane: DIP N.
Gradiska — pilana N. Gradiska, DIP Turopolje,
DIP »Slavonski hrast«, Vinkovei i t. d. Zani-
mljivo je postaviti pitanje, zaSto ba$ pilane tih
triju navedenih poduze¢a jmaju najmanji utro-



Sak na stovariStu piljene grade? Ovo dijelom
proizlazi iz karaktera proizvodnje (N. Gradiska
— pretezno reprodukcija, »Slav. hrast« — mjeri
se proizvodnost samo u velikoj pilani), a takoder
i iz karaktera poslovanja stovarista (DIP Turo-
polje). Dakle, odredene zakonitosti se u vecim
statisti¢kim nizovima prili¢no jasno ispoljavaju.

Sto nam na pr. pokazuje usporedba odnosa
utrodka radnik-sati po pojedinim radiliStima pi-
lane Novoselec? Ona nam prije svega pokazuje,
da je prosjeni godi$nji utrosak od 40,22% (od
ukupno utroSenih radnik-sati) na radiliStu II
znatno ispod prosjeka pilana grupe A. Nasuprot
tome, prosjecan utrosak na radilistu III znatno
je veéi od prosjeka grupe, Sto znaéi, da kod re-
cionalizacije rada treba u prvom redu voditi ra-
¢una o tom radilistu. Kod pilane DIP-a Purde-
novac ispoljava se obratan slucaj, jer tamo ne
zaostaje radiliste III (koje se uz to zaista uzorno
vodi), veé se ovdje radi o manjem zaostajanju
radilista II.

Na radiliStu I nerazmjerno visok utroSak
radnik-sati imaju pilane poduzeta: »Slavonski
hrast«, Vinkovei i »Brezovica«, Sisak, dok je
prosjetni utrosak radnik-sati Drvne industrije
»Slavonski hrast« na vaznim radilistima IT i IIT
ispod prosjeka Citave grupe i t. d, it. d.

2. Pilane grupe B

Rezultati pilana grupe B dati su u tabeli br.
4, Te pilane su od ukupne koli¢ine oblovine li-
stada propiljene u toku 1959 g. u Hrvatskoj, pre-
radile svega 18,66%, dok su istovremeno pilane
grupe A preradile 78,51% cjelokupne koli¢ine
listata (ostatak su preradile pilane grupe D).

Prema tome moZe se uzeti, da su za preradu li-
stata u Hrvatskoj signifikantni upravo rezultati
pilana grupe A, koje smo veé ranije prikazali.

Obzirom da su u tabeli br. 4 prikazani indi-
katori, koji se odnose na proizvodnju bukove pi-
ljene grade, to éemo u najkra¢im crtama raz-
motriti ostvarene rezultate.

NajviSe rezultate u proizvodnosti rada u to-
ku 1959 g. ostvarile su na svim radiliStima
(zbirno) pilane slijedeéih poduzeca:

Radnik-sati utroSeni
po 1 m?® piljene grade

DIP Cabar
— pilana Prezid 21,52
DIP Delnice
— pilana Luctice 24,18
— pilana Mrkopalj 24.24

Godi$nji prosjek pilana grupe B je 35,54
utroSenih radnik-sati za dobijanje 1 m?® bukove
piljene grade.

3. Pilane grupe C
Pilane ¢etinjaca preradile su u toku 1959. g.
163.482 m? oblovine, $to ¢ini 25,72% od ukupno
preradene koli¢ine drvne mase listaca i ¢etinja~
¢a. Kao Sto je vidljivo iz tabele br. 5, najvisu
proizvodnost rada po 1 m® dobijene piljene gra-
de ostvarile su pilane slijedeéih poduzeéa:
Radnik-sati utroseni
po 1 m? piljene grade
DIP Delnice

— pilana Lucice 9,30
— pilana Mrkopalj 10,54
— pilana Crni Lug 10,97
— pilana Lokve 11,44

Tabela br. 4 Pilane grupe B

Naziv poduzeta Propilj. Dobije- 19/, UtroSeno radnik-sati po radiliSt'ma

(pilane) oblovina na grada iskor. na 1m?
m? m? 1 11 111 I—III v I—IV obl. grade

DIP Delnice

— Mrkopalj 4441 2432 5476 4224 27496 24600 56320 2624 58044 1327 2424

— Lucice 8986 4928 54.84 6999 64183 43067 114249 4911 119160 13.26 24.18
DIP Cabar

— Gerovo 3027 1720 56.82 3251 17525 20106 40882 1872 42754 1412 24.86

— Prezid i 469 60.36 584 5084 3728 9396 694 10090 1298 2152
DIP Ogulin

— Ogulin 12392 5864 47.32 10080 08893 79811 188784 13218 202002 16.30 3445

— Brinje 3974 1739 43.76 4351 39525 26421 70297 4054 74351 1871 42776

— Dreznica 5184 2525 48.71 6430 49112 28116 83658 7394 91052 1756 36.06

— Josipdol 10667 5014 47.00 6435 98998 41328 146761 8642 155403 1457 30.99

— Plaski 5158 2423 46.98 10450 42859 39375 92684 3962 96646  18.74 39.89
DIP N Vinodol

— Breze 7471 3588 48.03 7922 67467 44546 119935 9171 120106 17.28 35.98

— Bribir 4298 2128 49.51 3820 34928 11739 50487 5331 55818 1299 26.23
DIP »PljeSevica«

— D. Lapac 8065 3885 48.17 7039 83884 58662 149585 7918 157503 19.53 4054
DIP »Bjelopolje«

— Titova Korenica 3498 1584 45.28 5560 37507 24284 67351 5280 72631 20.76  45.85
DIP Vrginmost 4860 2301 47.35 12583 68444 33840 114867 8352 123219 2535 53.55
DIP »Lika«, Gospi¢

— Perusicé 5309 2578 4856 7764 56657 72001 136422 9684 146106 27.52 56.67
Ukupno pilane grupe B 88107 43178 @49.01 97492 792562 551624 1441678 93107 1534785 @17.45 ©35.54

119



Tabela br. 5 Pilane grupe C

Naziv poduzeca Propilj. Dobije- 0/, Utro$eno radnik-sati po radili$tima

(pilane) oblovina na grada iskor. na 1m?
m? m? ! 11 II1 I—III v I-IV obl, grade

DIP Delnice

— Mrkopalj 17456 11556 6620 8363 77147 30822 116332 5387 121719 6.97 1054

— Lucice 29338 19072 6501 13975 111751 43779 169505 7906 177411 6.04 9.30

— Crni Lug 9727 6342 65.20 5811 43771 17644 67226 2360 69586 715 1097

— Lokve 10332 6727 65.11 3340 45282 23564 72186 4768 76954 745 11.44

— Vrata 2521 1609 63.82 872 13544 7360 21776 3228 25004 992 1554
DIP Cabar

— Gerovo 6754 4231 62.64 5187 28276 20013 53476 3690 57166 846 13.51

— Prezid 2804 1874 66.83 1650 15071 11339 28060 2954 31014 11.06 16.55
DIP Ogulin

— Ogulin 15587 10182 65.39 10904 71035 49056 130995 11560 142555 9.15 13.99

— Brinje 5014 3025 60.33 3701 34758 23621 62080 4800 66880 13.34 2211

— Josipdol 9096 6032 66.31 5085 59208 26390 90683 8385 99068 10.89 16.42

— Gomirje 6339 4080 6436 1292 38384 23228 62904 8092 70996 11.20 17.40

— Jasenak 5021 3171 63.15 — 36847 13958 50805 9025 59830 11.92 18.87

— Plaski 8607 5441 6322 14729 56278 29948 101255 5608 106863 1242 19.64

— DreZnica 2757 1746 6333 2174 18951 12857 33982 3046 37028 1343 21.21
DIP Novi Vinodol

— Breze 4905 3004 61.24 3688 28314 18106 50108 2957 53085 10.82 17.66

— Bribir 3469 2416 69.65 2250 22342 7935 32527 3523 36050 1039 14.92
DIP »Lika«, Gospié

— Vrhovine 5216 3233 6198 3644 34813 10138 48595 5607 54202 10.39 16.76
DK Ravna Gora 10493 6753 - 64.36 4658 46830 20304 80792 7686 88478 843 13.10
DI Vrbovsko 8046 5539 6884 4784 44460 19878 69122 7331 76453 9.50 13.80

Ukupno 163482 106043 @64.87 96107 827362 418940 1342409 107913 1450322 @8.87 ©13.68

Napomena: U tabelu nisu unijete pilane poduzeéa u kojima se mijerila proizvodnost rada kod piljenja
tetinjaéa samo nekoliko mjescei (DIP »Lika«, Gospié — Peru$i¢, DIP »PljeSevica« —D. La-
pac, DIP »Bjelopolje« — Titova Korenica, DIP Nova Gradi$ka, pilana Nova Gradifka i DI

»Slavonija«, Slav. Brod).

