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PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA | RAZNE NAPRAVE ZA EKSPLOATACIJU SUMA
I

visokoturazne frezere, brusilice za alat i busi-

formatne kruZne pile, lice, sufare za drvo i
polir-masine, dvovalj- furnir svih vrsta, mo-
¢ane brusilice, brzo- | torna vitla i vozne ma-
hodne prese, aparate | tke za transport tru-

za dodavanje — | paca kod eksploatacije

U svom sastavu podu-

SVI SU NASI PROIZVODI l TRAZITE
VISOKOKVALITETNI | NASE PONUDE!
I

zeée raspolaze ljevao-
nicom obojenih metala

DRVYNO- INDUSTRIJSKO PODUZECE

OGULIN

U svojim finalnim pogonima u Ogulinu, Josipdolu, Srpskim Moravi-
cama, Plaskom, Dreznici i Brinju ——

IZRADUJE

. Gradevnu stolariju tipiziranu za Siroku potro3nju, te po JUS-u;
2. Plote iverice po »OKAL« sistemu u standardnim dimenzijama,

tzv. »xIVEROKAL« ploce;

. Vratna krila iz »IVEROKAL« plofa u svim potrebnim dimen-
zijama;

5. Sanduéne garniture — obradene i neobradene;

6. Galanteriju, rasklopne i vrtne stolice, kauceve, dje¢je ogradice,
krevete i sl.

7. U planu proizvodnje su » Weekend«-kuéice iz »]JVEROKAL«-ploca.

SA SIROVINOM ZA REPRODUKCIJU U FINALNOJ PROIZVODNJI
PODUZECE SE SNABDIJEVA IZ VLASTITIH PODRUCNIH PILANA
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Dr inz. LAZAR VUJICIC, Beograd

PROJEKTOVANJE UNUTRASNJEG TRANSPORTA U DRVOPRERABIVAGKIM
PREDUZEGIMA

Raspored radilica i radnih mesta pa i celog
tehnoloskog procesa u drvopreradivackim pre-
duzecima zavisan je u velikom stepenu i od iz-
bora unutrasnjeg transporta, jer on uti¢e na re-
gulisanje kretanja materijala i na ritmi¢nost
celoga tehnoloSkog procesa ili pojedinih njego-
vih delova. To je narocito slu¢aj u onim pro-
izvodnjama, u kojima se ima posla s teSkim i
dugim materijalima i elementima proizvoda, u
kojima se proizvodi sastoje iz mnogo elemenata
i u kojima su vrlo ¢esta kretanja i premestanja
predmeta rada od jednog radnog mesta do dru-
gog i iz jednoga odelenja u drugo.

Zadatak projektanta je, da u projektovanom
objektu primeni takve vrste mehanizovanog
unutrasnjeg transporta, koji ¢e omoguéiti ne-
smetan i neprekidan rad svih radilica i radnih
mesta u proizvodnom procesu i koji ¢ée omogu-
¢iti postavljanje racionalne organizacije proiz-
vodnje u preduzeéu uz istovremeno olak3anje
rada na transportnim operacijama.

Pri projektovanju preduzeé¢a za preradu dr-
veta pojavljuju se uglavnom oni trasportni ra-
dovi i odelenja u kojima se primenjuju manje
ili viSe razlicita sredstva unutrasnjeg transpor-
ta: u skladiStima sirovina i osnovnog materija-
la, u parionicamsa i suSarama, u krojadnici, u
odelenjima masinske obrade, u montaZzi, u povr-
Sinskoj obradi, u magacinu gotovih proizvoda, u
skladistu otpadaka, u centralnom magacinu i u
skladistu ogrevnog materijala doveZenog izvana.

U skladistima sirpvina i osmovnog materijala
vrsi se istovar dovezenih sirovina i materijala,
vrsi se sortimentiranje i sortiranje uz eventu-
alnu doradu i Skartiranje, a zatim razvazanje p»
skladitu i slaganje na sloZajeve na otvorenom
prostoru, u Supama i magacinima, skida se sa
slozajeva i dovozi do parionice, suSionice ili u
krojaénicu na preradu.

U cdelenjua parionica i susionica vrsi se pri-
manje i eventualno slaganje materijala na vo-
zila, punjenje i praznjenje komora, odvoZenje
do mesta za hladenje, istovar s vozila i slaganje
osusenog materijala u odelenje masinske obra-
de; ili drzanje ohladene grade na vozilima i od-
vozenje do krojaénica; povrat praznih sugionié-
kih vozila i letvica.

U krojnom odelenju vrii se meduoperacioni
transport iskrojenih detalja i njihova odvoze-
nje do suSare ili u masinsko odelenje, tz tran-
sport otpadaka.

U odelenjima ma3inske obrade vr3e se me-
duoperaciona i medufazna premestanja eleme-
nata proizvoda kroz odelenja i medufazna skla-
dista i odvoZenje njihovo u montazu te transport
otpadaka.
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U montaZi se vr$e meduoperaciona preme-
Stanja elemenata i montiranih proizveda i od-
vozenje njihovo u povrSinsku obradu te trans-
port otpadaka.

U odelenjima povrSingke obrade vrie se me-
duoperaciona i medufazna premestanja opleme-
njenih elemenata i gotovih proizvoda i odvo-
Zenje istih na kona¢nu montaZu u odelenje mon-
taZe ili odvozenje u magacin gotovih proizvoda.

Magacin gotovih proizvoda vrsi razvozZenje
primljenih gotovih proizvoda po magacinu, nji-
hovo izdavanje i premestanje u toku pakovanja,
te isporuku gotovih proizvoda kupcima.

SkladiSte otpadaka vrsi utovar i transport
otpadaka do kotlarnice ili se vrsi isporuka istih
kupcima.

Centralni magacin vrsi istovar nabavljenih
materijala, razvozenje i slaganje njihovo po ma-
gacinu i odvozenje do potroSnih odelenja (le-
pilo, boje, lakovi, politure, okovi, tapetarski ma-
terijali itd.).

Skladiste ogrevnog materijala doveZenog iz-
vana vrsi istovar, transport do skladiSta i pre-
voz do kotlarnice.

Na svim radovima u navedenim odelenjima
mogu se koristiti vrlo razli¢ita sredstva za isto-
var, razvozenje po stovariStu, slaganje na sloza-
jeve, utovar, prevoz do mesta prerade, medu-
operaciona premestanja, medufazni i meduode-
lenjski transport i isporuku. Sva ova transport-
na sredstva imaju vrlo razli¢ite zahteve u odn»-
su na gornji stroj puteva i transportnih uredaja
i u odnosu na naéin njihovog posluzivanja, i s
obzirom na ovo, na razne naéine uti¢u na velidi-
nu i oblik proizvodnih povrsina.

Fabricki transport moZe se sprovesti na raz-
ne naéine s obzirom na vrstu proizvodnje i na
stepen projektovane mehanizacije: ruéno, kom-
binovano — ruéno-mehanizovano i mehanizcva- -
no; Sinskim i bezsinskim transportnim sredstvi-
ma, po zemlji i nadzemno; kao meduoperacioni
i medufazno-odelenjski transport; te nereguli-
sani i regulisani transport. 5

Na ovome mestu mi éemo obraditi samo ne-
ka vaznija transportna sredstva u preduzeéima
drvne industrije po vaZnijim grupama proiz-
vodnje i delovima proizvodnih procesa.

Unutrasnji transport
na stovariStu sirovina i materijdla

Skoro u svim vrstama primarne prerade dr-
veta — strugare, fabrike furnira, fabrike $ibica
i ljuStene ambalaZe, fabrike Sper i panelploia,
fabrike lesonita i iverica, fabrike drvenjate i
celuloze itd. najveéi problem pretstavlja raci-
onalna mehanizacija radova na stovariitu siro-




vina i materijala — istovara, sortiranja, razvo-
Zenja do slozajeva, slaganja na slozajeve, skida-
nja sa slozajeva, utovara i prevoza sirovina i
materijala do maSina za preradu. Stepen me-
hanizacije ovih radova zavisi najvise od prera-
divane koli¢ine, prirode terena i raspolozivog
prostora, i za njihovo izvrsenje mogu se prime-
niti ova transportna sredstva:

a) za istovar:

1. istovar oblog i prostornog drveta s po-
kretnim i nepokretnim dizalicama — s
metalnim hvata¢ima-rukama, sa zi¢anim
omdcama, s metalnim ramovima ili sli¢-
nim uredajima;

2. istovar vezanog drveta sa specijalnim
uredajima i

3. istovar s vagonistovaratima (Waggonkip-
per).

b) za vazvoZenje i slaganjje — pokretnim dizali-
cama s uredajima navedenim pod a/l i 2; isto-
varnim i prevoznim mostovima, lanc¢anim ili
pantljikastim transporterima i Sinskim vozilim i;
¢) za skidanje sa sloZajeva i odvoZenja u odele-
nje radilica za preradu — (transportnim sred-
stvima kao pod b).

U nekim preduze¢ima spomenuta transport-
na sredstva koriste se u kombinaciji s vodenim
putevima, bazenima i kanalima.
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Sl. 1 — Postrani viljuSkar na utovaru trupaca — Sema

Koje ée se transportno sredstvo primeniti u
projektovanoj proizvodnji zavisi od rezultata
proraduna i uporedenja njihove ekonomiénosti
s obzirom na projektovanu visinu proizvodnje,
u koje se mi ovde neéemo upustati zbog nedo-
voljnog prostora.

Medutim, ovde éemo napomenuti, da za mala
i srednja preduzeca treba ispitati moguénost pri-
mene ¢eonih i postranih-boénih vil‘u§kara kako
za prevoz trupaca i duge oblovine tako i za pre-
voz prostornog drveta.

Ceoni viljuskari i na totkovima i na guseni-
cama veé su potpuno udomaceni na poslovima
istovara, utovara, razvozenja i slaganja trupaca
na raznim stovaristima i primenjuju ses za ove
poslove vrlo uspesno.

Jo§ bolji od ¢eonih viljuskara su postrani-
-boé¢ni viljuskari. jer zahtevaju manji manevar-
ski prostor i slabi’e puteve od ¢eonih vilju$kara.
Postrani viljuskar na utovaru trupaca prikazan
je na slici 1.

Za prostorno drvo upotrebljavaju se vilju-
fkari sa specijalnim uredajima-hvataljkama za
chuhvatanje rasutog prostornog i sithog oblog
drveta — te za veSanje vezanog prostornog
drveta.

Ceoni viljuskar za istovar, razvoZenie i sla-
ganje rasutog drveta (prikazan na slici broj 2)!
mora da ima specijalne hvataljke, koje su évrsto
povezane s podizué¢im solincima, kako bi se isko-
ristila tezina sol'naca prilikom priliska hvataljki

Slika 2 — Ceoni viljuskar sa specijalnim uredajem na
solincima za istovar, razvoZenje i slaganje rasutog
drveta

u rasuto prostorno drvo ili sitnije oblo drvo.
Zbog dodatne teZine i pritiska solinaca teZina
hvataljki ucvrséenih na solincima ne mora biti
velika kao kod hvataljki vezanih Zi¢anim uZeti-
ma ili lancima.

Ceoni viljuskar za istovar, razvozen'e i sla-
ganje vezanog drveta treba takode da ima spe-
cijalan uredaj na vrhu solinaca kao na slici 3 ili
treba da ima pod teretom zatvarajuce dizaliéne
hvataljke.?

Unutrasnji transport na stovariStima rezanog
materfijala

Na stovari§tima rezanog materijala u stru-
garama, na stovariStima i skladiStima osnovnog
materijala u preduzetima i fabrikama za final-
nu priradu drveta najuspeSnije se mogu upotre-

! Dr ing. Karl Sieber, Mechan'sie ung des R~nd-
holztransportes auf Holzplitzen verschiedener Gris &
Wiesbaden, 1957, s. 31

TR, Sleber, 1. A S22
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biti postrani i ¢eoni viljuskari. U vezi s ovim
Sinska vozila u nova preduzec¢a i fabrike ne tre-
ba uwopSte uvoditi, a iz postoje¢ih treba ih poste-
peno — prilikom rekonstrukcija — zamenjivati
viljuSkarima.
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Slika 3 — Ceoni viljudkar sa specijalnim uredajem na
solincima za istovar, razvoZenje i slaganje vezanog
drveta

Dobra strana rada sa viljuSkarima je u to-
me, $to rade s paketima,- koji jednom sloZeni
ostaju u sloZenom stanju od sortirnice u stru-
gari, do isporuke rezane grade korisnicima. U
fabrikama finalne mehanitke prerade drveta
paketi osnovnog materijala sloZeni prilikom pri-
jema u fabrici ostaju — prolazeéi kroz ¢itav niz
transportnih operacija —u slozenom stanju sve
do ulaska u preradu u krojnom ili maginskom
odelenju fabrike.

Razlika izmedu postranog i ¢eonog viljuska-
ra je u ovome:
a) ¢eoni viljuskar zahteva asfaltirane ili be-

tonirane puteve za kretanje, a postrani samo jz-
ravnate i posute §ljunkom’ i peskom ili §ljakom;

Slika 4 — Ceoni viljuskar na 1stovaru rezane grade
iz kamiona
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Slika 5 — Sema rada postranog viljuskara: a) uzimanje
‘paketa, b) ostavljanje paketa

b) Ceoni viljuSskar zahteva glavni i sloZajni
prolaz Sirine 6,5 m, dok postrani viljuskar zah-
teva glavni put Sirine 5 m, a sloZajni prolaz Si-
rine 2,2 m;

c) Ceoni viljuSkar, prilikom dizanja paketa
na sloZaj, zahteva postavljanje u okomiti polo-
7aj u odnosu na liniju sloZaja i izvesno mane-
vrisanje, dok se postrani postavlja u paralelan

poloZaj i ne mora da vrsi nikakvo manevrisanje;

d) ¢eoni viljuSkar iskoriséuje povrSinu sto-
vari§ta — zavisno od broja sloZajeva naslonje-
nih jedan na drugi s 15 — 45%, a postrani vi-
ljuskar s 35 — 70%;

e) ¢eoni viljuskar, usled nesimetriéno posta—
vljenog tereta, nije dovoljno stabilan, pa se pa-
keti mogu usled pokreta letvica delumcno i osi-
pati, dok je postrani viljuS$kar potpuno stabilan;

f) postrani viljuSkar se moZe uspeSno pri-
meniti i za rad na balvanistu, dok' je ¢eoni vilju-
gkar i na balvaniStu marnje ekonomlcan ‘nego
postrani;
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Slika 6 — Manevrisanje &eonog i postran cg viljuskara s tovarom ispred struznice

g) slitan je slucaj i s magacinskim transpor-
tom, u kome je postrani viljuskar neuporedivo
ekoncmicniji od ¢eonog viljuskara.

I postrani i €eoni viljuSkari izraduju se u
raznim veli¢inama i oblicima i s raznim nos.vo-
stima tereta od najmanjih do najvetih i mogu
se uspes$no upotrebiti ¢ak i u proizvodnim ode-
lenjima za prenosenje i dizanje tereta raznih
oblika, a ima ih motornih i elektriénih.

Za strugare s proizvodnjom od 3000 — 5000
m?® rezane grade pogodna je pr.mena elektri¢-
nog vozila s platformom ili viljuSkarom nosivo-
sti od 1,5 — 2,0 tone. Za proizvodnju od 5000 do
15 000 m? rezane grade zgodna je primena no-
tornog Ceonog ili postranog viljuskara od 2 tone
nosivosti, a za strugare s vetom proizvodnjom

Slika 7 — Dizanje paketa na vitao
postranim viljuskarom

pogodniji je ¢eoni ili postrani viljuskar nos'vosti
od 3 tone (vidi slike broj 8 i 9).

Slika 8 —

Rad postrenog viljuskara na stovaristu
rezanog materijala na strugari

Unutrasnji transport u krugu susara

U preduzeéima za finalnu mehanié¢ku prera-
du drveta posebnu organizaciju transporta zah-
teva susara.

Transport materijala namenjenog za susSenje
moZe da se podeli na dva dela: na dovoz mate-
rijala do suSare i odvoz od suSare — unutarnji
transportni krug. .

Vanjski transportni krug obuhvata: utovar
materijala na skladiStu (ili ‘uzimanje sloZenog
paketa sa sloZaja na vozilo); prevoz vozila s te-
retom do suSare, istovar vozila na pripremljene
lege kraj suSare (ili pretovar paketa s vozila na

i



sudarski vagonet) i prevoz praznog vozila na
skladiSte materijala.