Tabela br. 6

Pilane grupe D

Naziv poduzeéa Propilj. Dobije- 0y Utroteno radnik-sati po radilistima
(pilane) oblovina na grada iskor. na 1m?

m?* m? 1 II II1 I—II1 v I—IV obl. grade

DIK Ravna Gora 4798 2690 56.07 2704 20670 32864 56238 3442 59680 1244 2219

DI Vrbovsko 8532 4904 5748 3868 42356 18990 65214 6504 71718 841 1462

Ukupno 13330 7594 ©956.97 6572 63026 51854 121452 9946 131398 ©9.86 @17.30
DIK Ravna Gora 13,10 I tabela br. 7 daje nam niz indikatora, i to
DIP Cabar ne samo indikatora proizvodnosti rada, ve¢ i fi-
— pilana Gerovo 13,51 zi¢kih indikatora ekonomiénosti, kao Sto je na

Pored toga vidljivo je iz navedene tabele, da

je godisnji prosjek pilana grupe C 13,68 radnik-

sati.

4. Pilane grupe D

pr. postotak iskoriS¢enja. Zanimljiva je uspo-

O toj grupi pilana opSirnije smo pisali u
»Drvnoj industriji« br. 5—6 u 1959. g., te stoga
u ovom ¢lanku ne éemo posebno razmatrati nji-

hova ostvarenja.

Rezultati navedenih pilana prikazanj su u

tabeli br. 6.

Usporedba rezultata grupa A—D

U tabeli br. 7 prikazani su osnovni podaci za
svaku grupu pilana, te se prema tome iz tog nu-
meri¢kog prikaza moze ocijeniti znacaj i obim

proizvodnje svake pojedine grupe u 1959. god.

120

Tabela br. 7 Pilanske grupe A—D
o
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A 370.608 183.922 96,63 42,09 0,024
B 88.107 43.178 49,01 35,54 0,028
A—B 458715 227.100 49,51 40,85 0,025
C 163.482 106.043 64,87 13,68 0,073
D 13330 7.594 56,97 17,30 0,058
A—D 635.527 340.737 53,61 31,87 0,031




redba postotaka iskoriS¢enja pilana grupe A i
B, koji se kreéu gotovo na istom nivou. Uspo-
redujuéi prosje®ni godisnji postotak iskoriSte-
nja (56,97) i prosjetne radnik-sate utroSene za
proizvodnju 1 m® piljene grade (17,30) pilana
grupe D s istim indikatorima pilana grupe A i
B mozZemo ponovno potvrditi naSe stajaliSte, da
je bilo neophodno nuzno izvrsiti prethodno gru-
piranje pilana po kriteriju, koji smo veé ranije
opisali; kako bi se osigurala usporedivost priku-
pljenih podataka i od analize imalo prakticne
koristi. Isti taj postupak bit ée nuZno provesti i
kod vrienja analize pilanskih pogona s podrulﬁja
FNRJ, ukoliko ée se na tom nivou vriti analiza.
Svakako, grupiranje na nivou FNRJ ne ¢e biti
lako provesti.

INDIKATORI PROIZVODNOSTI RADA
IZRACUNATI POMOCU METODE UVJETNIH
JEDINICA

Obzirom da direktna primjena postojete me-
tode praéenja i mjerenja proizvodnosti rada,
koju je publicirao Savezni zavod za proizvod-
nost rada, posebno u odnosu na preradu listaca
i na utro$ak radnik-sati po 1 m® ispiljene oblo-
vine, daje tek osnovne podatke, a pored toga
kod mjerenja proizvodnosti rada pilana listaca
nije ni metodski opravdana, dat ¢emo u ovom
dijelu osvrta rezultate proizvodnosti rada jzra-
7ene uvjetnom jedinicom — bukovom piljenom
gradom. O problematici uvjetnih jedinica, a po-
sehno o telnici preratunavanja, pisali smo ve-
oma opiirno u »Drvnoj industriji« dvebrej 11—
12 — 1959. godine. Medutim, kod ranije obrade
analizu smo temeljili na propiljenoj oblovini (u
nedostatku podataka o dobijenoj piljenoj gradi
po vrstama drveta), dok su u ovom osvrtu pre-
rafunavanja izvriena na osnovu dobijene pilje-
ne grade, kod &ega su uzete u obzir osnovne
viste drveta. Dakle, razlika ne postoji u meto-
di, veé samo u podruéju koje je obuhvaéeno
analizom.

Nage stajaliste o metoedi i koeficijentima pre-
ratunavanja iznijeli smo veé ranije. Ponderira-
nje na osnovu kojeg su izradunati rezultati pri-
kazani u tabeli br. 8 izvrSeno je pojedinadno za
svako navedeno poduzeée (pilanu), i to na osno-
vu postoinog odnosa utroska radnik-sati na po-
jedinim radilistima, primjenjujuéi posebne pon-
dere za svako od cetiriju radiliSta. Kod vr3enja
fih obratuna rukovodeéi princip bio nam je
primjena izrafunatih indikatora na sva analizi-
rana poduzeéa (pilane), t. j. jednakost kriterija
za sve. Na taj naéin izbjegnuta je moguénost
iskrivljavanja rezultata i postignuta je maksi-
malna uporedivost podataka. Kod toga su na pr.
upotrebljeni slijedeéi koeficijenti preratunava-
nja za 1 m® piljene grade hrasta {u uvjetnu jedi-
nicu bukovu piljenu gradu), ako bukovu piljenu
gradu oznacimo koeficijentom 1,00 (po radili-
Stima):

Radiliste I 1,17

Radiliste II 1,28
Radiliste III 1,05
Radiliste IV 1,10

Na osnovu tih, nazovimo ih, radili$nih koefi-
cijenata, izrac¢unat je prosjefni koeficijent pre-
rafunavanja (ponder), primjenljiv za sva radili-
dta, i to za svako pojedino poduzeée. Prosjetni
koeficijent preratunavanja za sva poduzeta
(koji je izratunat u daljnjem postupku iz indi-
vidualnih koeficijenata) navedena u tabeli br. 8,
za hrastovu piljenu gradu iznosi 1,168, Napomi-
njemo, da gotovo isti rezultat, t. j. prosjeéni
koeficijent preracunavanja za sva analizirana
poduzeéa dobijemo, ako prethodna preraduna-
vanja ne izvrS$imo za svako poduzece posebno,
ve¢ primijenimo odnos ukupnog godiSnjeg utro-
Ska radnik-sati po radiliStima, zbirno za sva po-
duzeca, izrazen u postocima za cijelu grupu pi-
lana A. Koeficijent izratunat na taj, drugi na-
¢in, iznosi za hrastovu piljenu gradu 1,172 (da-
kle, postoji manje odstupanje u drugoj decima-
li). Medutim, taj drugi postupak izvrsili smo
samo radi kontrole, a tabela u nastavku, kao §to
smo to veé ranije napomenuli, temelji se na koe-
ficijentu prerafunavanja izratunatom za svaki
pojedini pilanski pogon, te naposljetku izraéu-
natom prosje¢nom koeficijentu (zbirnom) za sve
analizirane pogone, t. j. na prvom postupku
(zbirni koeficijent = 1,168).