Slika 9 — Elektri¢na kolica:
a) elektriéna kolica EK-2P, nosivost 1,5 tone;
b) elektri¢ni viljuskar EKP-1500, s visinom podizanja
od 1,5 m

Unutarnji transportni krug obuhvata: slaga-
nje paketa na vagonet (ukolikm» materijal nije
postavljen na vagonet veé prilikom dovoZenja
pred suSaru); uvozZenje vagoneta u suSaru; iz-
vozenje vagoneta iz suSare i prevozenje u akli-
matizacionu prostoriju; prevozenje paketa u
magacin osu$enog materijala ili do radnog me-
sta za dalju postupnu preradu; istovar paketa u
magacinu suvog materijala i povrat praznog vo-
zila na skladi$te sirovog materijala pred su$a-
rom.

Transport materijala do i od suSare jos i da-
nas se najceS¢e vrsi §inskim transportnim vozi-
lima-vagonetima i prevoznim mostovima, jer se
zbog malog otpora prilikom prevozenja veliki
tereti mogu prevoziti srazmerno malom vuénom
snagom (najéeSte ruénom) i jer ova vrsta trans-
porta ni danas jo$ ne zahteva velikih investicio-
nih ulaganja. Medutim, Sinski transport ima
vrlo velikih nedostataka, u koje pre svega dolazi
srazmerno mala brzina prevoza, a zatim prelazi
preko okretnica i prenosnih mostova, koji one-
mogucavaju mehanizovanje kretanja usled ¢ega
se za Sinski transport po pravilu primenjuje rué¢-
na radna snaga. Sema Sinskog transporta kod
suSara data je na sl. 10-a.3

3 Jerzv Struminski, Organizacija transporfu w
suszarniach, Przemysl Drzewny, broj 6/1960, str. 35—36,
Warszawa. =
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Sinski transport se danas, zbog spomenutih
nedostataka, u ovome delu proizvodnog procesa
zamenjuje mehanizovanim transportom pomoéu
viljuskara. Prednosti transporta pomoc¢u vilju-
gkara su ove: povetava se brzina vozZnje za dva-
-tri puta u odnosu na Sinski transport; pri upo-
trebi viljuskara usteduje se vreme koje se troSi
na ruéno preslaganje i pretovar materijala iz
Sinskog vozila na vagonet suSare i obratno i na
minimum se smanjuje fizi¢ko naprezanje rad-
nika. Prednosti transporta viljuskarom nad $in-
skim transportom na delu proizvodnog procesa
vagon — skladiste dasaka — su$ara — aklimati-
zaciona komora — pocetno radno mesto u kroj-
nom odelenju jasno su uo¢ljive iz Sema prikaza-
nih na slici 10-a i b.

Iako transport &eonim viljuSkarima zahteva
tvrde puteve i znatna ulaganja u nabavku vilju-
Skara, usled ¢ega su i znatno veéa investiciona
ulagania nego kod Sinskog transporta, njegove
prednosti su tako velike. jer je stepen iskoriste-
nja ovih uredaja vrlo visok, dok je amortizacija
vrlo brza. Jo§ ekonomiéniji je postrani viljuskar.

Za uvlaenje vagoneta u komore susara i za
njihovo izvlatenje iz suSara koriste se uvlakagi-
-izvlakaédi, ¢ija je Sema data na sl. 11.

Vuéa vagoneta vrii se — najracionalnije —
pomocu Celi¢nog uzeta debljine 6 — 8 mm.

Pri vuéi vagoneta uze treba sprovesti preko
uvlakackih valjaka, koji se nalaze u komori.

Kod primene ovoga uredaja u susari treba
obratiti posebnu paznju na povezivanje valjaka,
koje se vrsi na nacin, da se uze obezbedi od is-
padanja iz oluka na valjku i da se uze postavlja
neposredno na valjke bez provlaéenja. To je
ustvari sitni konstruktivni detalj, ali vaZan za
efektivno kretanje. Ako se on konstruktivno do-
bro ne resi, moZe nastati éesto ispadanje uZeta
iz valj¢anih oluka, a to opet moZe izazvati pove-
¢anje troskova za izvrSenje ove operacije i za
slabije vremensko iskori$éenje suSare.

Medutim, i uvlaéenje i izvladenje vagoneta u
i iz suSare moZe se vrsiti i pomoéu viljuskara.

Meduoperacioni unutradnji transport

Za meduoperacioni transport predmeta rada
kroz ostala proizvodna odelenja najefikasnija su
razna mehanizovana kolica s pokretnim plat-
formama i razni valjéani, tracni, lanéani i Zi¢ani
prenosnici sa i bez pogona i pneumatski uredaji.

Penosnici s pogonom upotrebljavaju se za
mehanizovani prevoz proizvoda u potoku-lancu
s odredenim ritmom, dok prenosnici bez pogona
rade sa slobodnim ritmom i s ru¢nim dodava-
njem predmeta rada na prenosnik.

Valjéani prenosni.ci

U finalnoj preradi drveta za prenos pred-
meta rada manjih dimenzija najées$ée se koriste
valiCani prenosnici s lanfanim pogonom i bez

pogona,



Sl. 10 — Seme transporta u odelenju

sufara: a) Sinski transport dasaka;

b) transport dasaka viljuSkarom: 1-

istovarna rampa, 2-skladiste dasaka.

3-suara i aklimatizacija, 4-krojno
odelenje

Radna duZina valjaka s valj¢anim prenosni-
cima iznosi obi¢no od 700 — 1000 mm (no mogu
biti i kra¢i — kod konzolnih prenosnika — ili
duzi, kod prenosnika za prevoz plo¢a), prec¢nika
su 146 mm, obodne brzine valjaka od 0,85 — 3,0
m/sek., s razmakom izmedu valjaka — pri tran-
sportu dugackih dasaka 1250 mm, dok pri trans-
portu kratkih predmeta rada razmak izmedu va-
ljaka treba da bude jednak polovici duZzine naj-
kra¢ih predmeta rada koji se na valjéanom pre-
nosniku prevoze.

Sl. 11 — Sema uvlatenja vagonéta u komoru
i izvlaéenja iz komore

Smenska proizvodnost valjéanog prenosnika

s pogonom — Pn izraZena u duZnim metrima
Po=T- V- ke -ka

gde su:

T — trajanje smene u minutama,

V —brzina kretanja prenosnika u m/min,

kr — koeficijent iskoriS¢enja radnog dana i
prevozenih predmeta rada moZe se izracunati
ovom formulom:

kqa — koeficijent iskoriS¢enja-ispunjenja pre-

nosnika predmetima rada po duZzini.

Terina prenosnika, koji se sastoji iz 12 izli-
venih — unutar Supljih — valjaka duzine 700
mm iznosi, zavisno od vrste upotrebljenog ma-
terijala, do 1400 kg, dok pri duzini valjaka od
1000 mm teZina iznosi 1650 kg Xorak pogon-
skog lanca na valjéanom prenosniku iznosi
40 mm.*

Pogonska snaga potrebna za pogon preno-
snika u HP moze se izraéunati ovom formulom:?

d v
Nlnn( o [kll ’ (Qm e Galo q\') e kT) 0@} o— HP
D 75-k o
gde su:
Qmn — tezina istovremeno prevoZzenih pred-

meta rada na prenosniku u kg,

Sl. 12 — Motorna kolica bez tereta

4 N. O. Niechamkin, Projektowanie i Mpdernizacija
Stolarni Mechanicznych, Warszawa, 1956, s. .248.
5 Isti, s. 249.
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qv — tezina obrtnih delova sv-k:ga wvaljka

u kg,

n — broj valjaka na prenosniku,

d — pre¢nik vretena valjka u cm (oko 3,5
cm),

D — prec¢nik valjka u em (oko 14.6 cm),

V — brzina kretanja tereta s wvaljcima u
m/sek,

ka — koeficijent trenja vre'ena, koji za kug-

liéne leZaje iznosi priblizno 0,05,

kp — koeficijent trenja-klizanja tereta po
valjcima, koji priblizno iznosi 0,25 i

kp — koeficijent proizvodne sposobnosti po-
gona, koji je obi¢no jednak 0,70 — 0,75.

Konzolni valjéani prenosnik prikazan je na
slici 13.

Za mehanizovano prebacivanje duZih pred-
meta rada — dasaka, plo¢a itd. s jednoga poto-
ka na drugi paralelan s prvim projektuju se po-
pre¢ni lanéani prenosnici. Lanci na ovim pre-
nosnicima su s okruglim plo¢ama veli¢ine ka-
rike 40 mm.

Smenska proizvodnost popreénog prenosni-
ka — Pxom pri prenosu jednoga komada pred-
meta rada izmedu dve hvataljke na lancu iz-
nosi:

el
Prom = =
a <
gdje su:
T — trajanje smene u minutama,
V — brzina kretanja lanca u m/min,
a — razmak izmedu dveju hvataljki na lan-
cuum,
k: — koeficijent iskori§¢enja radnog dana.

Pogonska snaga popre¢nog lan¢anog prenos-
nika izrazena u HP prora¢unava se ovom for-
mulom:

P Y
S G As e Db o ()| o ===
75 - 1p

Nyg = [L-kg- (

36V

gdje su:
L. — radna duzina prenosnika
P — proizvodnost prenosnika u t/h,
ke — koeficijent trenja gornjeg — radnog

dela lanca s celiénim valjcima, koji je obiéno
jednak 0,4,

kpr — koeficijent trenja donjeg — praznog
dela lanca, koji je, kada se lanac opire na valjke,
jednak 0,1,

V — brzina kretania lanca u m/sek,

n — broj lanca u prenosniku,

q — teZina po tekutem metru u kg,

kp — koeficijent proizvodne sposobncsti pz-
gona, koji je jednak 0,7.

Trac¢ni prenosnici

Za kontinuirano prenoSenje elemenata i pro-
izvoda malih dimenzija i neznatne duZine pri-
menjuju se traéni prenosnici s trakom izrade-
nom od gumirane tkanine. Projektuju se u 8i-
rini od 150, 300 i 600 mm, u duzinu od 2,0; 3,0;
6,02 i 9,0 m, u visinu od 755 mm, u brzini trake
3,5—37,0 m/min i u jaéini motora od 0,6—1,0
KW.6

Proizvodnost traénog prenosnika proracuna-
va se ovom formulom:

Pml=T'V'kr'kd m!
TV kr & kd
Prom = kom
1
gde su:
1 — duZina prenoSenih predmeta rada u

pravcu premestanja.
Ostali elementi imaju isto zna¢enje kao i kod
formyule za valjéane prenosnike.

¢ N. A. Morozov, Avtomatizacija derevoobrabotki,
Moskva, 1958, s. 16C — 161.
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Kod prenosnika s neprekidnim dejstvom i s -

odredenim taktom brzina kretanja — v se odre-
duje formulom:

a
v = .
60 R
gde su:
a — duzina radnog mesta ili razmak izme-
du hvataljki prenosnika,
R — veli¢ina takta-ritma.

Za prenosnik s periodi¢nim dejstvom brzina
kretanja — vp jednaka je:
a

60 * too

Vp =

gde su:

tpo — vreme pomeranja prenosnika u minu-
tama odredeno prilikom projektovanja u odnosu
na dozvol enu veli¢inu vp.

Brzine kretanja trake za razne vrste preno-
Senog materijala izraZene u m/sek kre¢u se i u
ovim veli¢inama.”

Granicne Prakti¢ne
Prenoseni materijal brzine brzine
m/sek m/sek
Prenosnici za sortiranje
materijala 01 — 03 0,2
Komadni predmeti rada 0,75 — 1,50 1,0
Strugotina, §uske, iverje
i kora 0,75 — 1,60 1,0

Plotasti prenosnici

Za prevoz teZih predmeta rada — kuénog i
kancelariskog namestaja kroz montaZna i poli-
tirska odelenja — mogu se koristiti ploasti pre-
nosnici. Ovi prenosnici se upotrebljavaju i u
montaZi ambalaZze, krupnijeg tapeciranog na-
mestaja itd. Oni se sastoje iz dva beskonaéna
lanca sa zatvorenim vodilicama, koje obuhva-
taju prenosne zupcanike smestene na odredene
udaljenosti jedan od drugoga. Na lance se pri-
kivaju plote s hvataljkama ili i bez njih. Kao
oslonei pri kretanju lanca po $inama ili greda-
ma sluze pomiéni valjei, .

Nacin prora¢una proizvodnosti lan¢anih pre-
nosnika isti je kao i za tra¢ne prenosnike.

Sema zatvorenog plotastog prenosnika na
totkovima za montaZu madraca prikazana je na
sl. 14. Prenosnik je s 37 radnih mesta na medu-
sobnom razmaku od 2300 mm, s periodi¢nim
dejstvom, s ritmom od 2 min., s vremenom po-
kreta od 8 sek. i s proizvodnodéu od 210 mad-
raca za smenu.®

Viset¢i prenosnici

Viseéi prenosnici kretu se po metalnoj gre-
di-Sini po zategnutom Zziéanom uZetu i imaju
oblik klizne dizalice ili obrnutih kuka poveza-
nih vuénim uZetom ili vuénim lancem, a koriste

7 Niechamkn, n. d., s. 251.
8 Isti, 5. 258,

se u odelenjima za povrsinsku obradu proizvoda
i njihovih elemenata. Seme vise¢ih prenosnika
u povrsinskoj obradi date su na sl. 15.°

Jedan deo operacija oplemenjivanja vrsi se
na elementima na samim visetim prenosnicima
— prskanje, mocéenje, suSenje, dok se neke ope-
racije vrSe na radnim mestima postavljenim po-
red prencsnika — brusenje posle suSenja.

Sl. 14 — Plotasti prenosnik za montazu madraca

Transportno-predajni i
pretovarni uredaji

Da bi unutrasnji transport mogao da se me-
hanizuje, poluautomatizuje i automatizuje uz
prenosnike ili uz pojedine radilice potrebno je
da se projektuju transportno-predajni i preto-
varni uredaji.

Transportno-pretovarni uredaji su manje-
vide opStega znadaja i pojavljuju se kod mnogih
automatskih i poluautomatskih linija. S obzi-
rom na opS$ti znadaj oni mogu da budu unifici-
rani, §to omogucava da se oni serijski proizvo-
de za koriS¢enje u drvopreradivackim predu-
zetima i u vezi s tim da se uprosti projektova-
nje automaskih linija.

Svi transportno-pretovarni uredaji na auto-
matskim linijama za preradu drveta mogli bi da
se podele na cetiri grupe: prenosnici (za preno-
Senje u horizontalnoj, vertikalnoj ili nategnutoj
ravni), hranioci, mehanizmi za specijalnu na-
menu i slagadi.

O prenosiocima, koji sluZe za prijem pri-
premnih oblika s prethodne masSine i prenes
njihov do mehanizma za hranjenje na sledecoj
masini, bilo je govora napred.

Hranioei su namenjeni za cbnovu tehnolos-
kog kruga obrade bez neposrednog ucedéa rad-
nika. Oni se obiéno postavljaju na pocetku au-
tomatske linije i obezbeduju autsmatsko hra-
njenje linije pripremnim oblicima. Prema peri-
odu vremena, koji je potreban za obnovu zalihe
pripremnih oblika u hraniocu, oni se dele na
hranioce s dugotrajnim i s kratkotrajnim hra-

% Niechamkin, n. d., s. 259.
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Sl. 15 — Seme viseéih prenosnika:
a) i b) vise¢i lan€ani prenosnici,
v) viseéi lanéani prenosnik za nano-
Senje laka rasprSivanjem, g) viseéi
prenosnik za modenje zaronjava-

njem: 1-rasprsna prostorija; 2-sufa-
ra za lakirane elemente i proizvode;
3-prenosnik koji prolazi kroz suSa-
ru; 4-pomocéni jednosinski voz-vla-
ka¢; 5-valjéani prenosnik za prevoz
bojenih i lakiranih proizvoda

njenjem linija, U dugotrajne spadaju hra-
nioci linija, koji obezbeduju hranjenje linija bez
obnove zaliha u toku od 15 minuta do 8 ¢asova.
Dugotrajni hranioci mogu biti: bunkeri, vibra-
nicama od 15 minuta do 8 éasova u zavisnosti
od duZine, Sirine i debljine pripremnih oblika
i brzine kretanja pripremnih oblika na liniji.

Automatski branilac s nagnutom dovodnom
ravni za dugotrajno hranjenje linije marke PA
prikazan je na sl. 21.1° Trajanje automatskog
hranjenja linije hraniocem PA nalazi se u gra-
cioni, klipni i lanéani. U kratkotrajne spadaju
hranioci koji zahtijevaju obnovu zaliha u toku
od 0,5 do 14 minuta. Ovi hranicci mogu biti: ku-
lisni potiskivaé&i, valjéani, lanéani, frikcioni i
klipni.