Na taj naéin svedene su razne osnovne vrste
ispiljenog drveta na 1 m?® bukove piljene grade,
na kojoj se temelje indikatori iz tabele br. 8.
Prema tome, ako bukovu piljenu gradu oznaéi-
mo s koeficijentom 1,000, tada prosieéni koefi-
cijent za hrastovu piljenu gradu jznosi 1,168 (za
sve pilane grupe A), dok keeficijent preratuna-
vanja za grupu »ostale listaCe« iznosi 0,800.
Prema tome, da bismo ukupnu koli¢inu hrastove
piljene grade sveli na bukovu piljenu graduy,
treba proizvedenu koli¢inu mnoZiti s 1,168 i t. d.

U tabeli br. 8 — kolona br, 1 — navodimo
rezultate za razdoblje sijeCanj-prosinac 1959. g.
izratunate na osnovu direktne primjene posto-
Jed¢e metode, dok u koloni br, 2 dajemo rezultate
izraZene uvjetnom jedinicom — bukovom pilje-
nom gradom:

Za ocjenu ostvarere proizvodnosti rada u to-
ku 1959. g. mjerodavni su podaci navedeni u
koloni br. 2 tabele br. 8. Iz tabele je u prvom
redu vidljiv drugaciji redoslijed poduzeéa u ko-
lonama. To u osnovi proistjece iz razloga, §to so
kod rezultata iskazanih u koloni br, 2 vodilo ra-
¢una o vrstama dobijene piljene grade.

U koloni br. 1 nalazi se na prvom mijesiu pi-
lana DX Belis¢a, iako je u toj pilani, prema po-
dacima koji su usklafeni s zodifniom inventu-
rom piljene grade, od ukupno preizvedene pilje-
ne grade u koli¢ini od 20.863 m? proizvedeno
hrastove piljenes grade u koli¢ini od svega 3.661
m?, a 6.611 m?® piljene grade »ostalih listadac«
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Tabela br, 8

Radnik-sati Radnik-sati

Poduzece (pilana) na 1 m?® pi- Poduzece (pilana) na 1 m® pi-

ljene grade ljene grade

1 L

1. DK Belisce 37,33 1. DIP Novoselec 36,60
2. DIP Novoselec 38 50 2. DI »Slavonija«, Slavonski Brod 37,50
3. DI =Slavonija«, Slavonski Bred 38,55 3. DK »Brestovac«, Garesnica 37,65
4. DI »Slavonski hraste, Vinkovcei 39,61 4, DK Belis¢e 38,52
5. DIP Durdenovac 40,12 5. DIP Durdenovac 38,62
6. DK »Brestovac«, GareSnica 40,28 6. DI »Slavonski hrast«, Vinkovei 40,29
7. DI »Papuk«, Pakrac 43,88 7. DI »Papuk«, Pakrac 42,77
8. DIP Nova Gradigka — pilana N, Gradiska 45,07 8. DIP Turopolje 44,55
9, DIP »Brezovicax, Sisak 45,73 9. DIP Nova Gradidka — pilana N. Gradiska 45,86
10. DIP Turopolje 47,85 10. DIP »Brezovica«, Sisak 46,16
11. SIP Dvor na Uni 51,08 11. 81P Dvor na Unij 48,55
12. DIP Nova Gradifka — pilana Okudani 54,53 12, DIP Nova Gradifka — pilana Okutani 56,57
Prosjek za 1959. g. 42,09 Prosjek za 1959, g. 41,22

(kao i 10.591 m?® bukove pilj. grade). Naprotiv,
pilana DIP-a Novoselec proizvela je od ukupn>
proizvedene piljene grade u koli¢ini od 22.584
m? — 0.174 m? piljene grade hrasta i svega
1.275 m? piljene grade iz grupe »ostalih listaca«
(bukove pilj. grade proizvedeno je 12.135 m?).
Nadalje, pilana Drvne industrije »Slavonija«
proizvela je 11.902 m?® hrastove piljene grade,
t. j. gotovo polovicu svoje ukupne godiSnje pro-
izvodnje piljene grade, dok je piljene grade
»ostali hlistata« proizvela 6.727 m® (ostatak ot-
pada na bukovu piljenu gradu). Svakako da je
na redoslijed svake pojedine pilane u koloni br.
2 u prvom redu utjecao obim proizvodnje hra-
stove piljene grade, kao i grade iz grupe »ostale
listate«. Znati, ovdje dolazi do izrazaja i unu-
tarnja struktura proizvodnje, Sto nije slucaj kod
direktne primjene postojete metodologije.

Prema tome, nakon svega naprijed navede-
nog mozemo konstatirati, da su najbolju proiz-
vodnost rada u odnosu na utroSak radnik-sati po
1 m?® dobijene piljene grade u toku 1959. god.
ostvarile pilane slijedetih poduzeta:

1. DIP Novoselec 36,60
2. DI »Slavonija«, S1, Brod 31,50
3. DK »Brestovac«, GareSnica 37,65
4. DK Belisce 38,52
5. DIP Durdenovac 38,62
6. DI »Slavonski hrast«, Vinkovci 40,29

Utro3ak radnik-sati po 1 m® proizvedene bu-
kove piljene grade svih 6 navedenih pilana
znatno je manji od godisnjeg prosjeka pilana
grupe A, koji iznosi 41,22 radnik-sati. Kod toga
treba posebno napomenuti, da pilane pod br. 1
i 2, kolone br. 2, proizvode pod uvjetima prili¢-
no zastarjele tehnitke opreme, te skuéenog pro-
izvodnog i manipulativnog prostora.
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Napominjemo, da je ovaj osvrt u prvom re-
du informativnog zna¢aja. Podaci koji su nave-
deni mogu korisno posluZziti prilikom vrSenja
odredenih analiza iz podrué¢ja pilanske prerade,
a posebno analiza proizvodnosti rada. U napisu
je prikazan niz fizi¢kih indikatora proizvodnosti
rada. Medutim, pored tih postoje i t. zv. vrijed-
nosni indikatori proizvednosti, koji ée biti pred-
met posebne obrade. Istitemo, da tek paralelna
upotreba indikatora proizvodnosti rada uz indi-
katore ekonomiénosti poslovanja moze pruziti
zaokruzenu cjelinu o poslovanju pojedinih po-
duzeéa, odnosno pogona. No, veé i sami indika-
fori proizvodnosti imaju odredeni znataj, koji
ne treba poteijeniti.

U ¢lancima, koji su tokom prosle godine
objavljeni u ¢asopisu »Drvna industrija«, a na
koje smo ukazali veé u pocetku ovog osvria, raz-
motrili smo niz teoretskih pitanja i problema iz
podruéja mjerenja proizvodnosti rada. Stoga u
ovom napisu nismo opSirnije ulazili u teoretska
razmatranja j probleme mjerenja i praéenja
proizvodnosti rada. Medutim, ¢injenica je, da
metodu i tehniku mjerenja proizvodnosti rada
na pilanama treba i dalje usavrsavati, i to u
prvom redu sa stajalifta prakse i postizavanja
sto veée koristi u poduzeéima. U tom cilju izvr-
Seni su, a i dalje se vrie odredeni napori u In-
stitutu za drvno-industrijska istrazivanja u Za-
grebu na osnovu stetenih iskustava iz podruéja
mjerenja proizvodnosti rada u pilanskoj prera-
di. Svakako, treba naglasiti kao pozitivnu éinje-
nicu masovne primjene postojeée metode mje-
renja proizvodnosti rada u pogonima pilanske
prerade naSe zemlje, §to ¢e, nema sumnje, omo-
guc¢iti i buduéa pozitivna kretanja na tom po-
drué¢ju, koja ¢e se odraziti u daljnjem unapre-
denju proizvodnje.