Automatski hranilac proratunat je za rad s
brzinama — V = 8, 12, 16 i 24 m/min za dimen-
zije obradivanih pripremnih oblika po Sirini od
20—150 mm, s gradacijom S$irine od po 5 mm,
debljine od 10—60 mm i duZine od 1300—2500
mm.

10 Morozov, n. d., s. 168—171.

U mehanizme specijalne name-
ne spadaju: a) stolovi za »odvajanje« sloZzaje-
va sitnih detalja; b) stolovi za »deljenje« i »u-

5,

7

Sl. 16 — Automatski hranilac dugotrajnog dejstva

mnozavanje« potoka; v) pretovaraéi-premestaéi
pripremnih oblika pri promeni pravca njihovog
kretanja s poduZnog na popreéni pravac; g) pre-
meStaci-prevrtaéi pripremnih oblika na suprot-
nu stranu ili na ivicu; d) magacinski i prolazni
bunkeri za ¢epove s automatskim uredajima za

S | . | 095
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izradu Cepova i bez automatskih uredaja; z) me-
hanizmi za ostale specijalne radove.

Svi ovi mehanizmi mogu da se podele u tri
grupe: pretovaraci-premestaci, koji
mogu da budu: mostovni, klipni, traéni, rota-
cioni i poluzni; slagaéi — lancani, vibraci-
oni i klipni i specijalni mehanizmi
koji mogu da budu razdeljivaéi i umnozivaci,
uglovni prebacivadi, bunkeri i ostali specijalni
mehanizmi.!!

PoluZni pretovaradci su namenjeni
za pretovar ili premestanje pripremnih oblika u
popreénom pravecu, a specijalno s jednoga valj-
canog prenosnika na drugi, koji stoji u nizu; s
valj¢anog prenosnika na popreé¢ni lanc¢ani ili kli-
zni-Sinski i s lanaca popre¢nog lanéanog pre-
nosnika na valj¢ani poduZni transporter. Po im-
pulsu, koji dobija od bilo kojeg aparata za upra-
vljanje automatskom linijom, poluzni pretovari-
va¢ moze automatski istovariti, ili obratno, uto-
variti maSinu narednim pripremnim oblicima.
Poluzni pretovarivaé PR-1 »NIID-revmas« pri-
kazan je na sl. 17.

Traéni pretovarivaéd namenjen je
za pretovar pripremnih oblika s poduZnog traé-
nog ili valj¢anog prenosnika na lance masine s
popretnim pomerom. Na sl. 18. prikazan je trac-
ni pretovarivaé PL-1 »NIID-revmaS«.

Potisni pretovarivaé konstruisan
je na bazi valjéanog konzolnog transportera i
namenjen je za premeStanje pripremnih obli-
ka s valj¢anog konzolnog transportera na do-
dajne lance jedne od masina s mehan ¢kim po-
pre¢nim pomerom,

Mostovni pretovarivacé¢ namenjen
je za predaju pripremnih oblika s poduznog
traénog ili valjéanog prenosnika na lance koje-
bilo masine i za popre¢no premeStanje priprem-
nih oblika. Mostovni pretovarivaé tipa PM-1
»NIIDrevamas« prikazan je na sl. 19.

Prevrta¢ ravnjace ivicdarke na
menjen je za prevrtanje pripremenih oblika s
jedne ivice na drugu bez uce$ca radnika.

sDelioci« i »umnozivacic poto-
k a postavljaju se onda, ako se posle maloproiz-
vodne masine postavlja visokoproizvodna, koja
je u stanju da predmete rada, koji na prethod-
noj masini teku u nekoliko potoka, obradi u jed-
nome lancu. Takav primer dat je na Semi broj
20.12

Automatska linija prikazana na sl. 20 sasto-
ji se iz postupno povezanih maSina: dvolisnog

1t Isti, s, 157.°
12 Morozov, n. d., s. 120—122.
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prorezivaca s brzinom pomera od 18 m/min, &e-
tvorostrane profilne rendisaljke s pomerom od
36 m/min i trocilindri¢ne brusilice s pomerom
od 6 m/min. Rad na ovoj liniji odvija se na ovaj
nacin: pripremni oblici izlaze iz bunkera na
dvolisni proreziva¢ s mehani¢kim pomerom, ko-
ji ih poduZno prorezuje na tri ¢etvrtaée. Po izla-
zu sa dvolisnog prorezivaca Cetvrtate poredane
u trorednu kolonu padaju na puzeste valjke,
koji ih premeStaju u stranu i napred u jedno-

jednoredni lanac za 6-puta. Ovde valjci pre-
mestaju pripremne oblike ustranu s brzinom
za toliko puta manjom od brzine profilne rendi-
saljke, za koliko je najvecta Sirina gredice ma-
nja od njezine najmanje mogucée duzine. Cetvr-
tate pomocu valjka se postavljaju u kolonu po
6 redova i kret¢u se u brusilicu u 6 potoka. U
vezi s ovim proizvodnost kompleksne automat-
ske linije ne moZe biti veta od proizvodnosti
najmanje proizvodne masine umnozene na mak-
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rednu kolonu. Brzina premestanja &etvrtada u-
stranu — Vustr. treba da bude za toliko puta ma-
nja od brzine pomera na dvolisnom prorezivaéu
— Vor, za koliko je najveca Sirina Cetvrtate ma-
nja od najmanje moguce duzine Cetvrtace.

Deo puzastog valjka po duzini jednak je naj-
vetoj Sirini obradivanog pripremnog oblika i
treba da se obrée brzinom, koja ¢e obezbediti
pomer pripremnih oblika u profilnu rendisaljku
bez meduceonih razmaka-prekida:

Vustr = 0 1k - k1

gde su:

n — broj okretaja puZastog valjka,

Ix — korak puzastog-zavrtanjskog zareza
na valjku,

kvi — koeficijent klizanja pripremnog obli-
ka na puzastom zarezu, koji se krele od 0,7—0,0.

Po izlazu iz profilne rendisaljke cetvrtace
poredane u jednorednu kolonu ponovo padaju
na puzaste valjke, ¢éija je namena da »umnoZze«

simalno moguéi broj istovremeno obradivanih
potoka na njoj. Ovakve linije nose naziv auto-
matskih linija s promenljivim koeficijentom po-
toc¢nosti.
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S1. 20 — Postupno povezivanje masina u automatskoj
4-puzasti-zavrtanjski valjci razdelnog stola; 5-razdelni
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liniji: 1-bunker; 2-hranilac; 3-dvolisni proreziva¢;
sto; 6- tetvrtace; 7-cetvorostrana rendisaljka; 8-umno-
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Slagat¢i. Automatski slagadi pripremnih
oblika namenjeni su za automatsko slaganje de-

talja obradenih na maS$ini. Automatski slagaé '

detalja UAL prikazan je na sl 21.

Pored navedenih transportnih sredstava,
koja se primenjuju u mehanizovanom i auto-
matizovanom transportu, u tehnoloSkim odele-
njima za preradu drveta za meduoperacioni i
medufazni transport mnogo se koriste razne
vrste kolica i vozila, koja se koriste samostal-
no ili kombinovano s raznim oblicima ramova,
stelaZa i sanduka. Ova transportna sredstva su

opéte poznata i o njima na ovome mestu nece-
mo govoriti.

" Isto tako meéemo govoriti ni o pneumatskim
uredajima za odvodenje sitnih otpadaka, Suski
i strugotine, drvenog bra$na i praSine, jer se oni
detaljno obraduju u predmetu «Masine i uredaji
za unutrasnji transport.

Medutim, ovde treba naglasiti, da se i ova
transportna sredstva u glavnom projektu mo-
raju najtagnije prikazati i prorac¢unati njihova
koli¢ina i kapacitet, odnosno proizvodnost.

PROJEKTIEREN DES INNENTRANSPORTES IN DEN HOLZBEARBEITENDEN BETRIEBEN

Der Innentransport in den holzbearbeitenden Betrieben beeinflusst die Anordnung der Arbeits-
maschinen und der Arbeitsplidtze sowie auch den ganzen technologischen Prozess, beeinflusst weiter die
Regulierung des Materialflusses und die Rythmik des ganzen Fertigungsvorganges, bzw. seiner Ein-
zelteile. Deshalb muss man beim Projektieren solche Arten des mechanisierten Innentransporter
anwenden, die eine ungehinderte und ununterbrochene Tétigkeit aller Arbeitsmaschinen und Arbeits-
plitze im Fertigungsvorgang, sowie auch die Aufstellung rationeller Fertigungsorganisation im Be-
triebe nebst gleichzeitiger Erleichterung der Forderarbeiten ermdglicht, Diesem Ziele strenbend, bear-
beitet der Verfasser im Artikel den Innentransport nach Phasen und 'Stadien des Fertigungsvorganges .
und den Arten der Fordermittel, und zwar:

— Innentransport an Lagerpldtzen fiir runde und rdumige Roh — und Fertigungsmateriale

— Innentransport an Lagerpldtzen fiir Schnittgut

— Innentransport im Kreise der Trockenanlagen und

— Innentransport zwischen einzelnen Fertigungsvorgingen.

Die ersten drei Gruppen des Innentransportss bearbeitend macht der Verfasser den Vorschlag,
den Schienentransport zu verlassen und zum Transport mit Hilfe von Stirn- und besonders Seiten-

stapler, die mit entsprechenden Einrichtungen zur Ubernahme des Gutes verschiedener Formen und
Abmessungen versehen sind, liberzugehen.

Bei der Beschreibung des Innentransportes zwischen einzelnen Fertigungsvorgingen gibt der
Verfasser den Vorteil verschiedenen neuzeitlichen Rollen-, Band-, Platten- und Hingeforderer, sowie
Einrichtungen zum Umtransport, die mit den genannten Foérderern mechanisierte halbautomatische
und automatische Transportstrecken bilden.

Der Verfasser hat das Artikel mit einer grosseren Anzahl von Abbildungen und Shema’s der
entsprechenden neuzeitlicher Fordermittel, Einrichtungen und Mechanismen illustriert.
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Inz. ZVONIMIR ETTINGER, Zagreb

TEHNICKA PRIPREMA RADA

Cilj i zadatak

Savremena proizvodnja zahtijeva sredenu
organizaciju i industrijski na¢in rada. Tehnitka
priprema rada sastavni je dio rukovodenja pro-
izvodnjom, tj. njezin zadatak je izvrSiti »plani-
ranje proizvodnje« i »pripremu naloga«. Ako
je neki proizvod pogodan za proizvodnju onda
se pogotovo isplati i udiniti sve napore da se
proizvodnja dobro pripremi, tako da se u samoj
proizvodnji $to viSe uStedi na vremenu i mate-
rijalu a postigne odgovaraju¢i kvalitet u pred-
videnom roku.

Osnov za ispravno postavljanje i provodenje
pripreme rada u zivot je studija rada i vremena,
tj. normativi pojedinih radnih hodova (radnih
operacija) i normativi materijala. Bez ispitanih
i dobro postavljenih vremenskih smjernica sva-
ko terminiranje doZzivljava neuspjeh i velika od-
stupanja u proizvodnji. Postavke pripreme rada
moraju se u proizvodnji provoditi upravo onako
kako su unaprijed planirane. Svako odstupanje
sa strane bilo kojeg rukovodioca u pogonu, ob-
zirom na izvr3enje zadataka postavljenih po pr'-
premi rada, moZe dovesti do neZeljenih poremc-
¢enja.

U posljednje vrijeme kod nas je u finalnim
pogonima izvr$eno niz rekonstrukcija sa tehnic-
ke strane, tj. obzirom na opremu pogoni su u
nedto boljem polozaju. Medutim, osjeta se po-
manjkanje tehni¢ke pripreme rada. Ovo se naj-
bolje uotava u samom pogonu. Ne postoje stan-
dardi pogona za pojedine materijale, konstruk-
cije, vezne elemente itd. Nije rijedak slucaj da
su dva ormara, vrlo sliéna po izgledu, za svega
nekoliko centimetara $iri jedan od drugog.

Analiziraju li se radovi u montaZi, uotavaju
se suvisni ruc¢ni radovi koje je u sadasnjem na-
¢inu rada vrlo tesko otkloniti Sredenjem mje-
rila” s tolerancijama u strojnoj obradi, trajanje
ruénih radova (upasivanja, dotjerivanja itd.)
svodi se na minimum. Rezerve radnika iz mon-
taze mogu se rasporediti u druge odjele radi
poveéanja kapaciteta, a s istim brojem radnika.

Postavljanje plana rada osnov je normalne i
sredene proizvodnje. Svaki radni hod potrebno
je predvidjeti i dati detaljne upute za njegovo
izvodenje. Pri tome, potrebno je dati i detaljne
upute za kvalitet ,tako da proizvod bude pro-
izveden upravo onako kako se zZahtijeva, dakle,
niti bolji niti losiji.

Jedan od osnovnih nedostataka postojece
proizvodnje je nestanak pojedinih materijala u
toku proizvodnje. Priprema rada osigurava put
kojim se otklanjaju ovakvi nedostaci.

Opteretenje pojedinih proizvodnih sredstava
i ruénih radnih mjesta osnov je za ispravno ter-
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minsko planiranje, a ono je garancija isporuke
proizvoda na vrijeme.

Kao §to je vidljivo iz ovih nekoliko redaka,
tehni¢ka priprema rada mora biti garancija ra-
cicnalne proizvodnje. Stoga je potrebno narogitu
paznju obratiti ovome problemu, opéenito u po-
gonima drvne industrije, a posebno u tvorni-
cama namjestaja, gdje je obzirom na veliku kon-
kurenciju te sve vete zahtjeve na kvalitet i sma-
njenje prodajnih cijena, potreba za dobro po-
stavljenom pripremom rada najakutnija.

Organizaciona struktura proizvodnje

Covjek tezi da privredi §to viSe, a da pri to-
me uloZi §to manje napora. Ovakav nalin rada,
odnosno teznja da se sa §to manje napora ostvari
veéa proizvodnja, osigurava blagostanje narodu.

Da bi se omoguéio dobar standard, potrebno
je poduzeti sve mjere da se poluéi Sto bolje pri-
vredno blagostanie. Osnovi za privredno bla-
gostanje su slijedeéi faktori:

— proizvodna sposobnost radnika,

— kapital i ostale investicije,

— trziste,

— organizacija i rukovodstvo,

— proizvodni procesi i tehnicka dostignuéa.

- Navedeni faktori neophodni su za privredno
blagostanje jedne zemlje. Zeli li se ono postiéi,
ne smije se zanemariti niti jedan od navedenih
faktora.

Bez pravilne organ’zacije ne moze se postiéi
privredno blagostanje, tj. rentabilna proizvod-
nja uz ostvarenje zeljenih ciljeva. Organizacija
proizvodnog poduzeéa je onaj faktor koji omo-
guctava da se pravilno poveZu i racionalno kori-
ste ostali faktori.

Organizacija se u svakom poduzec¢u rada na-
kon stanovitog vremena uz maksimalno zalaga-
nje i neumorni rad za to odredene grupe ljudi.
Nakon odredenog vremena, studijom i razradom
crganizacije poduzeéa, dostize se zadovoljava-
ju#i organizacioni nivo. Ovako postavljena i do-
tjerana organizacija mora se i dalje studirati i
dotjerivati. Ukoliko se ne provodi daljnje do-
tjerivanje u duzem vremenskom razdoblju, do-
lazi do naglog opadanja. Elasti¢nost uma i ra-
zuman pristup problemima omoguéavaju razmi-
§ljanja o novim nadinima kako da se bolje or-
ganizira proizvodnja.

Organizacioni problemi. proizvodnje ne po-
znaju politickih granica. Problemi organizacije
gotovo su isti i u kapitalistickim i u socijalisti¢-
kim zemljama. I jedne i druge grupacije zema-
lja teZze za Sto boljom, racionalnijom i organi-
ziranijom proizvodnjom.
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Cetiri glavne etape rukovodenja poduzeiem
jesu:

1. ciljevi

2. organizacija,

3. kadrovi,

4. tehnicka dostignuéa.

U prvom redu moraju biti jasni ciljevi po-
duzeéa. Sto proizvoditi, koliko, kakav kvalitet,
za koga i uz koji financijski efekt osnovne su
postavke svakog poduzeca.