POLJSKI PAPIR
I PAPIRNI PROIZVODI NA

MEDUNARODNOM ZAGREBACKOM
VELESAJMU
Na ovogodisnjem MEDUNARODNOM
ZAGREBACKOM VELESAJMU, kao i
proslih godina

Vanjskotrgovinsko poduzeée, Warszawa
Plac 3 Krzyzy 18

izlaze papire raznih vrsta i tezine, kao i
bogati izbor Skolskih i uredskih proizvoda

— novinski papir

— bezdrvni Stamparski i pisaéi papir

— papir za biljeznice

— papir za cigarete

— ¢&vrsti papir za pakovanje i obitni sme-
di papir

— razne specijalne vrste papira

— karton

— zidne tapete

— krovnu ljepenku

— biljeZnice

— pisace blokove

-— pisac¢e potrepstine

— olovke

— karbon papir za pisace strojeve i olovke

— vrpce za pisace strojeve, tintu, vodene
boje, crtaée daske, racunala, olovke u
boji, naliv-pera, tuseve, okrugla pera
jitAd.

Ovi | mnogi drugi proizvodi izloZeni su na
privlaénom Standu PA GED, gdje cete
dobiti sve detaljne obavijesti

ostaje postojan

Amocol-ljepilo u trakama osi-
gurava ekonominu potrodnju
ljepila, a jednoli¢nost ljepila
u folijama poveéava ¢vrstoéu
drva. Isporucujemo Vam Ama-
col-ljepila u trakama PH, KR
i HA.

TraZite na$ iscrpan prospekt.

VEB Elektrochemisches Werk Ammendorf

Halle (Saaley S 11 Schachtstr, 11
Njematka Demokratska Republika

IZDAN]JA

INSTITUTA ZA DRVNO INDUSTRIJ-
SKA ISTRAZIVANJA U ZAGREBU:

»DRVNA INDUSTRIJA« Casopis
izlazi mjesetno, godiSnja pretplata za
poduzeéa 3.000 dinara, a za pojedince
1.000 dinara.
»IZBOR RADOVA IZ INOZEMNE
STRUCNE LITERATURE«
objavljuje se periodiéno po serijama
od 10 brojeva. Pretplata na ¢itavu se-
riju iznosi 8.000 dinara.
»SUSENJE I PARENJE DRVA«
od ing. dr. Jurja Krpan. Izdanje je
objavljeno kao struéni priruénik. Ci-
jena po komadu 1.000 dinara.
»POVRSINSKA OBRADA DRVETA«
od ing. Zore Zerdik-Smoléié. Struéni
priruénik podesan za praksu, za $kole
i kurseve. Cijena po komadu 600 di-
nara.
Za sva gornja izdanja narudzbe prima
Institut za drvno-industrijska istraZivanja
ili Redakecija €asopisa »Drvna industrijac,
Zagreb, Gajeva 5.
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Ing. Rikard STRICKER, Zagreb

Primjena automatskih metoda u kemijskoj proizvodnji

Opéi pregled

Jedan od temelja unapredenja proizvodnog procesa
uopée predstavlja primjena automatike u zajednici s
modernim tehnoloikim metodama. Tu se u prvom redu
misli na primjenu elektronskih i mjernih uredaja i
radioaktivnih izotopa u indusfrijskoj previzvodnii.

Za razliku od drugih industrija (na pr. maSinograd-
nje) automatika se do danas razmjerno malo primjenjuje
u kemijskoj industriji. Premda se i ovdje znatno raz-
vila tehnika mjerenja i reguliranja, potpuna je auto-
matizacija kemijskih procesa ostvarena samo u nekim
velikim pogonima. Razlog tome je ¢injenica, da uz da-
nadnje stanje tehnike u veéini slutajeva mozZemo do-
dufe kemijske reakecije u punoj mjeri kontrolirati,
medutim ih jo§ ne moZemo potpuno automatizirati, U
kemijskoj je industriji danas aulomatizirano uglavnom
samo nekoliko rafinerija nafte, nadalje energetska po-
strojenja. pogotovo u veéim pogonima, a djelomice
takoder konfekcija mnogih kemiiskih proizvoda,

Da bi se dobio uvid u suvremenu automatiku, po-
trebno je upoznati se metodama, koje se danas pri-
mjenjuju kao i njihovom problematikom. Opéi su prin-
cipi automatskog reguliranja slijedeéi:

Veli¢inu koju se Zeli podesiti {na pr. razinu neke
tekuéine, broj okretaja i dr.) na neku izviesnu, pred-
odredenu vrijednost treba najprije izmjeriti, t. j. usta-
noviti njezino trenutagno stanie (Istwerf). Zatim se ta
vrijednost usporeduje s onom, koju se Zeli postiéi i
odrZati (Sollwert), te se ustanovljuje postojeéa razlika,
Potonja, pak, sluZ za posredovanie, na pr. jadim ili
slabijim otvaranjem odnosno zatvaranjem ventila pu-
tem pomiénih poluga, sve dok se ne postigne Zeljena
veli¢ina,

Ovakav se »regulacioni krug« sastoji obifno iz
mjernih sprava za odredivanje ¢injeni¢kog stanja, pre-
nosnika (transmitera) za automatski prijenos mjerne
vrijednosti, kao i tako zvanih diferencijala. Potonji
automatski registriraju razliku jzmedu stvarnog i Ze-
lienog stanja, te ju prenose do pojadala, koie aklivira
- pomifne poluge. Pri tome je neophodno da obavezna
vrijednost (Sollwert) bude uvijek dohvatna u ma ko-
jem fizikalnom obliku. Prema tome je vidljivo, da au-
to:_nati}:a potiva na dvije sustinske operacije, naime
mierenju i regulaciji. Od osnovnog znadenja je tchnika
mjerenja.

Mjerne velicine u kemiji

U kemiji se, kao uopée u ehnici, prije svega paia=
viljuju éisto fizikalne veli¢ine. Tako na pr. treba mie-
riti razinu u posudi, brzina proticania ili profoka plina
ili tekuc¢ine kroz cjevovod. gustodu, teZinu. pritisak,
vlaznost, kao i potrofenu kalori¢nu ili elektricnn encr-
giju. Tako se mjerenje veé odavno vrsi klasnitkim me-
todama, danas se intenzivno radi na pronalafenju pot-
puno automatskih postupaka micrenja. Mjerne se ve-
li€ine mogu otitavati bilo po obidaju na kazaljci, bilo
kod modernih »digitalnih« jnstrumenata u obliku broj-
ke. Danas veé postoje digitalni strojevi za elekxiriéna
(volt, om. i t. d) i druga mjerenia (na pr. prilisak,
temperatura i t. d.).

U kemijskoj tehnici, mzdutim. ima i dregih, spaci-
fitnih velitina. kao na pr. emier smjese, koncentra-
cija i dr., i to za razne tekuéine i plinove, kao i za
kiseline i luZine, Za mjerenje ovih velidina koristimo
se optickim, elektiriénim, magnetskim i nuklearno-fi-
zikalnim svojstvima tih tvari. Veé postoji niz uglav-
nom elektronskih sprava, koje rade po novim meto-
dama mjerenja uz primjenu infracrvenog zralenja,
pH-mjerenja, spektrografa i radioaktivnih izotopa.
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Medutim, samo otitavanje rezultata ovakvih mje-
renja na insirumentima ne bi bilo dostatno. Auioma-
tizacija wveé zahtijeva, da se te veliline neprekidno
prencse na drugi uredaj, kao na pr. na diferencijale.
Pored ticala za mijerenje trebamo, dakle, prenosnike
(transmitere), diferencijale i pojatala. Potonia dieluju
na pojedine sprave za regulaciju (pomiéne poluge), ko-
je se pokreéu putem mehanidkih, hidrauli¢kih ili elek-
tri¢nih mehanizama, Cielinu ili dio ovih aparata ozna-
tujemo kao »regulacioni kruge.