Iza pravilno postavljenih i dobro prouéenih
ciljeva poduzeéa na prvo mjesto dolazi organi-
zacija. Ona mora u prvom redu voditi ra¢una o
sinhroniziranosti u radu cijelog poduzeca. Ka-
drovi se postavljaju prema organizac'onoj shemi
i liécnim kvalifikacijama na predvidena radna
mjesta. Postavljena organizacija na osnovu ci-
ljeva poduzeéa s odgovaraju¢im kadrom uvrsta-
va se u proizvodnju sa suvremenim strojevima
i savremenih tehniékim rapravama za proizvors-
nju. Pravilno postavljeni ciljevi osnov su za do-
bro provodenje organizacije, a postavljanjem
pravog Covjeka ma pravo mjesto osigurava se
pravilno koristenje proizvodnih sredstava, Sto
u krajnjem i jest svrha,

O ciljevima poduzeta, kadrovima i tehnié-
kim dostignuéima detaljnije ée biti objaSnjeno
u samoj pripremi rada.

Sistemi rukovodenja

Sistemi rukovodenja ili, kako se jo3 nazivaju
i sistemi organizacije, su pravila za rukovodenje
poduzeéem, da se zna $to tko ima da radi i tko
je kome podreden odnosno nadreden. Ova pra-
vila za rukovodenje moraju biti dobro prouena
ukoliko se Zele izbjeéi teSkoce u radu. Sistemi
rukovodenja su dakle naédini povezivanja i us-
kladivanja pojedinih specijaliziranih funkcija u
jednu efikasnu cjelinu. Veéom specijalizacijom
pojedinih funkcija u poduzeéu izrasla je po-
treba za jasno definiranim sistemom rukovcde-
nja. Veéom podjelom rada nastaje sve viSe
funkeija, one su specijaliziranije. Bitno je sve
te funkcije u poduzeéu tako uskladiti da djeluja
u smislu ciljeva poduzeta homogeno i efikasno.
Uglavnom postoje tri sistema rukovodenja:

a) Taylorov — funkecionalni sistem rokovo-

denja;
b) Fayolov — linijski sistem rukovodenja;
c) Emersonov — S$tabsko-linijski sistem ru-
kovodenja.

a) Taylorov funkcionalni sistem

Taylorova koncepcija rukovodenja, je prvi
pokusaj sistematskog i nauénog sistema rukovo-
denja. Funkcionalni sistem imao je naroéito us-
pjeha u ameri¢kim poduzeé¢ima, gdje je trebalo
slomiti stari patrijaharni sistem organizacije.

Karakteristike funkcionalnog sistema su:

— -detaljno rasélanjivanje procesa sve do

svakog radnog mjesta;

— specijalizacija radnih i rukovodecih mje-
sta bez obzira na princip jedinstva ruko-
vodenja;

— naglasavanje individualne odgovornosti,

— centralizirana priprema i koordinacija.

Zahtjevi koje ovaj sistem postavlja u odno-
su na rukovodioce jesu:

— funkcionalna podjela rada rukovodilaca,

— specijalizacija rukovodeteg kadra,

— apsolutna odgovornost po struénoj liniji.

Prednosti funkcionalnog sistema su:

— bolja podjela rada po funkcijama, plan,
priprema, izvrsenje,

— kontrola, k

— rasteretenje pogona od rjeSavanja ostale
(opce) problematike.

Ogranicenja i nedostaci su:

— opasnost od nejasnoca u kompetencijama,

— suviSe sloZeni odnosi,

— nesporazumi i sukobi,

— teSko¢e oko koordinacije,

— teSkoée s odrzavanjem discipline.
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b) Faylev linijski sistem

Linijski sistem vrlo je star i vu&e korijen iz
starih vojnigkih sistema,. a Fayel ga je prvi
obradio na osnovu prethodnih istraivanja. Ovaj
sistem imao je veliki utjecaj na industriju u
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Evropi a naro¢ito u Engleskoj. Mnogi njegovi
oblici zadrzali su se jo§ i danas. Karakteristike
linijskog sistema su:

— tezi se ovladavaju manjim proizvodnim
kompleksima ( sektorima, odjelima ra-
dionicama, brigadama) u svrhu ostvariva-
nja mak51malnog kolektivnog radnog u-
ginka unutar manjih dijelova radnog ko-
lektiva;

— izgradnja hijerarhijskog sistema uz stro-
go pridrzavanje nacela jedinstva rukovo-
denja, tako da svaki fovjek u kolektivu
dobije sva naredenja samo s jednog mje-
sta — od svog pretpostavljenog;

— nagla8avanje kolektivne discipline unutar
manjih dijelova radnog kolektiva;

— priprema i koordinacija su decentralizi-
rane i prema tome povjerene nizim ruko-
vodiocima time, da ih vrSe unutar ma-
njih proizvodnih kompleksa kojima ruko-
vode.

Zahtjevi linijskog sistema u odnosu na ruko-

vodioce su:

— sektorska podjela rada rukovodilaca,

— univerzalnost rukovodilaca (generalisti),

— apsolutna odgovornost po liniji autoriteta
i po disciplinskoj liniji.

Prednosti su:

— toéno odreden djelokrug (sektor) rada i
odgovornosti svakog pojedinca,

— jednostavan i lako shvatljiv radnicima i
rukovodiocima,

Ogranienja i nedostaci linijskog sistema su:

— ne omoguéava specijalizaciju rukovodi-
laca, oni postaju »svaStarig,

— dugi putevi komunikacija smanjuju ope-
rativnost,

— duge horizontalne komunikacije, opasnost
zatahurivanja i sektoriranja.

c) Emersonov Stabsko-linijski sistem

Stabsko-linijski sistem je ustvari linijski si-
stem koji ima S$tabska mjesta struénjaka koji
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koriste samo savjetodavno glavnom direktoru,
odnosno rukovodiocu, a nemaju naredbodavne
moéi. Emerson je zasluZan u tome, Sto je mo-
guénost §tabskih mjesta primijenio i na niZe ru-
kovodioce a ne samo na glavnog direktora. Sva-
ki rukovodilac, pa tako i najmanjeg pogona,
moze imati svoje §tabske organe. Naziv »Stab«
dolazi od tvrdnje Fayola, da je u vojsci gdje je
linijski sistem rukovodenja organiziran general-
$tab koji pomaZe glavnom komandantu.

Prema vrsti postoje:

— specijalizirani §tabovi, tj. u Stabu se na-
laze struénjaci iste specijalnosti (planira-
nje, analiza itd.)

— kompleksni Stabovi, tj. kad se u jednoj
Stabskoj jedinici nalaze razliéiti strud-
njaci i svaki radi na svojoj specijalnosti.

Stabsko-linijski sistem ili, kako se joS na-
ziva, i »kombinirani« karakteriziran je slijede-
¢im momentima:

— u osnovi se polazi od istih postavki kao

kod linijskog sistema;

— imajuéi u vidu da su rukovodioci na taj
nadin jako optereéeni i da sva naredenja
ne mogu dati jednako stru¢no i kvali-
tetno, dodaju im se Stabska mjesta, ili
gak i Citavi $tabovi struénjaka specuah-
sta, koji imaju zadatak da im pomaZzZu
svojim savjetima.

Zahtjevi $tabsko-linijskog sistema u odnosu
na rukovodioce manje su tedki nego kod Faylo-
vog sistema, jer se rukovodioci nadopunjavaju
bilo specijaliziranim, bilo kompleksnim Stabo-
vima.

Prednosti ovog sistema su:

— sistem koristi prednosti Taylorovog i

Fayolovog sistema,

— §tabovi mogu znatno rasteretiti rukovo-

dioca, :

— nedostaci rukovodioca mogu se kompen-
zirati sastavom Staba.

Ogranidenja i nedostaci Stabsko-linijskog si-

stema su: ¥

—- vrlo sloZeni odnosi,

— teskoce u odnosu‘na izmedu strucn]aka na
linijskim i $tabskim duZnostima.

Naprijed navedeni sistemi obradeni su pre-
ma inz. A. Jeager-u.

DIREKTOR ‘ :

2 |

rPOLON

“RADNIK

. Shematski prikaz linijske organizacije

Racunovedstvo Kadrovski l

Tehnicke Komercialni' Frllorem
direklor alirektor ra

Shematski prikaz Stabsko-linijskog sistema

PR



Nakon $to smo izloZili sva tri sistema, moZe
se reéi, da za naSe prilike i organizaciju drvno-
industrijskih poduzeéa, koji ¢esto imaju jednu
upravu s viSe pogona, gotovo u potpunosti odgo-
vara Stabsko-linijski sistem. Narocito treba pa-
ziti da se rukovodenje ne organizira na principu
funkcionalnog sistema, jer ono najmanje odgo-
vara nasSim prilikama. .

Kod pravilnog postavljanja organizacije, od-
nosno organizacione sheme uprave poduzeéa ili
pogona unutar cjelokupnog poduzeca, osnovno
ie da se taino razgranite zadaci, U organizaci-

onoj shemi ne smije do¢i do ukrStavanja zadu-

Zenja, naloga ili odgovornosti. Najbolje je ako
svaki rukovodilac ima do maksimum 6 podrede-
nih, ali samo jednog nadredenog. Ukoliko po-
gon prima naloge s viSe strana, tj. od Sefa pro-
daje, 8efa nabave, Sefa ra¢unovodstva, tehnic-
kog direktora itd., dolazi neminovno do nepo-
Zeljnog i Stetnog ukrstavanja naloga i uputa

koje samo oteZavaju rad. Postoji li slu¢aj da u >
pogonu ima vise od 6 odjela, upravitelj pogona
ne mo%e vife samostalno rukovoditi rukovodio-
cima odjela, nego mu je potreban pomoénik.
Dakle, kao prvo treba paziti da se rukovodece
osoblje ne optereti s prevelikim brojem podre-
denih.

Potrebno je paziti da se nejednaki odjeli u
organizacionoj shemi ne postavljaju kao da su
jednaki po vaZnosti. Ova greSka moze dovesti do
nezeljenih posljedica uslijed zapostavljanja jed-
nog, odnosno favoriziranja drugog odjela. Po-
trebno je odmah u poéetku, tj. kod stvaranja or-
ganizacione sheme, donijeti gravilno rjeSenje.
Svako naknadno ispravljanje neugodno je.

Kao treéa gredka koja se Cesto deSava u or-
ganizaciji je da se funkecije i radovi koji spadaju
skupa dijele.

Cest je sludaj da se kontrolne funkcije pod-
reduju krivim osobama. Osnovno pravilo je da

A) Yprava kombinata Tehricki Tehnicka
(Zehn. rvkovodstvo) direktor kontrola
8) Uprava pogona Ypravitely
pogona
Pripréema Pogonsko
rada Anjigovodstvo
C) Protziodnja
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rukovodilac odjela ne moZe u isti mah biti i
kontrolor u dotitnom odjelu. Ako je to tako,
kontrola neée biti uspjedno provedena. Rukovc-
dilac odjela ¢e uvijek nastojati da greske u pro-
izvodnji preSuti i proturi u drugi odjel. Kon-
trolor proizvodnje mora biti osoba koja nije
podredena niti rukovodiocu odjela, niti upravi-
telju pogona, a katkada niti tehni¢kom direk-
toru nego direktno Stabskom rukovodiocu cicle-
kupne kontrole, koji je izravno podreden glav-
nom direktoru.

Kao propust u organizacionoj shemi smatra
se i onda, ako u organizacionoj shemi pogona
nisu odvojene S$tabske linije od izvadackih li-
nija.

Priprema rada u tvornicama namje3taja go-
tovo redovito je Stabsko tijelo tehnitkog direk-
tora i potpuno izjednatena po vaznosti s upra-
vom proizvodnje (pogona),

Neobiéno je vazno da je Stabsko osoblje ja-
ko, tj. da je za svaki nalog rukovodstva osigu-
rana izvedba u pogonu odnosno u odjelu. Vrlo
je Cest slucaj da Stabska linija nije €évrsto orga-
nizaciono postavljena i da njezino mjesto niie
fiksirano, odnosno uévriteno u organizaciji. U
pojedinim pogonima 3tabska linija nije u pot-
punosti na$la svoje mjesto, odnosno rukovod-
stvo nije dovoljno &vrsto da se svi njegovi na-
lozi u potpunosti izvrsavaju.

Svrha ovoga prikaza organizacije je da u
najkraéim. crtama dade obiljeZje osnowna tri
sistema s akcentom na 3tabsko-linijskom siste-
mu kao najprikladnijem za pravilno provcdenje
pripreme rada i osiguran uspjeh pogona.

Oblici proizvodnje

O natinu proizvodnje namjestaja, o nadinu
jzdavanja radnog naloga i o karakteru same
proizvodnje ovisi kako se prilazi pripremi rada,
to se od pripreme rada traZi i ¢emu ona sluZi.

Proizvodnja se dijeli na®

1. pojedinacnu proizvodnju

2. serijsku proizvodnju:

a) po nalozima
b) programska proizvodnja

3. masovnu proizvodnju.

Pod pojedinaénom proizvodnjom smatra se
tako mali broj proizvoda da se ne isplati podu-
zeti nikakvu izradu naprava i pomagala za rad.
To su obitno proizvodi koji se jednom pojave i
nikada vige i to u vrlo malim koli¢inama. Po-
jedina¢na proizvodnja danas jo§ postoji, i to je
nuZno zlo, no potrebno je uloZiti sve napore da
se ukloni iz serijske, tj. industrijske proizvod-
nje. ¢ %

Keod pojedinaéne préizvodnje nije moguéa
nikakva racionalizacija rada niti unutraSnjeg
transporta. Proizvodnja traje tako malo, da se
u tom smislu nista ne dospije poduzeti. Upravo

/

stoga potrebno je boriti se da se ukloni iz pro-.

izvednje u naSim pogonima.
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Serijsku proizvodnju imamo kada se jedan
ili viSe proizvoda izraduju u vetim koli¢inama,
tako da se isplati poduzeti izradu naprava po-
sebnih alata, tolerancnih mjerila itd., tj. postoji
sigurnost da ée se dotitni proizvod proizvoditi
ili konstantno ili s manjim prekidima.

Proizvodnja po nalozima dolazi u obzir ta-
mo gdie se u proizvodnji nalaze heterogeni pro-
izvodi, kao npr. gradevna stolarija, Iako postoje
standardi za gradevnu stolariju, jo§ uvijek
se prema zeljama arhitekata proizvode prozori
i vrata u razliéitim dimenzijama i oblic'ma. Kod
svakog naloga dolazi posebno u pitanie razrada
doti¢énog naloga, stoga Sto su pojedini elementi
posebno oblikovani i ne mogu se u cjelosti pri-
mijeniti podaci iz prethodnog naloga.

Gradevna stolarija je tipi¢na proizvodnja po
nalozima i kod nas i u ostalim zemljama. Stan-
dardizacija gradevinskih elemenata tesko se
provodi obzirom na posebne zahtjeve arhitekata.:
Suvremena proizvodnja na najviSem nivou gr--
devne stolarije u svijetu nije jo$ uvijek ri‘esila
taj problem, Organizaciono je rijeSeno da se
prozori i vrata u potpunosti obrade, bojaju, po-
litiraju i ustakle. te tako potpuno dovrseni ugra-
duju u gradevinske objekie. Na taj se na&in po-
stiZe znatna usteda na radnoj snazi, jer se doti-
¢ne operacije izvode u tvornici organizirano sa
svim pomagalima, a ne na gradnji pod najtez'm
uvjetima, !

Nasuprot proizvodnji po nalozima, postoje
pogoni koji imaju programsku proizvodnju. a
koja je karakterizirana mal’'m brojem artikala.
a’ time i malim brojem naloga uz proizvodnju u
velikim koli¢inama.

Programska proizvodnja nije ovisna o veli-
¢ini pogona, jer i mali pogoni mogu imati pro-
gramsku proizvodnju, kao Sto i veliki pogoni
mogu raditi po nalozima.

Ako se radi o proizvodnji namjestaja, onda
je poZeljnija programska razrada, jer se rade
odredene grupe namjeStaja. ili odredeni artikli
konstantno. U ovakveom obliku proizvodnje pri-
prema rada drukéije izgleda nego ako se radi
po nalozima.

Vrlo je cest sluéaj da upravo mali pogoni
imaju programsku proizvodnju, stoga jer rade
svega par proizvoda za neku robnu kuéu i fo
kroz vie godina isti proizvod. Ovakav rad pru-
Za moguénosti, za usavrienje pripreme rada i
rentabilniju proizvodnju.

Na navedenim primjerima vidljivo je da na-
¢in rada, dakle rad po nalozima ili programska
proizvodnja, ne ovise o veliéini pogona, nego o
karakteru proizvodnje. !

U proizvodnji namjeStaja.u Jugoslaviji znat-
no veéi dio tverniea ima proizvoegnju:po nalo-
zima. Sadadnje planiranje proizvodnje uslijed
nestalne situacije na trzistu momentano dikti-
raju ovakav naéin preizvodnje. Potrebno je ulo-
Ziti velike napore, da se §to je moguée u veéem
broju pogona prefe sa proizvodnje po nalozima




na programsku proizvodnju. Provodenje speci-
jalizacije u proizvodnji namje$.aja neophodan
je uvjet za povectanje rentabilnosti.

Mascvna proizvodnja postize se onda kada
strojevi i naprave neprekidno izvode iste radne
hodove i ne prelaze na druge radne hodove ili
proizvodne elemente. Razlika izmedu serijske
i masovne proizvodnje je ta, da kod serijske
proizvodnje stanoviti stroj na pr. nadstolna glo-
dalica, obavlja sve radne hodove koji se mogu
na doti¢nom stroju obaviti, dok kod masovne
proizvodnje doti¢ni stroj obavlja samo jedan
radni hod.

Masovna proizvodnja je krajnji cilj najjef-
tinije i najrentabilnije proizvodnje, ali ju je go-
tovo nemoguée formirati u proizvodnji namje-
§taja obzirom na raznolikost artikala. Svakako
da tvornica cipela na pr. moZe mnogo lakse
preéi na masovnu proizvodnju nego tvornica
namjestaja.

Osnovi na¢ina rada su:

1. Ne 35to se proizvodi nego kako se proiz-
vodi. Da li se u pogonu proizvodi masovno ili se
proizvodi po pojedinim nalozima odnosno na-
ruébama, U proizvodnju po nalozima ubraja se
i proizvodnja u vrlo malim serijama.

2. Veli¢ina pogona nije mjerodavna za struk-
turu priprema rada. Mali pogon koji radi po si-
stemu programske proizvodnje treba vrlo pro-
uéenu pripremu, dok veliki pogon koji radi po
nalozima moZe imati pripremu u grubljem obli-
ku, odnosno u grubljim crtama razradenu.

3. Odludujuce u pripremi rada je broj ele-
menata, odnosno broj dijelova koji neki proiz-
vod ima. Cim je veéi broj dijelova, priprema je
kompliciranija i veéa. Svaki element potrebno
je posebno razraditi kao i cijeli proizvod. Na-
rodito je vazno uskladiti proizvodnju velikog
broja dijelova.

4. Podloge, tj. podaci za rad, dijele se u stal-
ne, tj. one koji se uvijek ponovno vraéaju i ne-
stalne, tj. one koje se samo sporadic¢ki javljaju.

5. Upravljanje proizvodne, tj. priprema za
proizvodnju, mora biti u potpunosti dovrSena
prije nego proizvodnja na strojevima zapocne.
Tek nakon $to je definitivno dovrSena priprema
rada moze pofeti redovita proizvodnja,

6. IzvjeStavanje viseg rukovodstva treba da
uslijedi samo onda, ako se neSto ne izvrSava po
predvidenom programu, tj, ako postoji odstupa-
nje. Ako se sve odvija po planu, izvje$tavanje
je suvisno.

7. Izdavanje originalnih podloga u pogon
treba da se svede na minimum.

8. Sve podloge (materijalne liste, kalkulaci-
je, norma vremena itd.) rade se u kopijama. Ni-
kada se iz pripreme rada ne daje original, nego
uvijek kopija, tako da se moZe u svako doba
usporediti s originalom. 7

9. Obratunska kalkulacija treba da je nuz-
produkt tatne pripreme rada. Ona treba da pro-
izlazi iz same pripreme rada.

10. Plan otpreme gotove robe treba da pro-
izlazi iz pripreme rada, a ne da priprema rada
bude podredena komercijalnom planu otpreme
gotove robe. Jasno da se u tom slucaju komerci-
jalni odjel mora na vrijeme dogovoriti s pri-
premom o planu otpreme.

Organizacija pripreme rada

Teznja drvoindustrijskih pogona, a narocito
finalne prerade drveta, je da se pogoni postave
na najsuvremenijim principima. Domace trziste
je svakim danom sve viSe zasi¢eno. Neophodan
je prodor na inostrana trzista, Pojedine tvornice
namjeStaja nisu u stanju da sz pojave na ino-
stranom trZi$tu, jer ne mogu konkurentski na-
stupiti u odnosu na tamos$nje domaée proizvo-
dace ili obzirom na kvalitet proizvoda ili obzi-
rom na cijenu. Upravo stoga vrie se rekonstruk-
cije pogona, nabavljaju najsuvremeniji strojevi,
mehaniziraju pojedini dijelovi proizvodnje. Kad
se otekuju najveéi rezultati, uspjesi ne budu ni
izdaleka takovi kao $to je to investicionim pro-
gramom o rekunstrukeciji predvideno. Tek tada
se obi¢no pitamo, §to je zaboravljeno gdje je
nedostatak, $to nedostaje.

Pogleda li se organizaciona struktura takvog
novog pogona, odmah ée se uoéiti, da je gotovo
ista kao Sto je bila i u starom pogonu. Naglo je
porasla potreba za savrSenijom proizvodnjom.
IzvrSena je nabavka strojeva s daleko veé¢im ka-
pacitetima, a joS uvijek nedostaju plu¢a proiz-
vodnje — priprema rada uklopljena u organi-
zaciju pogona.

Neophodno je naciniti velike napore da s>
zaostalost u pogledu pripreme rada u §to kra-
¢em vremenu ukloni. Postavljanjem pravilne
organizacije proizvodnje, a na osnovu podesnog
i prikladnog sistema rukovodenja, odnosno pra-
vilnim korxsten]em svakog covjeka, postizu se
neminovni uspjesi u unapredenju proizvodnje.

Tehni¢ka priprema rada je $tabski organ ru-
kovodioca proizvodnje. Ukoliko je tehnic¢ka pri-
prema rada organizirana tako, da djeluje samo
za jedan pogon, a u sklopu poduzeéa s vise po-
gona, obi¢no je tada Stabski organ rukovodioca
dotiénog pogona. Bolje je ako je priprema rada
zajednitka za nekoliko pogona i ako u organiza-
cionoj shemi se nalazi kao Stabsko tijelo tehni-
¢kog direktora.

Priprema rada mora predvidjeti sve materi-
jale, postupke, pomagala, iskoriStenja, potrebna
radna vremena, termine izrade itd. dakle sve
momente koji redovno dolaze u proizvodnji.
Upravitelj pogona i rukovodioci pojedinih odjela
ne mogu bez pripreme rada vrSiti nikakve iz-
mjene. O svakoj izmjeni, a naro€ito u pogledu
potrebe materijala, mora biti obavijeStena pri-
prema rada. Na taj ée naéin sluZbenici koji rade
u pripremi rada uoditi vlastite propuste i kori-
girati ih u daljnjem radu.

Broj osoba u tehnitkoj pripremi rada kreée
se od 3—5% u odnosu na broj proizvodnog oso-
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blja. To ovisi o obliku proizvodnje, da li je se-
rijska proizvodnja po nalozima ili programska,
da li je pogon veéi ili manji itd. Na prvi pogled
to je priliéno velik postotak i €esto je sluéaj da
organe upravljanja treba s dokumentacijom
uvjeravati da je toliki broj potreban, U pojedi-
nim tvornicama namjestaja i prije je bilo 2 do
3% osoblja u pripremi rada, ali nepravilnom
organizacijom i sistemom rada od pripreme se
nije dobio onaj efekt koji se otekuje.

Obzirom da prili¢an broj tvornica namje-
Staja u Jugoslaviji ima zaposlenih u pogonu od
130—180 radnika, dana je organizaciona shema
rasporeda radnih mjesta sa zaduZenjima za na-
vedeni kapacitet.

Radna mjesta u tehni¢koj pripremi rada:

1. rukovodilac pripreme rada,

2. konstruktor,

3. referent materijala,

4. tehnolog,

5. referent radnog vremena,

6. referent termina.

Zadaci pojedinog radnog mjesta:

1. Rukovodilac pripreme rada

— provjerava standarde,

— provjerava tolerancna mjerila,

— odreduje broj radnog naloga (unutar proiz-
vodnog zadatka),

— vrsi nadzor »planiranja proizvodnje« i orga-
nizira diskusiju s upravom pogéna i tehni-
tkim osobljem u pogonu,

— izraduje kalkulaciju radnog naloga,

— ispisuje radni nalog i daje upravitelju na
supotpis,

— dostavlja nabavi zahtjev za materijal sa da-
tumom potrebe,

— predaje upravitelju pogona potpuno obra-
deni radni nalog spreman za proizvodnju,

— kontrolira kontrolu izrade,

— na temelju rezultata prethodnog radnog na-
loga daje upute za korekciju iduéeg radnog
naloga.

2. Konstruktor:
— vrsi projektiranje,
— razraduje idejne projekte arhitekata,
— usavrSava postojece tipove,

— izraduje radioni¢ke nacrte {(elementi, sklo-
povi, montazni),

— vrsi standardizaciju i pridrzava je se,

— odreduje za koje kote vaZe tolerancna mje-
rila,

— propisuje tolerancna mjerila,
standard pogona),

— racionalizira konstrukeije.

(dopunjava

3. Referent maferijéla:

— izraduje osnovne materijalne liste za osnovni
i pomoéni materijal-po radnim nalozima,
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— ispisuje materijalne liste po vrstama materi-
jala i sumira ih,

— izraduje krojnu listu,

— ispisuje trebovnice materijala za odjele,

— provjerava pripremu materijala od strane
nabave,

— kontrolira utro$ke materijala.

4. Tehnolog:

— razraduje »plan rada« po radnim hodovima
za element, sklop i montazu,

— propisuje upotrebu alata, naprava i poma-
gala za pojedine radne hodove,

— izraduje tehnitka uputstva za pojedine ra-
dne hodove,

— vri racionalizaciju rada tehnoloskog pro-
cesa

— kontrolira funkcionalnost alata i naprava,

— izraduje vremenski plan.

5. Referent radnog vremena:

— dopunjuje »plan rada« sa potrebnim radnim
vremenom,

— izraduje »popratnu listu« i »radnu listue,

— prati vremensko izvrsenje,

— snima radne hodove i daje normircu savjete
§to je potrebno snimati,

— kontrolira utroske radnog vremena.

6. Referent za termine:

— razraduje plan opteretenja radnih mjesta,
— razraduje terminski plan,
— kontrolira termine,
— izraduje primopredajnice medu odjelima.
U navedenom prikazu osoblja pripreme rada
za kapacitet od 130—180 radnika nije uvrsteno
osoblje za studiju rada i vremena i racionaliza-
ciju rada. Obzirom na obim radova koji je po-
trebno izvrsiti s tog podruéja, neophodno je po-
trebno da na studij rada i vremena rade 2—3
tehni¢ara. U kasnijem periodu tj. nakon posta-
vljanja vremenskih smjernica, tekuce trake u
pojedinim odjelima i izvrSenim osnovnim ra-
dovima na racionalizaciji, broj tehniéara na
ovim poslovima moze se smanjiti.

Rukovodenje proizvodnjom

U poéetku tretiranja problema rukovodenja
proizvodnjom i uklapanja pripreme rada, u hi-
storiji razvoja studije rada razmisljalo se o mo-
guénostima postavka navedene problematike.
Izvrsena je podjela po podruéjima rada, po ro-
kovima na tehnoloSko i operativno rukovodenje
itd., no medutim svi ovi pokuéaji nisu doveli do
potpunog uspjeha.

Na kraju se doslo do zakljutka, da je naj-
ispravniji natin provodenja rukovodenja pro-

izvodnjom i uklapanja pripreme rada pomoeu
studije pojedinih funkeijas

(el




FUNKCIJE RUKOVODENJA

PROIZVODNJOM
1. Planiranje proizvodnje
IzvrSava Br. funkcije Naziv funkcije
Uprava poduzeta 1 Definiranje proizvoda
Priprema rada 2 Plan‘ranje proizvoda
Priprema rada 3 Oblikovanje i
konstrukeija

Priprema rada 4 Izrada materijalne liste
Priprema rada 5 Provjera nacrta, stan-

darda i tolerancnih
mjerila

Priprema rada 6 Postavljanje plana rada

Priprema rada 7 Normiranje radnog
vremena

Priprema rada 8 Planiranje protoka
materijala

Priprema rada,
uprava pogona,
poslovode 9 Ispitivanje elemenata
»planiranja
proizvodnje«

2. Prirema naloga
Uprava pogona i

priprema rada 10 Izdavanje radnog na-
loga

Priprema rada 11  Ispisivanje podloga za
rad

Priprema rada 12  Sastavljanje podloga za
rad

Dostava nabavnih za-
htjeva za materijal sa
terminom

Priprema rada 13

Nabava 14 Kontrola zahtjeva za
materijal i ustanovlje-
nja potreba nabave

Nabava 15 Narudiba materijala od

dobavljaca
Ispisivanje trebovnica
za materijal po odje-

Priprema rada 16

lima
Priprema rada 17 Optereéenje pojedinih
proizvodnih sredstava
Priprema rada 18 Planiranje rokova —

terminski plan
Provjera izvrSenja na-
bave materijala i sta-
vljanje na raspolaga-
nje proizvodnji
3. Pracenje naloga
Uprava pogona 20 Uvodenje radnog na-
loga u proizvodnju

Priprema rada 19

Poslovoda 21  Razdioba rada po odje-
lima

Poslovoda 22  Kontrola provodenja
radova

Kontrolor 23  Kontrola i preuzimanje

pojedinog elementa
Razdioba vanjskih ra-
dova

Pratenje vanjskih ra-
dova

Vanjski poslovoda 24

Vanjski poslovoda 25

Proglasavanje zavrse-
nim radni nalog
Naknadna kontrola iz-
vedbe radova

Uprava pogona 26
Priprema rada 27

Knjigovodstvo i

priprema rada 28  Obracun radnog naloga
Upravitelj

pogona 29  Kontrola rezultata rada
Priprema rada 30 Primjena rezultata na

buduéi rad

Osnovna podjela izvrSena je na tri dijela, i
to prema funkcijama koje treba izvrSiti,

»Planiranje proizvodnje« obuhvata sve ra-
dove odnosno sve funkcije od analize trZista i
plasmana, oblikovanja, ispitivanja funkcional-
nosti proizvoda, konstrukcija, odredivanja ma-
terijala, tehnoloSkog procesa, potrebnog vreme-
na do vremenskog plana. Upravo stoga je prvo
poglavlje i nazvano »planiranje proizvodnjec,
jer sadrzi sve funkcije koje daju sliku o uspjehu
proizvodnje doti¢nog radnog naloga.

»Priprema naloga« obuhvaéa uglavnom
funkcije koje su neophodne da se nakon Sto je
zakljuéeno o proizvodnji dotiénog artikla, izvrSe
sve organizacione pripreme, kako bi proizvodnja
tekla nesmetano i normalno bez vetih zastoja.
Ovdje ulaze funkcije od izdavanja radnog na-
loga, trebovnica, potreba za materijalom, naba-
va materijala i planiranja rokova do momenta
kad se moze utvrditi, da je sav materijal spre-
man i da proizvodnja mczZe nesmetano poceti.
Vrlo vaznu ulogu u ovom poglavlju ima termi-
niranje koje i dolazi kao funkcija u ovu grupu,
jer tek ovdje se vidi stvarno stanje i mogu re-
alno odrediti, odnosno planirati termini.

»Pracéenje naloga« obuhvaca samu proizvod-
nju. Kao sto se vidi, ovdje najmanji broj funk-
cija obavlja priprema rada, a najveéi dio ope-
rativno rukovodstvo pogona.

Priznavanjem navedenih 30 funkcija i nji-
hovim izvrSenjem postize se organizirana pro-
izvodnja sa zagarantiranom kontrolom i sigur-
nim uspjehom.

Cesto su diskusije u poduzeéima, koliko rad-
nih mjesta treba da ima priprema rada, kako ih
treba nazvati itd. U dosadasnjim postavkama
Cesto je dolazilo do sporova medu pojedinim
struénjacima koja su nepolrebna i suvisna.
Osnovno pravilo je: »postaviti toliko
radnih mjesta u pripremi rada da
se izvrSe sve funkcije koje se od-
nose.na pripremu«. Manje poduzece ¢e
imati manji broj osoblja u pripremi, a veée po-
duzeée veél. Dok ée u manjem poduzeéu jedan
tehnic¢ar obavljati nekoliko funkcija, dotle ¢e u
vecem poduzetéu nekoliko tehniéara obavljati
jednu funkciju, odnosno prema potrebi.