Autematizocija kemijokih reakeija

Najmoderniji pravac razvitka regulaciie u kemiiji
uvravljen je ka autematizaciji samih kemiiskih reak-
cija, ¥to predstavlja vrlo jnferesantan problem s naué-
nog kan i tehnitkog gledifta, Tok nske kemiiske reak-
cije, u kojoi sudieluje viSe reagensa, a uz istodobno
nasiupanje broinih sporednih realcija, moZ%ez se mate-
mafski nrikazati kao problem s vife neovisnih varija-
bla. Potonie su na neki nadin sistematski novezane, &to
bi se moglo u najviSe sludajeva prikazati nelinearnim
jednad?bama. Ovdje su mjerodavni zakon o dielovanju
kemijskih masa i naroéito brzina svorednih reakeiia,
koje su medutim jo§ malo istraZene,

Svrha je automatizacije optimalan tok kemijske
reakeije, $to moZe znaliti na pr. minimalne nroizvodne
frofkove po jedinici gotovog produkta ili najkrage tra-
janie reakeije, Brzina je reakeciia ovisna o raznim pa-
rametrima. kao na pr. pritisku, temperaturi ili aktiv-
nosti katalizatora. Problematika je pak u tome, da
treba izabrati takve parametre, kojima se p-stife opti-
mum procesa. U slufaju da su poznati matematsiki
odnosi. tada se problem dade rijediti putem analognih
ili digitalnih strojeva za radunanjs. Ovaj elekironski
uredaj tada €ini sastavni dio regulacioneg krusa. te
prorafunava na temelin trenutaénog stania promijen-
litvih veli®éina (variiabliy prikladne narametarske vri-
iednostl, Ovaj sistem, nazvan sadantivni resu’acioni
krug«, omoguéuie, da se kem'jski proces odvija opti-
malno.

Prije spomenute elekironske sobrave za radunanie
(komputerd) mogu se takoder upotrebiti za rjefavanje
zhanstveno-tehniékih problema. kan na pr. difuzni
vostupei, problematika prijenosa topiine, izmiena tvari
i dr.

Premda su gore navedene metode uglavnom nami-
jenjene za kontinuirane procese vellke kemijske indu-
strije, ipak se nastoij prilagadily ithi za diskontinuirani
rad, kao i za automatizaciiu sredniih i malih pogona.
Svakako je vdliivo. da su fizil'a. viSa matematika kao
i elekironska tehniika radunania sve wvisa positale po-
moéne znanosti tehnologiie, S tim 11 vezi je potrebno,
da svi suradnici imaiu odgovarajuée znrnstyenn cbri-
zovanjie,

Elonomski aspekii anfomatizacije

Elonoimska e svrha automatizacije. da se povisi
Zivolni standard pufenstva. Ovo se moze ostvariti je-
ino poveéanjem produktivnosti rada, t. j. treba po-
siid! povedanu proizvodniu po satu i glavi slana\.rn“étva_
Osim foza treha takoder poboljSati kvalitet proizve-
dene robe. Radi se, dakle, o vrlo vaZnom | sloZenom
preblemu, Cinjenica je, da se znatno povisila produl-
tivnost rada svuda tamo gdje je uspielo rudni rad na-
domiestiti maSinskim. To je bila faza mehanizacije,
keoja je u kemiiskoj indusiriji veé uglavhom provede-
na. U viSoj fazi tehni¢kog razvoja, a to je automatika,
izviesne se logitne funkecije tovieka zamjenjuju instru-
mentima (spravama za mjerenje, regulatorima i dr.).




Automatizacija tvornitkog pogona =zahtijeva wrlo
ka sredstva. Da ne bi doflo do pogreine jnvesticije,
ebrio je da se plan razradi krajnje oprezno, pri
u i ovdje mogu biti od pomo¢i, barem djelomiéno,
yputeri, koji dozveljavaju brzu i toCnu kalkulaeiju.
utim, prije svega {reba takoder ispitati, u kojem
ehni¢kom stanju nalazi dotiéni pogon i kakve mo-
nosti pruZaju danadnja tehnitka dostignuéa. Cesto
e ispostaviii, da bi se io3 mnogo toga trebalo po-
Sati i usavrsiti u tehni¢kom pogledu, na pr. putem
njania raznih oblika »mrtvog vremenac,
skonomski uspjeh automatizacije ovisan je medu
lim takoder o proizvodnoj koli¢ini, o stanju cijena
irziStu doti¢ne robe i prije svega o kapacitetu po-
a. Nije jo§ meritorno rijeseno pitanie, da 1i je pro-
{no, da se u malim pogonima upoirebe pokretni i
y zamjenjivi automatski strojevi, pa je zato potreb-
u svakom slufaju zasebno provesti temeljitu kal-
weiju, U inozemstvu se izvanredno mnogo radi na
m podrudju, i to upravo u pogledu sistematskog
vanja moguénoesti primjene automatike optenito, a
ito u malim pogonima.

ada podataka

rimjena elekironskih radunskih strojeva moguéa
| svim granama nauke i tehnike. Iako su analogni
mski strojevi vrlo korisni za rjeSavanje raznih pro-
na, oni ipak spadaju medu speciialniju vrstu ra-
skih strojeva. Mnogo Ziru primjenu imaju digitalni
jevi, pa ih danas nalazimo u istraZivatkim insti-
ma, konstrukeionim | statisti®kim uredima, ratu-
odstvima i sl Svojstva i konstrukeija tih strojeva
e biti prilagodena razli¢itim potrebama, pa stoga
as imademo dvije glavne grupe digitalnih strojeva.
1 geupu satinjavaju »strojevi za obradu podatakae,
su predvideni za jednostavnu matematsku obradu
kog broja podataka (statistika i s1). U drugu grupu
snauéni ratunski strojevi¢, koji rje$avaju sloZenije
ematsko-numerit¢ke probleme sastavljene od malog
a podataka.

drzina i sposobnost ovih strojeva uprave je fanta-
12, Oni ne samo da izratunaiju, veé i ispisuju re-
ate na magnetskoj vrpei. Zbog toga se ovakvi
nputeri« uopirebljavaju za automatizaciju admi-
rativnih i uredskih poslova, kao na pr. sedmiénih
lubilanca, ustanovljenje {renutaénih zaliha robe,
du platnih spiskova, prorafunavanje perspektivnih
lova proizvodnje i investicija i t. d.

"akoder se primjenjuju razna automatska brojila,
. rade po sistemu buSenih kartica. Te se kartice
u obradivati na elektronskim strojevima, pa se na
nadin dobivaju ijzvjesne kalkulacije, potrebne za
jeSno vodenje pogona.