Pravilno postavljanje pripreme rada‘i njeno
provodenje garantiraju siguran uspjeh u radu
pogona. Stoga je neophodno ovome problemu
posvetiti viSe paznje i poduzeti sve korake da
se Sto je viSe moguée i stvarno provodi u pro-
izvodnji.
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Dr inz. FRAN PODBREZNIK, Beograd:

POZARNA PREVENTIVA U DRVNOJ INDUSTRIJI

U uslovima industrijalizacije i mehanizacije javlja-
ju se i opasni pozari instalacija i tehnitke opreme.
Do ovog stalnog povecanja moguc¢nosti nastanka poZza-
ra dolazi usled povetane i brojnije upotrebe raznih teh-
nickih materijala, uvodenja nove tehnicke opreme, kao
i zbog izvesne brzine kod projektovanja i podizanja,
koja cesto zanemaruje potrebu vete preventivne za§-
tite protiv poZara. Ovu pojavu povefane pozarne opas-
nosti imamo ne samo u rudarskoj, hemijskoj i drvnoj
industriji, veé nazalost i u nasoj kozarskoj industriji,
¢ije sirovine i tehnic¢ki materijali, koji se preraduju
nisu uvek toliko zapaljivi kao $to je to slu¢aj u mno-
gim industrijskim granama.

Tehnicki kadar u industrijskim pogonima nije uvek
u dovoljnoj meri svestan velikih opasnosti od poZara,
a isto tako u nedovoljnoj meri poznaje uzroé¢nike poza-
ra kao i postupke preventivne zastite od poZara. U
mnogim slu€ajevima kako projektanti tako i tehnicki
kadrovi oslanjaju se samo na propise i eventualne pri-
medbe nadzornih organa protupoZarne zastile, koji na-
zalost ne mogu da raspolaZu s onim tehni¢kim zna-
njem o samom procesu i o osobinama upotrebljivih
materijala kao $to bi to trebali da znaju projektanti
i tehnitari u samom pogonu. Zato nam se vrlo ¢esto
dogada, da se moraju revidirati celokupni projekti iz-
gradnje pojedinih instalacija, ba$ zato jer misu u do-
voljnoj meri predvideli sve opasnosti od nastajanja po-
zara ili su pak u projektima predvideli upotrebu ne-
podesnih, tj. suviSe lako zapaljivih materijala.

U industrijskim pogonima dolazi i do sve vece
primene elektriéne struje, do primene povec¢anih tem-
peratura u raznim postupcima prerade, a s druge stra-
ne povec¢ana produktivnost rada trazi i vecu automati-
zaciju, $to sve uslovljava moguénosti nekonirolisan’h
pojava pozara, odnosno lakse dovodi tehni¢ke materi-
jale i opremu do zapaljenja.

ULOGA PREVENTIVNE ZASTITE

PoZarna preventiva predstavlja skup postupaka i
ne opreme i gotove robe kao i ostale ne privredne
opreme i materijala od poZarnih udesa. PoZarna pre-
ventiva je nova grana tehnike borbe protiv pozara,
koja se sve viSe razvija a €iji se zadaci i delokrug sve
viSe pro$iruju i obuhvaiaju niz mera obezbedenja za-
Stite od poZara. U celokupnom sklopu ovih mera pre-
ventivne zastite od poZara potrebno je uvek studiozno
pristupiti i posmatrati u¢inke pojedinih poduzetih me-
ra. Posto je pozarna preventiva, a narotito pogonsko-
-tehnoloska preventiva i nova tehni¢ka grana, koja je
u stalnom razvoju, mnogi njezini postupci su jo§ ne-
dovoljno proudeni i razmotreni kako s teoretskog gle-
dista, tako isto i sa stanovista efikasnosti predvidenih
postupaka i mera.

Usled sve brze industrijalizacije u nasoj zemlji ka»
i usled brzog podizanja na$eg drustvenog standarda
dolazi u poslednje vreme do pojave raznih proSirenja
i udestalosti poZara. /

Narotito se opaZa da poZari &éesto zahvataju one
industrijske objekte, koji rade s drvetom, lakovima
i ostalim lako zapaljivim materijalom. Prema nedavno
objavljenim podacima, kod nas u toku 1960. godine je
bilo ukupno 7.919 pozara, od kojih preko 6.000 poZzara
nisu naneli nikakvu Stetu ili samo neznatnu $tetu po-
Sto su bili na vreme ugaSeni. Iz usporedenja ukupnog
broja pozara i ukupne Stete nastale u 1960, godini,
koja iznosi nesto oko 3 milijarde dinara, sa Stetom u
1958. godini vidi se, da su Stete u 1960. godini bile ne-
sto manje od onih nastalih u 1958. godini.

Velik ibroj poZara, koji nisu naneli skoro nikakve
Stete, svedoéi o napredku i efikasnosti naSe wvatroga-
sne sluzbe, odnosno brze intervencije. Medutim, ako
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proanaliziramo ostale poZare koji su nastali, onda mo-
zemo videti, da sama preventivna zastita nije bila
jo§ na dovoljnoj visini.

Pregled Stete od poZara i njihov broj prema poje-
dinim mestima, na kojima su oni nastali, kretao se je
u 1960. godini ovako:

Ukupna steta
Broj poZara
(izraZeno u 000 din)

— dimnjaei 1.088 12.184.—
— ekonomske zgrade 1.184 305.140.—
— javne zgrade 229 169.564.—
— letina 80 8.002.—
— sto¢na hrana 1.326 72.085.—
— rudnici 4 1.539 —
— Sume 446 185.—
— ostalo 1.264 952.000.—

Ako napravimo pregled, od fega je doSlo do razno-
vrsnih poZara u industriji tokom 1960. godine (kada je
izbilo tamo 395 pozara), onda vidimo, da su poZare pro-
uzrokovali sledeéi:

— wudarac groma (4 poZara) 1 %
— eksplozije (3 poZara) 0,7/o
— Zeleznitke lokomotive (10 poZara) 2,5%0
— samozapaljenja materijala

(38 pozara) 96
— razni uzroci (47 poZara) 11,9/
— gradevinski nedostaci (64 p-Z-ra) 16,3/
— elektri¢na struja (80) pozara 20,3%
— 1judi (usled nepaznje i nehata)

(149 poZzara) 37,70

Ako se osvrnemo n aove podatke, moZemo reéi, da bi
se prethodnom boljom preventivnom zastitom mogli
ukloniti nastali poZara od:

— elektriéne struje,

— gradevinskih nedostataka,

— lokomotiva,

— samozapaljenja,

— eksplozija

Ako ove uzrotnike izrazimo u postocima, onda to
iznosi preko 50°% od svih nastalih poZara.

Iz ovih sumarnih podataka veé se moze uoditi
ogromna vazZnost protivpoZarne preventive, a narotito
takozvane tehnitke protivpoZarne preventive.

Mere poZarne preventive delimo na:

a) projektne mere poZarne preventive,

b) pogonsko-tehnolofke mere poZarne preventive,

c) opite mere poZarne preventive.

Projektne mere poZarne nreventive obuhvataju sa
svoje strane sledeée mere odnosno postupke:

a) izbor odgovarajuceg materijala za zgrade s gle-

dista opasnosti od poZara;

b) izbor i odredivanje lokacije zgrade i pojedinih
objekata s tatke poZarne preventive;

c) odredivanje materijala delova zgrada s gledi$ta
pozarne sigurnosti;

d) izbor opstih sredstava poZarne zastite s obzirom
na upotrebljene odnosno projektom predvidene
tehni¢ke materijale.

Pogonsko-tehnolotke mere poZarne preventive u
sektoru obezbedenja wopreme i tehnoloSkog procesa
mogu se sa svoje strane podeliti na:

a) protiv-pozarno obezbedenje energetske opreme

(toplane, elektrocentrale, prenos elektronergije,
razne elektro-instalacije kao i proizvodnja i
prenos pare i tople vode); g
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b) protivpoZzarno obezbedenje masinske opreme
(transmisije, kajiSevi, motori, masinske radilice
itd));

¢) protivpozarno obezbedenje tehnolo$ke opreme;

d) obezbedenje opreme unutradnjeg transporta u
preduzeéima;

e) obezbedenje opreme spoljnog transporta.

Obezbedenje siovina, polufabikata i gotovih pro-

izvoda od poZara sastoji se iz niza mera protivpozarne
preventive u skladi§tima sirovina, kod nagomilavanja
raznih polufabrikata kao i u skladistima gotove robe.

Mere opsteg protiv-poZarnog obe-bedenja obuhva-

taju postavljanje op$tih tehni¢kih zastitnih mera, kao
§to su: javlja¢i pozara, sprinkleri, alarmni uredaji i
niz drugih sli¢nih mera.

2. DRVO KAO KONSTRUKCIONI MATERIJAL
I NJEGOVE POZARNE KARAKTERISTIKE

Pozarne karakteristike ustvari definiSu ponaSanje
raznih tehni¢kih materijala u poZaru, odnosno prili-
kom jakog sagorevanja. Ovo ponasanje odreduje se na
temelju poznavanja nekih osnovnih faktora gorenja u
poZaru, a to su s jedne strane zapaljivost (temperatura
paljenja i brzina sagorevanja) i s druge strane pro-
mene na tehnitkom materijalu prilikom samog s:go-
revanja.

Za ponasSanje drveta u pozaru svakako da je naj-
vaznije poznavanje njegove zapaljivosti. Pored toga,
ovde su vazne i promene, koje nastaju tokom samog
poZara, a to je razvijanje gorivih gasova usled razla-
ganja i suve destilacije drveta. Temperatura paljenia
drveta zavisi od na¢ina i brzine samog" zagrevanja,
od vremena izlaganja izvoru zagrevanja, kao i od do-
voda vazduha.

Kod zagrevanja drveta na vazduhu dolazi najpre
do izvesnog suSenja drveta, zatim kod temperature od
120°C do izdvajanja gasova (oko 80° nesagorljivih
i 20% sagorljivih) da bi od 280" C raspadanje drveta
postalo jo§ mnogo brZe s vetom koli¢inom sagorljivih
(zapaljivih) gasova, pri ¢éemu cela reakcija postaje
takva, da ne treba daljeg spoljnjeg dovodenja toplote
(egzoterma), Na temperaturi iznad 350° dolazi isklju-
¢ivo do oslobadanja sagorljivih plinova.

Na samu sagorljivost (zapaljivost) utite niz &ini-
laca, koji su u veéoi ili manjoi meri zavisni o osobi-
nama drveta, pored veé napred navedenih ops$tih &i-
nilaca, koji uticu na sagorliivost. Ponasanie drveta u
poZaru mo¥e se prema Schlyteru podeliti u 4 razli¢ita
vremenska dela, i to:

a) zagrejavanje drveta do tafke paljenja;

b) razvijanje vatre (poZara) do vremena kada se

ona sama od sebe dalje razvija;

c) prostorno proSirenje poZara preko cele povriine

drveta i
d) pun zamah poZara.

Sledetée osobine drveta utitu ve¢im ili manjim
delom na sagorljivost (zapaljivost drveta):
1. sadrZaj vlage drveta,
. sadrzaj smole i organskih jedinjenja,
. sadrZaj anorganskih primesa u drvetu,
. stanje povrSine drveta,
. vrsta anatomske grade drveta,
. debljina i oblik drveta koje gori,
. toplotna provodljivost drveta,
. specifiéna teZina drveta,

1. SadrZaj vlage u drvetu — Povecani sadrzaj vla-
ge drveta (procent vlaZnosti) utite svakako u velikoj
meri na zapaljivost drveta, Drvo s veéim sadrzajem
vlage treba prilikom gorenja vete koli¢ine toplote za
isparavanje vode, a isto tako i vodena para, razbla-
¥uje gasove raspadanja drveta a samim tim smanjuje
brzinu gorenja i Sirenja vatre. Prema L. Metzu kod
smrekovog drveta sa 7,5% vlage izneo je u odredenom
pozaru gubitak teZine 100%, kod vlasnosti od 12% i
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kod istog poZara gubitak teZine izneo je 65%, a kod
23% vlage nije opaZen skoro nikakav gubitak teZine
kroz odredeno vreme.

Jasno je da izvestan veéi procent vlage, odnosno
veliko natopljenje drveta vodom, moze da posluzi kao
preventivna zastita od gorenja. Medutim, prema ispi-
tivanjima Instituta za ispitivanje materijala u Berlinu
— Dahlemu ,takve potrebne koli¢ine vlage u drvetu
iznose oko 30% slobodne vode u drvetu.

2. SadrZaj smole i organskih jedinjenja — Ukoliko
se kod crnogoriénog drveta poveéava procent smole,
utoliko time opada brzina gorenja. Medutim, paralel-
no .raste intenzitet gorenja kao i vreme naknadnog
tinjanja. To dolazi usled toga, $to je toplotna moé
smola za oko 3 —4.000 kalorija veéa od toplotne mo¢i
samog drveta, §to dovodi do veceg uzarivanja drvenog
uglja kao ostatka izgaranja. Ostali organski proizvodi
u belogori¢nom drvetu (razne gume, tanini) deluju na
slitan nadin na brzinu izgaranja drveta.

3. Sadrzaj anorganskih primesa u drvetu — Uko-
liko neko drvo ima viSe pepela, moZe to dovesti do
povetane m-guénosti raspadania ovog drveta prilikom
poZara, zbog toga, $to mineralne materije pridonose
briem prenoienju toplote, narolito u poslednjoj fazi
izgaranja, pri éemu moZe do¢i do povetanog naknad-
nog tinjanja $to poveéava moguénost rasprostiranja
vatre. Ovu pojavu svakako re treba identificirati s mo-
guénostima znatnog smanjenja zapaliivosti drveta
upotrebom anorganskih za$titnih prevlaka. U ovom
poslednjem slu¢aju ove zastitne prevlake ne dozvolja-
vaju direktan pristup plamena drvetu, onemogucuju
dostup kiseonika ,a samim tim preventivno zasticuju
drvo od izgaranja.

® 4 Stanje povrSine drveta — Stanje povriine
drveta koje je podloZno paljenju, moZe biti:
a) hrapavo,
b) uglacano,
c) posuto stranim materijama kao $to su to pra-
§ina, piljevina i sl

Mada se uopSte smatra da je zapaljivost drveta
utoliko manja ukoliko je mjegova povriina viSe ugla-
¢ana, ipak to nije u potpunosti tatno, kako je to po-
kazao L. Metz. Zapaljivost hrapavih povrSina nije
bila kod niza opita u primetnoj meri poveéana prema
glatkim povrsinama. Jedino, ukoliko se radi o zagre-
vaniju drveta usled toplote koja se $iri zraéenjem. even-
tualna hrapavost povrSine moZe pridoneti brZzoj ap-
sorpciji ovakve toplote. Glatke i svetle povrSine sva-
kako da u izvesnoj meri odbijaju toplotna zradenja
Medutim, ukoliko je sama povrSina drveta iseckana,
istrugana ili na drugi nadin povrSinski oStetena, onda
¢e se takva povrS$ina lak$e zapaliti nego potpuno jed-
nolika povrdina. Blanjano drvo je zato manje zapa-
ljivo od drveta s rezanim povr$inama, a isto tako je
tesano drvo manje zapaljivo nego strugano drvo pod
istim uslovima.

Ukoliko je na drvetu naslagano mnogo zapaljive
prasine, onda je i zapaljivost te povrSine neSto veéa,
mada i tu ne treba preterivati s mi§ljenjem o velikom
nticafu takve piljevine na povetanu brzinu izgarania
drveta. Isto tako, s druge strane, ni eventualno masla-
gane anorganske praSine (kre¢, cement, pesak) ne us-
poravaju u velikoj meri zapaljivost drveta, jer bivaju
brzo usled plamena odstranjenje, odnosno direktno
oduvane s povr§inama.

5. Vrsta anatomske grade drveta — Prema samoj
anatomskoi gradi drveta moZe se razlikovati jedno
drvo od drugoga po brzini sagorevanja. Ukoliko je
drvo takvo, da ima mnogo manje pora, i ukoliko je
drvo sabijenije i kompaktnije, to je ono manje zapa-
ljivo, a i samo izgaranje je manje, jer dolazi do uti-
caja zastitnih slojeva koksa, odnosno ugljenisanja, koji
se na sabijenijem drvetu lakSe odrZava. Tako su npr.
jelovina i smrekovina najlakSe zapaljive, borovina je
manje zapaljiva, a jo§ manje su zapaljive bukovina i
hrastovna. Drvo C¢etinara sasfoji se od zatvorenih ée-

" lijica i vlakanaca tzv. traheida, kroz koje se u toku iz-

garanja gasovi raspadanja drveta teZze probijaju, sto

95




je narotito slutaj kod nekih vrsta crnogoriénog drveta
koje se upotrebljavaju u gradevinarstvu i $to uma-
njuje njihovo brzo razlaganje u pozaru. Drvo liéara
nema traheida i ne pokazuje ovaj efekt koji se inate
moze i ¢ulom sluha dobro zapaziti prilikom izgaranja
drveta u poZaru.

5. Debljina i oblik drveta loje gori — Svakako da,
ukoliko se povecava debljina drveta u pozaru, utoliko
je njegovo izgaranje odnosno brzina izgaranja manja.
Isto tako, brzina izgaranja drveta ovisi i o samom
obliku i preseku raznih konstrukcionih drvnih eleme-
nata, pri ¢emu tanki elementi lakSe podlezu gorenju
nego deblji ili elementi s manjom povriinom.

Prema Droegsler-u moZe se opasnost od paljenja
oznatiti i jednaéinom:

F
19)
gde je V — opasnost od zapaljenja,
F — povrsina preseka drveta,

U — debljina drveta.

Ukoliko raste vrednos za V, utoliko je manja i opa-
snost od zapaljenja.

7. Toplotna provodljivost drvela — Uticaj toplo'n»
provodljivosti drveta na zapaljivost i gorenje drveta
moze biti razlican ve¢ prema tome u kom se stadijumu
gorenja drvo nalazi. Opste je praviln. da. ukoliko je
toplotna provodliivost manja, utoliko dolazi teZe do za-

palijivosti i do veéeg razmaha poZara. Medutim, u kon-
kretnim slueajevxma gorenja mogu biti i razni izuzeci.
Tako moZe npr. smanjena toplotna provordljivost do-
vesti zbog lokalnog pregrevanja i nagomilavanja E-
plote do lakseg zapaljenja. Medutim. kada se obrazuie
deblji ugljenisani sloj onda ¢e, ukoliko je njegova to-
plotna provodljivost manja, biti i manji prenos toplote
do unutra$njih nesagorenih delova drveta. Prema to-
me, moZe se dogoditi, da meko drvo, koje se u podetku
lakSe pali, u kasnijem stadiju gorenja teZe gori, nego
neko drvo koje se u pocCetku teZe zapalilo.

8. Specificna teZina drveta — Ukoliko je snecifi¢na
teZina drveta (gustina) mania, utoliko u prvom stadi-
jumu sagorenja raste zapaljivos! kao i brsina izga-
ranja.

Da bi se smanjila zapaljivost kao i izgaranje drveta
prilikom poara. potrebno je pristupiti nizu odgovara-
ju¢ih konstrukcijskih preventivnih i ostalih mera za-
stite.

3. POZARNA PREVENTIVA U POGONIMA
INDUSTRIJE DRVETA I PRERADE DRVETA

industrijske prerade drveta
prema

U roaznim pogonima
do opasnosti od izbijanja poZ-ra moZe doéi,
vrsti pogona, na sledeé¢im mestima:

a) kod Sumskih i ostalih manipulacija pripremsa
trupaca ili ogrevnog drveta;
b) u pilanama i pogonima
drveta;
¢) u pogonima finalne izrade raznih proizvoda i~
drveta (pogoni industrije names$taja, industriie
Sperplo¢a, plota iverica, razne drvne galante-
rije itd.)
Svakako da do veéih i opasnih poZara drveta moze
do¢i i kod ugradenog drveta u razne industrijske
objekte (bunkeri za utovar, drveni tornjevi, kule,
drveni rezervoari i industrijski hladnjaci ,drvene uto-
varne rampe itd.) a isto tako i kod ugradenog grade-
vinskog drveta u razne gradevinske objekte. Konaénn,
drvo se mnogo trosi i za izradu saobraéajnih wvozila,
zatim u domaé¢instvima (izrada plotova), za prenos
elektroenergije kao i za mnogobroine druge upotrebe.
Na ovom mestu zadrZaéemo se viSe samo na proble-
mima preventivne zastite od poiara kod industrijske
prerade drveta na pilanama kao i kod prerade drveta
u industrijske finalne proizvode.

masinske prerade
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A — Pozarna preventiva u pilanama i pogonima
masinske prerade drveta

U ovim industrijskim pogonima do poZarnih opasnosti
dolezi na viSe mesta, i to:

a) na samim stovaristima oblog drveta,

b) u kotlarnicama i mestima proizvodnje energije,

¢) unutar samog pogona prerade,

d) na stovari$tu gotove drvne grade i ostalih pro-

izvoda.

a) Na samim stovari§tima kako oble grade, tako i
na stovari§tima gotovih drvnih proizvoda (skladistima)
postoji niz pozarnih opasnosti. U prvom redu u cilju
preventive od poZara treba voditi ratuna o tome, da
odstojanja izmedu skladista drvnih proizvoda i ostalih
zgrada budu dovoljno velika. Najmanje odstajanje od
zgrada treba da iznosi 20 m, a udaljenost jedne go-
mile od druge treba da iznosi najmanje 2 metra. Isto
tako i visina samih vitlova (8§tosova) drvene grade ne
sme prelaziti 4,5 metra. Odstojanje izmedu pojedinih
blokova mora iznositi najmanje 4 metra., Skladista
oblog drveta kao i gotove grade moraju biti udaljena
najmanje 60 metara od Zelezni¢kog koloseka kojim
prolazi normalan Zelezni¢ki saobracaj.

Skladidta moraju imati ugradene hidrante, tako da
ni jedna gomila odnosno blok grade nije udaljen vise
od 50 metara od najblizeg hidranta. Isto tako na sto-
vari$tima treba predvideti potrebnu opremu za gaSe-
nje, kao $to su to vatrogasna creva i mlaznice. Isto
tako, treba voditi raéuna o moguénosti brzog snabde-
vanja vodom i u tu svrhu predvideti odgovarajuce re-
zervoare, ukoliko ne postoji siguran prikljuéak na
gradsku ili drugu industrijsku vodovodnu mreZu.

b) U kotlarnicama, odnosno na mestima proizvod-
nje energije, dolazi vrlo éesto do moguéih izvora po-
Zarne opasnosti, jer se ve¢ina drvene industrije jo3
uvek snabdeva termi¢kom energijom koju proizvodi iz
svojih vlastitih drvnih otpadaka. Medutim, ba§ ovakvi
drvni otpaci mogu da budu uzroénici poZara. Cesto s2
dogada da prilikom loZenja plamen izbije kroz otvore
loziSta i zapali otpatke ili piljevinu ako je naslagana
suviSe blizu loZiSta. PoZari u loZionicama zahvataju
brzo i krovnu konstrukciju, odakle se lako 8ire na
druge objekte. Zato je kod projektovanja loZionica
odnosno kotlarnice potrebno vditi ratuna o tome, da
ona bude izgradena kao samostalan objekt, koji treba
da je od ostalih zgrada udaljen najmanje 20 metara.
Krovnu konstrukciju kotlarnice treba impregnirati
protiv pozara, a isto tako treba na vrhu dimnjaka po-
staviti potrebne uredaje za sprefavanje izbacivanja
varnica. Dimnjak kao i ostale zgrade treba obavezno
zastititi 1 gromobranom.

Oko same kotlarnice kao i oko ostalih zgrada a i
na samom stovari$tu nalaze se obiéno velike koli¢ine
raznih drvnih otpadaka pos$to one kod mehanitke pre-
rade drveta dostiZu do 45%% od ukupne drvne mase
preradivane u nekom pogonu. Ovakva prasina a i
drugi drvni otpaci, ukoliko se nalaze neposredno uz
kotlarnicu i druge zgrade, predstavljaju moguce uz-
rotnike poZara. Zato je potrebno voditi raduna o tome,
da se za skladiSte otpadaka odredi prostor, koji je
dovoljno udaljen od ostalih zgrada.

Kod pozara gomila piljevine dolazi do pojava po-
vrsmskog sagorevanja koje je uglavnom polako i tiho,
ali kod ¢ega dolazi do dugotrajnog tinjanja, a i do po—
vremenih eksplozija koje nastaju usled razvijanja ga-
sova u samoj zoni vatre. Ovakva rasprskavanja pilje-
vine koja gori mogu biti naroéito opasna. jer se usled
toga pozar moZe prenositi i na druga udaljenija me-
sta. Preventivna za$tita protiv lakog izgaranja drvnih
otpadaka sastoji se s jedne strane u Sto ¢eSéem iznoSe-
nju takvih otpadaka na manje opasna mesta, a s dru-
ge strane u tome, da se takvi otpaci Sto ¢éeSce, a naro-
Gito u letnjim mesecima, vlaZze ili posipaju smesom
kretnog mleka i peska, kako bi se na taj natin za-
§titili od nekih direktnih prenosnika wvatre.

U pogonima drvne- industrije, odnosno u samim
odeljenjima maS$inske tehnoloSke prerade, treba prren-
stveno primenom odgovarajuéih konstruktivnih mera




nastojati da u njima bude $to manje lako zapaljivog
materijala. Obavezno treba sve drvene delove, pa ¢ak
i drvene delove masina, delove raznih vozila unutra-
$njeg transporta i sl. impregnirati premazima otpor-
nim prema vatri. Ovakvu impregnaciju treba Sto Cesce
i sistematski izvoditi.

Sistemima dobrih ekshaustora pi'ievinu t eba od-
voditi u odredena sabirna mesta, kako bi se ona Sto
manje taloZila po podovima, ¢oskovima i zidovima.

¢) U pogonima drvne industrije potrebno je naro-
¢ito voditi ratuna o pravilnom uredenju unutrasnjeg
transporta. Glavne transportne veze moraju biti tako
dimenzionirane i uvek slobodne, da se unutra mogu
brzo dovesti potrebna wvatrogasna vozila. Kod vecih
drvno-industrijskih pogona treba izgraditi posebne
arterije za dovoz a posebne za odvoz materijala.

Unutar ovih pogona treba naroéito voditi raduna
o tome. da postoji stalno ispravna elektri¢na instala-
cija. Cinjenica je, da veliki deo poZara u industriji
drveta nastaje usled neispravnosti i nepogodnosti po-
jedinih uredaja i radnih postupaka. kod ¢ega ie nnj-
ve¢i slucaj neispravnosti usled elektri¢nih instalacija.
Ove instalacije moraju se izvesti saglasno propisima
JUS-a za ovu industrijsku granu.

Kod pogonskih masina treba voditi raéduna o opa-
snostima i mogucénostima lokalnog pregrevanja, usled
¢ega moZe do¢i do pojava pozara, Usled prevelikos
stezanja pojedinih delova maS$ina, preoptereéenja ili
ukotenja moZe se desiti klizanje remenice na kajidu,
te se brzo stvara toplota, a povecanjem temperature
kaji§ poCinje da se dimi i zapali. Ovo tim pre, $to re-
menica transmisije prouzrokuje kretanje vazduha,
koji pospeSuje lakse zapalenje. Ako je kaji§ dosta na-
mazan sa sredstvom za snrefavan‘e klizanja (kolofoniij-
um), to ée njegovo gorenije biti pojatano. Cesto kajis
prolazi kroz drvenu meduspratnu konstrukeiju, koja
vrlo lako primi vatru i na sebe.

Isto tako i zagrevanje leZi§ta transmisije mogu
dovesti do paljenja, ukoliko se, kao $to je to slucai u
starim pogonima. oko ovakvih leZista nalazi pra$ina
i nefisto¢a, LeZidta su pored toga éesto u blizini drve-
nih konstrukcija, pa njihovo zagrejavanje mozZe prouz-
rokovati i njihovo zapaljenje.

Poznato je da se uzvitlana prasina u vazduhu, ka-
da se u odredenom volumenu postigne kritiéna kon-
centracija, moze zapaliti uz pojavu eksplozije. Ovakve
eksplozije mogu biti ponekad razorne, tako da stradaju
cele zgrade. Kod toga je pofrebno uvek poznavati kri-
titnu granicu koli¢ine praSine koja sme da se pojavi
u vazduhu, Do ¢&estih eksplozija dolazi i u industriji
drveta usled drvene pra$ine, a narocito moZe doé¢i do
eksplozija u atmosferama gde ima sagorljivih plinova
i te¢nosti. Tako je na primer koli¢ina benzina, koja se
smatra opasnom za pojavu eksplozije, ona. koja iznosi
jedan hiljaditi do dva hiljadita dela prostora izraZena
u kubnim metrima. Tako je, na primer, u prostoriji
od 300 m?* prostora 1.5 kg benzina veé opasno, dok u
hali od 3.000 m3 do stvaranja eksplozivne smese mo%#e
do¢i tek prosipanjem 15 kg benzina. Donia granica
ekoplozivnosti (tj. kritiéna granica) lezi kod piljevine
oko 20 grama po m® vazduha, a pri relativnoj vlaznosti
vazduha iznad 8%. Svakako da kod pojava eksplozija
nraSine veliku ulogu igra i veli¢ina samih &estica.
Ukoliko je ona iznad 60 mikrona, do eksplozije pra-
Sine obi¢no nete doéi.

B — POZARNA PREVENTIVA U POGONIMA
FINALNE IZRADE PROIZVODA OD DRVETA

Prema broju kao i rasprostranjenosti po¥ara moz»
se kazati, da je broj poZara procentualno najveéi bag
u pogonima finalne prerade drveta. kao %to su to in-
dustrija namedtaja, industrija izrade ploé¢a od drveta
i industrija drvne galanterije. Prema podacima iz
Francuske, u industriji nastaje godi¥nje oko 3.000 veéih
pozara. od €ega na drvnu industriiu otpada oko 450 ili
15% od svih poZara nastalih u industriji. Od ovih 450
pozara opet preko 200 otpada na pogone finalne pre-

rade drveta. Sliénu situaciju imamo i u naSoj zemlji,
gde pozari takoder haraju ba$ u ovoj industrijskoj
grani. Zato je potrebno, da se bas ovde posveti naro-
¢ita paznja dobroj i potpunoj pozarnoj preventivi.

Zapaljivost pojedinih proizvoda od drveta — Na-
pred smo ve¢ detaljnije naveli poZarne karakteristike
odnosno ponasanje raznih vrsta drveta u poZarima,
odnosno dati su podaci o njihovoj otpornosti.

U pogonima finalne prerade drveta drvo se kao si-
rovina preraduje u niz raznih proizvoda, kao $to su
to 3per-plote, lesonit ploce, plote od drvene vune ili
talasike, plo¢e od drvnih vlakana i razni drugi sklopovi
i elementi natinjeni od drveta.

Plote od drvenih vlakana izraduju se bilo kao
lake ili polupresovane sa specifitnom teZinom oko
0,2—0,5 a isto tako izraduju se i kao presovane odno-
sno tvrde ploce, specifi¢ne teZzine 0,8 do 1,1. Lake od-
nosno polupresovane ploée od drvenih vlakana, imaju
hrapavu povrSinu i malu zapreminsku tezinu te su
stoga prili¢no lako zapaljive veé prema vrsti veziva
koje je upotrebljeno za njihovu proizvodnju. Tvrde
plocte, debljine iznad 3 mm, ve¢ se teZe pale i teZe iz-
garaju, a narotito ukoliko im je povrsina jos prevucena
nekim za$titnim lakom i izgladena. Odgovarajuc¢om
obradom gotovih plo¢a, njihovom impregnacijom, kao
i zastitnim premazima moZe se u znatnoj meri pove-
¢ati njihova otpornost protiv izgaranja.

Obitne furnirske plo¢e, kao i Sper-ploée manjih
debljina, lako su zapaljive i gore isto tako kao i drvo
iz kojeg su nadinjene. S obzirom na njihovu manju
debljinu one su i opasnije u pozaru, jer brze izgaraju.
Razne plote od drvene vune s mineralnim dodacima
kao $to su to veziva na bazi portland cementa ,na bazi
magnezita ili gipsa, otpornije su u pozarima od ostalih
drvenih ploca ili od samog drveta.

Izmedu ovih plota najotpornije u poZaru su plocte
s cementnim vezivom, manje otporne su ploée s mag-
nezitnim vezivom, dok su plofe s gipsom kao vezivom
najmanje otporne. U principu sve ove ploe smatraju
se kao elementi konstrukcije, koji su teze zapaljivi ali
koji na kraju ipak podlegnu svakom veéem pozaru.
Odgovaraju¢a zastita kod ovih plota moZe se postiéi
nanosSenjem slojeva maltera u debljini od 5 do 10 mm.
Ukoliko se na njih nanose za$titni slojevi maltera s
azbestnim vlaknima, njihova debljina ne mora prela-
ziti 3—5 mm.