UNIVERZALNI APARAT
ZA GLODANJE
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MoZe se upotrebiti
kao stalna glodalica
sa desnim 1 lijevim
hodom, sa 4000 i 6000
okr./min,

Kao stroj za d<Cepo-
vanje povezan sa
postojefom  stolnom
glodalicom

Za Zljebljenje, od-
nosno profiliranje, te
odrezivanje letvica
u jednoj operaclji,
povezano sa postoje-
¢om kruZnom pilom

Zastupnik za Jugoslaviju:
»MERKUR«

Zagreb, Marticeva 14
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1z zemlje i

e VIJESTI IZ PROIZVODNJE e STANJE NA TRZISTIMA e RAZNO IZ

AUSTRIJA

Pretvorba srednjih Suma i izdana-
¢a u visoki uzgoj. — Kako se saznaje
iz $umarskih krugova u Austriji vla-
snici Suma srednjeg i izdanackog
oblika stoje uslijed novo nastalih
prilika u potrosnji drveta pred pro-
blemom pretvorbe dosadanjih uzgoj-
nih oblika. Sliéno se zapaZa u no-
vije vrijeme i u Francuskoj. Dosad
su sve do prije kratkog vremena
ovakve Sume odbacivale prili¢no vi-
soku Sumsiu rentu. Stabla su iz sje-
mena (kod srednjih Suma) nalazila
vrlo dobru produ za potrebe okolne
poljoprivrede a stabla iz panjeva
(kod srednjih i niskih Suma) kao
ogrjev za okolna naselja, Danas se
napretkom elektrifikacije situacija u
ovom pogledu promijenila jz temelja.
Poljoprivredna su gospodarstva elek
iritnom strujom dosla do boljeg i
jeftinijeg ogrjeva. Ali, osim elek-
triéne struje, povecala se i upo-
treba zemnog plina. U nekojim je
krajevima Austrije upravo uslijed
vece potrosnje zemnog plina sasvim
prestala potranZja zas gorivim dr-
vom, K svemu tome dolazi jo$ i po-
teskoca s nedostatkom radne snage.
Opéenito se moZe ustanoviti, da po-
traZnja za ogrjevnim drvom stalno
pada, pa su veé¢ danas u mnogim
Sumarijama ostale neprodane znatne
zalihe ogrjeva.

To su razlozi, koji vlasnike sred-
njih i izdanackih Suma sile, da mo-
raju pristupiti pretvorbi u visoki uz-
goj, kako bi njihov posjed proizvo-
dio samo vrijedni tehni¢ki materi-
jal, Akeija i njezino ostvarenje nije
tako jednostavno, kako se u prvi
mah ¢ini, jer zahtijeva znatne nov-
¢ane izdatke u situaciji, kad se pri-
hodi danasnjih Suma stalno i naglo
smanjuju. Ipak se pretvorba, una-
to¢ svih potedkoca, ¢ini nezadrziva.

(Umwandlung in Hochwald auch
in Osterreich angestrebt, Holzentral-
blatt, Stuttgart, br. 54 ex 1960, str.
763).

SVICARSKA

Tehnelogija drva na tehnickoj vi-
sokoj Skoli u Ziirichu, Vijece savez-
ne visoke tehnitke Skole u Ziirichu
je zakljuéilo, da se na toj Skoli, po-
cev od ljefnog semesira 1960. godi-
ne, uvede poseban studij iz drvne
tehnologije. Ovaj je studij namije-
njen kao specijalizacija diplomira-
nim apsolventima Tehnitke visoke
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sSkole, koji se Zele specijalizirati u
industrijskoj preradi drva. Pojedina
¢e predavanja moéi posjecivati i
drugi slusaci. Ovaj je postdiplomski
studijski ciklus potakla Svicarska
Zajednica za drvo na traZenje indu-
strije,

Na studiju ¢ée se osposobljavati
specijalisti za preradu drva i pogon-
ski inZenjeri, koji ¢e nac¢i intere-
santno polje rada u Svicarskoj i u
ostalim zemljama. (Iz Radiokronike
Svie. centrale za unapredenje trgo-
vine u Lausanni, br. 11 od 18—24.
III. 1960).

ZAPADNA NJEMACKA

Suma kao zaStita protiv radioak-
tivnosti. Za obranu je protiv radio-
aktiviteta uzduha pronadeno vazno
pomagalo. Znalo se je doduse i do
sada, da je u Sjedinjenim americkim
drzavama bilo propisano postavlja-
nje t. zv. restrikcionih pojaseva oko
atomskih reaktora. U tom se je po-
jasu morala podrzavati Suma a is-
kljuditi svako obradivo zemljiste jli
naselje. Na jednakoj je osnovi izgra-
den i reaktor Karlsruhe u Zapadnoj
Njemackoj (u Hardtwaldu) i austirij-
strijski reaktor Seibersdorf (opko-
ljen pojasom smrekovih i topolovih
sastojina).

Ovo je iskustvo zastite protiv ra-
dioaktivnosti uzduha, koji je u oko-
lini reaktora s otvorenom cirkulaci-
jom veé kod normalnog pogona ra-
dicaktivan, danas i znanstveno po-
tvrdeno, Nakon viSegodisnjih je is-
iraZzivanja u radioloskom institutu
univerziteta u Freiburgu Dr. W.
Herbst ustanovio, da su stabla iz-
vanredno sredstvo za hvatanje ra-
dioaktivnih materija u uzduhu, U tu
su svrhu veé izvriena mjerenja po-
sebno na slobodnim prostorima a po-
sebno u gradskim naseljima. Dcbive-
ni su rezultati slijedeéi:

a) Na slobodnim prostori-
ma trave bez Sumskog pokrova i na
stanidtima otvorenim prema zapadu
pokazuju prosjeéno 5-puta veée ra-
dioaktivnosti nego trave pod Sum-
skim pokrovom, Istrazivanja su pak
nakon relativno snaZnog naleta ra-
dioaktivnog materijala u novembru
1958. godine pokazala, da u podrudé-
jima, koja su otvorena prema zapa-
du, postoji 32-puta tako velikj uku-
pni radioaktivitet koliko u odgova-
rajucoj vegetaciji kod Sumom obra-
slih povrsina,

b) U gradovima je povoljno
zaititno djelovanje ustanovljeno kod
parkova, ma da su ovi samo djelo-
mitno obradteni stabaljem i grm-
ljem. Tako je jedna Cetvrt vila po-
kazala samo 56"/0 onih radicaktivnih
talozenja, koji su izmjereni u grad-
skom centru, gdje nema stabala, —
Maksimalno je centar pokazivao oko
15 puta vecu radioaktivnost od one
u ¢etvrti vila.

Prema tome je u Zivotnom inte-
resu samog stanovni$tva ne samo po-
drzavanje danasnjih parkova wveé i
neophodno podizanje Sumskih nasa-
da i pojaseva oko stambenih i indu-
strijskih objekata.

(Po saopéenju »Holzzentralblatt«,
Unabhiingiges Organ fiir die Forst-
und Holzwirtschaft, Stuttgart, br. 50
ex 1960., str, 712),

SVEDSKA

Primjena natrium postupka u in-
dustriji celuloze, Nakon 3to je tvor-
nica Skufskdr napustila preradu po
sulfitnoj metodi i svoje pogone pre-
uredila na kuhanje s natrijem u-
mjesto s kalcijem, objavilo je i po-
duzefée Mo och Domsjé A/B u Orns-
holdsviku, da je s vlasnicom paten-
ta =zaklju€ilo suradnju sa svrhom
koriSéenja patenta u Skutskiiru. Za
preuredenja su poirebne velike nov-
Ctane svote, oko 15 mil, norveskih
kkruna. Ipak se pristupa ovoj preo-
rijentaciji, jer se pomocéu novog po-
stupka dobivaju velike koristi. Tako
je celuloza, dobivena pomoéu natri-
um postupka bolje kvalitete, Osim
toga ova metoda omogucuje i prera-
du borovine a za razliku od dosada-
njih kalcium metoda neuzrokuje
razvejavanje pepela, koji je za oko-
linu Stetan. Osim toga je i onetiSca-
vanje vode manje.

PoSumljavanje obradivih zemlji-
sia. Sto se vie poljoprivreda inten-
zivira, to za nju u Svedskim prilika-
postaju sve vete povrsine bez inte-
resa, u koliko su te povriine manje
plodnosti. Sada je njihov problem
sve akutniji, Prevladalo je stanovi-
ste, da je za ove areale najbolje
rjeSenje u sistematskom posumlja-
vanju, Sada je u plan po3umljava-
nja uslo oko 500.000 ha nedovoljno
iskoristenih zemljista. Porast je ova-
kovih povriina vrlo velik, jer 1955.
godine obuhvaéaju svega 20.000 ha a
1957. godine preko 100.000 ha.
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DRVNE INDUSTRIJE e

Teritorij je Francuske u jednoj petini prekriven
gumama. Po procentu §umovitosti (oko 20°/0) ona ne za-
ostaje mnogo za Njematkom. Medutim, dok Njemacka
uopée nema niskih Suma, dotle u Francuskoj vife od
polovine povrsine Suma, t. j. 6,5 mil. ha, otpada na
izdanace i srednje Sume.

Prava Suma, a to je jedino visoka Suma, zaprema
u Francuskej samo 5 mil, ha. Od toga otpada 3,5 mil.
ha na €etinjace a 1,5 mil. ha na listage, Mnoge od ovih
Suma visokog uzgoja predstavljaju uzorne komplekse,
kao 5to su na pr. Sume Compiegne-a, Lyona, Fontaine-
bleau-a i La Joux-a. Veliki dio tih Suma pripada svo-
jini javno-pravnih korporacija, jer drzavni erar ima
svega 1,6 mil. ha, t. j. oko 13% svih francuskih Suma.
U mnadleZnost Uprave za vode i Sume spadaju i Sume
javno-pravnih tijela, napose obé¢inske sume, koje obu-
hvataju 2,5 mil. ha, odnosno 24% svih Suma. Ostatak
olpada na privatni Sumski posjed, a to je ni$ta manje
nego 7 mil. ha, odnosno 63" cjelokupnog Zumskog
areala, Ali s obzirom na strukturu privatnog posjeda
treba naglasiti, da golovo 1,5 mil. vlasnika posjeduje
povrSinde manje od 10 ha, a samo 2.000 lica raspolaZe
s povrSinama od preko 200 ha,

U vezi s klimatskim uvjetima francuske Sume po-
kazuju vrlo veliku raznolikost po vrstama drveéa. Pa
ipak Francuska proizvodi godi$nje 19,5 mil. m?® ogrjev-
nog drva sposobnog za trgovinu. Od ovog iznosa otpada
13,5 mil. m® na Sume privatnika.

STANJE KAO U VRIJEME COLBERTA

Unato¢ velikih Sumskih povr§ina Francuska je je-
dan od najslabijih producenata drva u Evropi. Pro-
sjeéni prihod njezinih $uma svih posjedovnih katego-
rija (na 11,5 mil. ha oko 40 mil. m* iznosi samo 3,5 m?
po hektaru i godini. Danska na pr. proizvodi oko 7 m?
po ha i godini, Ipak treba napomenuti, da Danska ima
daleko jednoli¢nije prilike zemljita nego Francuska,
u &ijem su teritoriju razlike u geografskim S$irinama i
nadmorskim visinama najveée u Evropi, Ali sve to ne
bi bio razlog slabije proizvodnje. Moramo prije svega
skrenuti paZnju na razlike izmedu lisnatih i &etinjavih
suma.

Prije svega se postavlja problem kori$éenja piliene
grade listata, a ta je vrlo vrijedna i vrlo raznolika.
Dek Francuska svoje vrijedno hrastovo i bukovo drvo
moZe iz isto€nih podruéja eksportirati vrlo lako, dotle
joj to nije moguce kod manje zastupanih vrsta. Radi
toga ona mora godidnje uvoziti vise stotina tisuéa kub-
nih metara za podmirenje potreba industrije namje-
Staja i gradevinarstva. Uvozi uglavnom tropske vrste,
medu kojima ie Ocoumé {Aucoumea kleineana) na pr-
vom mjestu. Sto se pak tite Cetinjavog drva za
razvlaknjivanje i na rudnitke podgrade, stanie je jos
teze. Francuska proizvodi okruglo 2 mil. m* jamskog
drva, ali za ovo potraznja pada. S druge strane ona
nema dovoljno drva za razvlaknjivanje, jer domacom
produkeijom od svega 2.2 mil. m® (1958) moZe podmi-
rivati tek polovinu potreba vlastite industrije papira.
Ovo je cjelokupno nepovoljno stanje sazeto karakte-
rizirao Bernard Dufay, predsjednik saveza francu-
skih Sumskih optina slijedeé¢im rijeéima:

Problemi francuskog sSumarstva

sFrancuska se Suma nalazi u jednakoj konstituciji
kao i u vrijeme J. B. Colberta. Njezina je funkcija
upravljena na liniju potreba proslosti, napose na pro-
izvodnju ogrjeva za kovate, staklane, solane i t. d. ili
pak na produkciju tesarije za brodogradnju te za grad-
nju kuca. Ali mi danas Zivimo u eri celuloze, pa bu-
duéi da nam ¢etinjade zapremaju samo 31% povrsine,
morala je Francuska u toku prosle godine uvoziti drvo
za vlaknatice, celuloze i za papir.«

U Francuskoj se jednako kao i u éitavom ostalom
svijetu pojavljuje ne samo smanjenje potraZnje za
ogrjevnim drvom ve¢ i znatno poviSenje potroska pa-
pira. Upravo ta promjena daje bitnu karakteristiku
danainjeg vremena. Prije nekih 20 godina iznosila je
potrosnja papira u Francuskoj po stanovniku 32 kg
godifnje. Ona se 1958, godine popela na godinjih 52
kg, MoZe se sa zadovoljstvom utvrditi da bi se 80%
ove povedane potroSnje moglo podmiriti iz domaéih
Suma, Ali progresivnj uvoz veé¢ potima izazivati teske
gubitke na devizama.

Da bi se ovaj dramatski nedostatak na ¢etinjavom
drvu mogao nadoknaditi i u tu svrhu iskoristiti suvi-
Sak na listatama treba primijeniti narotite mjere, Te
mjere moraju biti s jedne strane hitne i kratkoroéne
a s druge strane temeljite.

DRVO LISTACA U INDUSTRIJI

Kod primjene kratkoroénih mjera treba polaziti od
danaSnjeg stvarnog stanja. Buduéi da postoji suviSak
na bjelogoriénom drvu, nesumnjiva je potreba, da se
razvije industrijska prerada ovog drveta, Zato veé da-
nas nekoji francuski industrijski pogoni, napose tvor-
nice iverica, rade na bazi listada. Ima StoviSe i tvornica
papira, koje preraduju kestenovinu. Za tekstilne
se materijale u najnovije vrijeme upotrebljava i bu-
kovina, U industriji se papira nastoji jo§ i oko toga,
da se celuloza proizvedena mehani¢kim postupkom za-
mijeni polukemijskom celulozom na bazi bjelogori¢nog
drva.

Ipak najveée poteskoée ¢ini problem kori$éenja
drvne mase iz izdanackih Suma, jer njihovo drvo s ob-
zirom na varijabilitet mapada otezava proizvodnju
jednomjerne celuloze. Osim toga, ovo se drvo mora
prije upoirebe okoravati, Na sreéu je ipak uspjelo iz-
graditi vrlo interesantan postupak okoravanja pomocu
pare, Citav se niz tvornica celuloze i papira danas bavi
studijem, kako da pronade moguénost racionalnog ko-
ri¢éenja bjelogoriénog drveta. Tako su veé neka po-
duzeta svoje pogone za proizvodnju novinskog papira
rekonstruirala na upotrebu drva listaga, a jedno dapa-
¢e poduzeée fabricira iz ovog drva i embalaZzni papir.

Sva ova ujedinjena nastojanja, makar koliko su
skupa, mogu doduSe u izvjesnoj mjeri u proizvedenoj
celulozi podi¢i procent autchtonog drveca. Ali uza sve
to se mora kao u prosloj godini uvoziti drvo za vlak-
natice, za celulozu i za papir u vrijednosti od okruglo
100 miliarda franaka. K tome potros$nja raste kon-
stantno dalje. Racuna se, da ¢e potrodnja do 1971. go-
dine iznositi 3,6 mil. t, a do 1980. godine oko 5§ mil. t
papira. S tim ¢e uporedo rasti i potreba na drvu. Ako
pretpostavimo, da ¢e se ubuduée morati uvoziti samo
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jos 25% potrebne celuloze, a ne vise 60%. onda to jo$
uv jek znati dodatak na potroinji od & mil, m® napra-
ma stanju iz 1951. godine, Ovdje moZe samo svesirana
i duboka akcija pronaéi rjeienje za duZe vrijeme,

CETINJACE U PRIRODNIM UVJETIMA

Rjefenje se za duZi period sastoji u tome, da se vrie
posumljavanja na prostorima, koji jo§ nisu ili uopte
nisu pod Sumom,

U ovem je pogledu vaZna izjava, koju je dao F. M.
Vignaux, generalni direktor Uprave za vode i Su-
me. Ona doslovce glasi:

»Buduéi da postoji enormni manjak na ¢etinjada-
ma a suviSak na listatama, treba da je na$ cilj u to-
me, da povetano kvalitet nadeg tehnitkog drva i da
zavedemo intenzivno uzgajanje. Za takvu nam je svrhu
neophodno potreban Skolovani kadar i izdasni krediti.
Uprava za vode i Sume moZe ovaj zadatak rije§iti samo
pod uvjetom, da raspolaze s dovoljnim brojem perso-
nala, Ipak je drugi uvjet, t. j. pitanje kredita mnogo
teze. Nacionalni Sumski Fond, inale osnovan za
podrzavanje i povefavanje domace proizvodnje drveta,
donosi godignje oko 5 milijardi franaka, S tim se sred-
stvima mogu izvrsiti otvaranja manje pristupnih kom-
pleksa ili pak wpokrenuti borbu protiv kalamiteta.
Eventualno se tim sredstvima mogu jo§ izvrSiti i po-
Sumljavanja prostora, unistenih Sumskim poZarevima,
Nakon osnutka Sumskog Fonda 1946. godine ponovno
je pofumljeno 600.000—700.000 ha. Uéinjeno je mnogo,
ali i zadatak je ogroman, a zapreke nisu male.«

Medutim, ove su zapreke u pryom redu psiholoske
prirode. Nazalost postoji izvijesna odbojnost prema Su-
mi i to koliko od strane privatnih lica toliko i od stra-
ne organa vlasti, Radi foga se i kod vlasti osjeéa izvje-
sna rezerviranost, jer suma raste polagano., Pa i nove
rijetke kulture, podignute na teret Sumskog Fonda,
daju samo male prihode, i to iz prorednih sjekova.
Svakako bi bio diktat razuma, da se investicije vrie u
korist danasnje ali i buduée generacije. Ali i tu se
mora najorije pristupiti rjeSsavanju hitnijih privrednih
zadataka. Odatle Sume moraju dati prvenstvo uzgoju
Secerne repe i Zitarica, Ali to je odlaganje utoliko opa-
snije, 5to danasnje nepovoljno stanje traje veé¢ &itavo
stoljece,

K svemu tome dolazi jos i poteSkoéa finansijske
prirode,

Nita nisu manje ni poteskote juridiéke prirode,
narotito s obzirom na razasule siine parcele,

Konatno treba iznijeti i tehnidke poteskoce. Ovamo
prije svega ulazi dobava radne snage za posumljava-
nje, niegu i ostale Sumsko-uzgoine poslove, Za Fran-
cusku je u tom pogledu opéenito poznato, da 75%0 svih
fumskih radnika otpada na importirane strance, S
druge pak strane svaka nova sjetva ili sadnja zahti-
jeva prethodne studije u svrhu opreznog odabiranja
vrsta kako s novim' stanjem ne bi bila poremeéena
biolodka ravnoteza,

INDIVIDUALIZACIJA SUMSKOG GOSPODARSTVA

Postavlja se pitanje, kako uz ovakve poteSkoce doci
do postavljenog cilia.

U prvom je redu potrebno odrediti Sumji onaj polo-
#aj, koji joi po privrednoj i kulturnoj ulozi pripada.

Iza toga treba zavesti opéu dinamiénu politiku i po-
duzeti sve, kako bi u pojedinim konkretnim proble-
mima doile u obzir pojedinatne okolnosti. Cini se, da
je u ovom pogledu potrebno izvrSiti podjelu zadataka,
Driava kao vlasnik Sume ne moZe postupati jednako
kao opéina ili ¢ak privatni Sumoposjednici. Cilj drZzav-
nog Sumskog posjeda mora biti u tome, da svagdie
gdic to dopustaju stanidne prilike proizvodi mase naj-
vife moguée kvalitete, Prema tome je nuZno, da drZzav-
ni erar proizvedi takvu drvnu zalihu, koja doduse do-
nosi visolke noveane prihode, ali i zahtijeva vrlo du-
gatke ophodnje. Taj nagin svakako i neminovno do-
vodi do smanjene rentabilnosti.

Takve Sume postaju neke vrste »3umske katedra-
ler. Ali uz te monumentalne gradevine freba Zurno
osaivati i manje monumentalne ali rentabilnije »tvor-
nice drveta«. A to su one Sume, koje svojim vlasnicima
donose najbrze koristi. Tom zahtjevu mogu udovoljiti
samo brzo rastute éetinjave Sume. Ali, kako je pozna-
to. ove su &ume monokulture, pa sa sobom povlate ve-
like opasnosti. Monokulture treba izbjegavati i dati
prednost osnivanju harmoniénih mjeSovitih sastojina,
¢iji bi prirast po masi mogao dovesti do razvitka ke-
mijskog iskoriS¢avanja drveta, a to je iskoriStavanje
u punom razvoju.

Obradeno po prikazu Jean Bertin-Roulleau:
yDer franzisische Wald und seine Problemec

(Holzzentralblatt, br. 23 ex 1960. god)

SPECIJALNO ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROJEKTIRA
PROIZVODI
WOHTIRA:

susare za drve, kabine za bojanje, uredaje
za zraéni transport piljevine i sitrih ot-
padaka, uredaje za odsisavanje piljevine
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DUGOGODISNJE ISKUSTVO U RADU TVORNICE JAMCI SOLIDNOST I KVA-

LITET IZVEDBE UREDAJA

TVORNICA VENTILACIONIH, TERMICKIH

MLINSKIH | SILOSNIH URE®. - ZAGREB
Rodniéka cesta Dura Dakovica 32. telefon 52-566
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PROIZVYODI STROJEVE
ZA OBRADU DRVA:

BUSILICE, PARALICE, RAVNALICE, GLODALICE, BLANJALICE, KOMBI=
NIRKE, KLATNE PILE, TRACNE PILE, TOKARSKE KLUPE, LANCANE
GLODALICE, BRUSILICE ZA NOZEVE, RUCNE CIRKULARNE PILE, RUCNE
LANCANE DUBILICE, RUCNE KRUZNE BRUSILICE, VERTIKALNE TRAC-
NE BRUSILICE, PRECIZNE CIRKULARNE PILE, RUCNE BLANJALICE —
RAVNALICE, ZIDNE BUSILICE ZA CVOROVE, AUTOMATSKE BRUSILICE
ZA PILE.

]ZRADUJE SPECIJALNE STROJEVE PO ZELJI KUPACA. VR5] GENERALNI
POPRAVAK SVIH STROJEVA ZA OBRADU DRVA. — LIJEVA MASINSKI
LIV PREMA DOSTAVLJENIM MODELIMA 1 CRTEZIMA.
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