U pogonima finalne prerade drveta nailazimo na
iste osnovne uzrotnike poZara, a to su: neispravne
elektrine i masinske instalacije, velike koli¢ine pra-
$ine u vazduhu, kao i eventualna opasnost od direktne
vatre i nepaznje. U ovim pogonima narolitu opasnost
predstavljaju skladi§ta sirovina (raznih boja, lakova,
rastvaraca) s jedne strane, a s druge strane i sama
odeljenja gde se vrsi lakiranje odnosno boiadisanje
drveta i nameStaja. Narotitu paZnju treba stoga po-
svetiti spretavanju poZara kod postupaka lakiranja
drveta., Ovde se jo§ uvek upotrebljavaju bo‘e i lakovi,
koji su uglavnom viSe ili manje zapaljivi, Njihova za-
paljivost povetana je time, $to oni kod samog nano-
Senja sadrZe i znatne kolitine zapaljivih i lako ispar-
ljivih rastvarada. Do &estih poZara u odeljenjima za
lakiranje dolazi usled stvaranja zapaljivih smeSa kao
posljedice isparavanja rastvaraéa, a do same eksplozije
dolazi usled pojava neke varnice (kod zavarivanja ili
nekog jakog trenja). Pored toga vrlo &esti uzrsénici
poZara u ovim odeljenjima su i spontana paljenja (sa-
mozapaljenja) raznih ostataka boje. ostataka ili taloga
u kantama i rezervoarima za bojenje kao i usled samo-
zapaljenja tekstilnih krpa za brisanje i tiSéenje, ¢e-
taka ili obojenih povr$ina.

Kod radova na bojenju i lakiranju potrebno je zato.
predvideti niz odgovarajuéih mera protivpoZarne za-.
Stite, koje se sastoje u postavljanju dobrih instalacija
za gaSenje vatre, dobre ventilacije, odeljenih prosto-.
rija, dobre drenaZe za odvodenje zapaljivih te®nosti
kao i u dovodenju vode i drugih sredstava za gaSenje
i na kraju m odrZavanju osnovnih mera opreza kod
svih eventualnih izvora toplote ili varniéenja, kojih ne
sme nigde biti u neposrednoj blizini. ;
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U nekim pogonima za lakiranje pristupa se u po-
slednje vreme i ugradivanju kabina za lakiranje s tzv.
vodenom zavesom, koje su inate ve¢ duZe vremena
uvedene u automobilskoj industriji kao i u pogonima
lakiranja metala, Umesto dosadasnjih uobicajenih ka-
bina s uredajima za odsisavanje vazduha na suvo, sa-
da se montiraju kabine s vodenom zavesom u kojima
se vazduh pre izlaZzenja u spoljnu atmosferu ispire vo-
dom, koja mu oduzima sve cestice laka koje su u nje-
mu sadrzane, Pored toga, ovim postupkom postiZze se
i bolja kvaliteta lakiranja, jer vodena zavesa apsorbira
svu prasinu u prostoriji u kojoj se lakira, pa na ste-
nama ne dolazi do taloZenja sitnih Cestica laka, te se
prema tome u velikoj meri smanjuje i opasnost od
pozara. Dalje, primenom ovog postupka ne dolazi do
zagadivanja ventilatorskih delova (krila, osovine i le-
7aja) Gesticama laka, jer se one isperu veé¢ pre nego
§to vazduh dolazi u sam ventilator. Same zavese iz-
raduju se iz ispuptenog lima, ¢ime se postiZe ravno-
mernije oticanje vode, a sama zavesa se lakira belom
bojom. Voda koja cirkuliSe u ovim kabinama pokrete
se centrifugalnim pumpama. Preporuéuje se, da se
ovoj vodi dodaju deterdzenti (povrSinski aktivne ma-
terije) kako bi se spretilo zalepljavanje pumpe filtera
i cevovoda. Voda se izmenjuje svakih 15 — 20 dana.

U pogonima finalne prerade drveta treba se naro-
¢ito pridrzavati slede¢ih opstih preporuka preventivne
pozarne zastite:

a) Konstrukcija same zgrade kao i pojedinih ode-
ljenja mora biti izradena obavezno iz tesko zapaljivog
materijala, tj. mora biti vatrootporna. Narotito medu-
spratne konstrukcije, tavanice, stepeniita — moraju
biti izradeni iz nezapaljivih materijala. Prostorije i
zgrada mora biti snabdevena potrebnim brojem pomoé-
nih izlaza.

b) Pojedini pogoni, a narotito pogoni za lakiranje,
moraju biti odvojeni od ostalih odeljenja i izmedu njih
postavljeni odgovarajuéi vatrostalni zidovi.

Ukoliko nije moguce svako odeljenje odvojiti va-
trostalnim zidovima od ostalih odeljenja ,potrebno bar
nastojati da se svi drveni i drugi lako zapaljivi pre-
gradni zidovi i vrata izolaciono obloZe protiv dejstva
vatre. Za ovakvo izolaciono oblaganje drvenih povr-
S§ina mogu se upotrebiti malteri na bazi kreta i ce-
menta ili gipsa, koji se nanesu preko Zifane mreZe ili
preko prethodno postavljene armature od letvica. Pre-
ma nemackim normama DIN 4102, zastitni sloj maltera
debljine od 1,5 cm, koji se sastoji od jednog dela kre-
¢a, dva dela gipsa ili cementa i tri dela peska, ve¢ moze
posluziti dobro u ovu svrhu. Prema ogledima koji
izvrsenim u SAD, prevlake jednog dela gipsa i dva
do tri dela peska debljine 2 cm, a preko toga jo$ na-
nos cementnog maltera debljine 2,5 cm preko Zitane
mreZze u potpunosti $tite od poZara i drvene nosece
elemente veéih preseka.

Pored ovakvih prevlaka, koje su krte i koje kod"

udaraca i vibracija mogu da napuknu ili da se osipaju,
mogu se upotrebiti i zatitne plote od metalnih limova
ili izolacionih nezapaljivih plo¢a. Izmedu drveta i me-
talnih limova preporucuje se staviti jo§ i jedan sloj
azbestne hartije ili staklene vune, Obloge od izolacio-
nih plofa imaju prednost nad oblogama od metalnih
limova, jer kod njih ne postoji moguénost naknadnog
tinjanja ili éak gorenja ispod limova. Zavod za za-
§titu materijala zvrSio je kod nas niz uspje$nih opita
s upotrebom cementno-azbestnih plo®a, pri &emu je
utvrdeno, da ispod zastitne cementno-azbestne ploce
ne dolazi do nikakvog tinjanja, veé samo do ugljeni-
sanja povrsine prilikom poZara, tako da ova povrsina
ometa dalje Sirenje plamena. Opiti su pokazali, da se
nezasticena drvena povr§ina pali izmedu &etvrtog i
Sestog minuta, da je u dvanaestom minutu oko 50%
ispitivanog uzorka sagorelo, i da po uklanjanju spolj-
njeg toplotnog izvora, brenera, uzorak nastavlja samo-
stalno da gori.

Nasuprot nezaStiéenom uzorku, uzorak obloZen ce-
mentno-azbestnom ploéom, koja se nalazi na samoj
drvenoj povrsini, ne gori ni posle 40 minuta veé se
samo ugljeniSe uz slabu pojavu tinjanja. Kod posta-
vljanja zastitnih ploa na otstojanju, zastitno delova-
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nje je slabije ukoliko je otstojanje izmedu ploée i
drvene podloge do 6 cm. Preko 6 cm' zaStitno delova-
nje se poboljsava, a iznad 10 cm je potpuno pod uslo-
vima izvréenih eksperimenata. Prema 'tome, vatro-
zastitne osobine tankih cementno-azbestnih plo¢a ogle-
daju se u spretavanju lakog palJen]a drvene pod]oge
kao i u onemoguc¢avanju brzog S$irenja i prenoSenja
plamena s jedne povrsine na drugu.

¢) Sva odeljenja moraju biti snabdevena potreb-
nim zidnim hidrantima kao i ostalim priborom za brzo
gaSenje poZara.

d) Ispravnost elektri¢ne instalacije, koja mora biti
izvedena prema propisima za eksplozivnu opasnost,
treba ¢esto kontrolisati od strane stru¢njaka, kako bi
se na vreme utvrdile sve eventualne greSke i nepra-
vilnosti.

e) U pogonima i radionicama ne sme nigde biti
peéi s direktnim loZenjem; u njima se ne smeju oba-
vljati nikakvi radovi, koji bi mogli dovesti do varni-
¢enja (zavarlvame brusenje kovanje itd.)

f) Posebnu paznju treba posvetiti i odgovarajumm
uzemljenjima svih motora kao i svih instalacija, ce-
vovoda, remenica i remenja, gde bi moglo do¢i do even-
tualnog skupljanja stati¢kog elektriciteta.

g) Specijalna paZnja mora biti posvetena sudo-
vima, u kojima se drZe rastvaraci i boje, koje moraju
biti uvek dobro zapuSeni i takvi da ne dozvoljavaju
nikakva isparivanja u vazduh.

h) Pitanju ¢ii¢enja i uklanjanja svih zapaljivih
otpadaka, a naro&ito raznih ulja i masnih krpa, treba
posvetiti svu paZnju, kako oni ne bi bili uzro&nici
nastajanja poZara.

Mjere za smanjenje zapaljivosti drveta

Sredstvima za spreftavanje zapaljivanja drveta
treba da postitemo smanjenje zapaljivosti drveta, od-
nosno, ako je drvo veé upaljeno, smanjenje i zausta-
vljanje daljeg toka izgaranja drveta. Ovo moZemo po-
sti¢i na viSe naéina, od kojih éemo ovde spomenuti
najglavnije:

1. ohladenje drveta ispod temperature njegovog

paljenja;

2. spretavanje pristupa vazduha, odnosno kiseo-

nika do povrsine drveta;

3. stvaranje zastitnog teSko zapaljivog sloja na

samoj povrsini drveta.

4, stvaranje zaStitne atmosfere na samoj povrsini

drveta.

Ohladenje drveta ispod temperature njegovog pa-
ljenja mozemo posti¢i Strcanjem vode na povrsinu koja
gori, $to se postize dobro poznatim naéinima mehanié-
kog gaSenja vatre. Medutim, u ovu svrhu moZemo upo-
trebiti i impregnaciju drveta sa solima, koje se raz-
lazu uz absorpciju velike koli¢ine toplote i na taj na-
¢in ohladuju povrSinu drveta, koja je po&ela da gori,
te time zaustavljaju dalji tok gorenja.

Spretavanje pristupa vazduha odnosno kiseonika
do drveta, koje gori, moZemo posti¢i na taj nain, sto
stvorimo na njemu zastitni sloj, odnosno uolacijski
sloj, koji je sam po sebi nezapaljiv. To moZemo postiéi,
ako drvo prevuéemo azbestom, krefom, cementom, vo-
denim staklom, pxgmentlramm metahma itd.

Stvaranje zastitnog tesko zapaljivog sloja na sa-
moj povrsini drveta moZemo stvoriti i na taj naéin, da
pojatamo stvaranje sloja drvenog uglja prilikom sa-
mog gorenja pomocu raznih hemijskih jedinjenja. Ta-
ko moZemo naprimer, povr§inu drveta unapred deli-
miéno ugljemsatl upotrebom raznih klsehna ili pak
impregnacijom pomoéu jedinjenja, ‘kOJa ¢e na toploti
da daju kisele ili alkalne tvarn, koje ée ubrzavati stva-
ranje ugljenisanog sloja i time spreéavati i samo go-
renje. To mozemo postiéi i pomoéu vodenog stakla ko-
me se dodaju razne plastiéne mase.

Stvaranje zaStitne atmosfere na samoj povrSini
mozZemo dobiti na taj naéin, ako drvo 1mpregm§emo
hemijskim jedinjenjima, ko:a daju kod poveéane tem-
perature interne gasove (koji ne potpomaZu gorenije)
te na taj nadin smanjuju koli¢inu kiseonika u vazduhu
odnosno u atmosferi, koja okruZuje drvo.



Sva sredstva za smanjenje zapaljivosti drveta mo-
Zemo podeliti u dve glavne grupe:

1. Anorganske materije i

2. Organske materije.

Anorganske materije mozemo dalje podeliti u soli,
kojima se impregniSe drvo iz vodenog rastvora i u
materije, koje sluze za stvaranje zastitnih slojeva.

Od organskih jedinjenja treba :pomenuti razne
soli organskih kiselina ,od kojih se najvi$e upotreblja-
vaju acetati i citrati,

Izmedu plastiénih masa, koje se upotrebljavaju
obitno u vezi s amonfosfatima treba spomenuti karba-
midne { melaminske plasti¢ne mase.

Delovanje anorganskih soli, a specijalno amoniij-
skih soli, osniva e na fome. #o one prilikom g renjn
izdvajaju amonijak, koji spre¢ava pristup kiseoniku i
pritom nastaje i fosforna kiselina, koja delim:&no uglje-
nife povriinu drveta prilikom gorenja.

Vodeno staklo ne upotrebljava se obi¢no samo, veé
raznim dodacima i pigmentima, kao sto su: azhestno
brano, talk, barit, litopon, kreda itd. Cisto vodeno sta-
kl odaje prilikom gorenja penusav sloj, koji spretava
pristup vazduha, ali sloj vodenog stakla, koii ‘e nanet
na drvo, se vrlo brzo razlaze na vazduhu daju¢i na=-
trijum karbonat i kremi¢nu kiselinu. Kalijum i natri-
jum karbonat kod topljenia trebaju znatne koli¢'ne tn=-
plote, dakle, hlade povr$inu drveta s jedne strane, a
s druge strane deluju stvaranjem ugljenisanog sloja
na samoj povrsini.

Sredstva za smanjenje zapaljivosti moZemo | ovako
podeliti:

. Zadtitna sredstva koja deluju mehani&kl,

. Zastitna sredstva koja se tope,

. Zastitna sredstva koja daju penuiave slojeve,
. Zatitna sredstva koja razvijaju gasove,

. Sredstva koja izazivaju ugljenisanje,

. Sredstva sa vise zastitnih osobina.

1. Zastitna sredstva koja deluju mehan'tki. Ova
sredstva posle nanoSenia na povriinu drveta, obrazuju
¢vrstu prevlaku, koja dobro prianja i koja osnovnu pi-
vriinu drveta odvaja od vazduinog kiseonika.

2, Zastitna sredstva koja se tope. Za teplien’e se
materijala prilikom poZara tro&i odeovarajuéa kn'léinn
tonlote, a sam nastao rastop bolie obavija drvo | bolj»
prianja od prevlake, koje se ne tone, Narofito pogcdna
sredstva iz ove klase su ona. koja u vatri stvaraiu
Supljikave za$titne slojeve. (npr. ne suvie stari pre-
mazi vodenog stakla). Zastitna sredstva koja se tope
imaju i tu prednost, $to spretavaju i tinjanje naknadno
nastalog uglja.

3. Zastitna sre9stva koja daju penulave slo’eve.
U ovu grupu zastitnih sredstava spadaju sredstva, ko-
ja pri zagrevanju postaju porozna uz istovremenn
ugljenisanje, pri ¢emu se obrazuiu Supljikavi izolacion!
slojevi s veoma slabom provodljivodéu.

4, Za%titna sredstva koja razvijaju gasove. Ova
imaju veliki znataj, jer pri zagrevanju razvijaju ga-
sove, koji ne gore ti. gasove, koji potpuno obavijaju
drvenu povrSinu na koju je premaz bio nanesen

5. Sredstva koja izazivaju ugljenisanje. Ova sre”-
stva doprinose ugljenisanju povrsine drveta bilo pre
zagrevanja bilo u toku zagrevanja.

Naédin upotrebe: Sredstva za preventivnu za$titn
drveta od poZara nanose se bilo kao premazi na samu
povrSinu, bilo pak potapanjem odnosno impregnira-
njem samog drveta. Impregniranje drveta postiZe se
na najbolii nadin pomoéu impregniranja u kotlo-
vima pomoc¢u tzv. vakuum postupka. Ostali postupci
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impregniranja bili bi: direktno impregniranje potapa-
njem u vodeni rastvor (difuzijski naéin) ili pak postu-
pak impregnacije prirodnim istiskivanjem sokova, kao
ito je klasitan postupak Bouchérie. Ukoliko je drvo
veé¢ montirano u konstrukcije, dolazi u obzir samo
upotreba postupka §trcanjem ili premazivanjem sred-
stava za impregniranje. Pri tom je danas osim hemij-
skih soli u ovakve rastvore dodaje i specijalna sred-
stva za mocenje, koja dovode do smanjenja povrsin-
skog napona i do lakseg ulaZenja sredstava u pore
drveta. Na nekim mestima, gde se Zeli posti¢i najbolja
impregnacija, zastitni rastvori ubrizgavaju se u drvo
pomoc¢u specijalnih busilica.

Ovde ¢emo navesti i nekoliko poznatih recepata
za spremanje ovakvih smesa za impregniranje drveta;

Smesa br. 1:

Diamon fosfata, 40 delova
Amon sulfata, 548 5
Sredstva za mocdenje, 5 "
Antisepti¢énog sredstva o5
Sredstvo br. 2
Kalijum silikata 24" Bé', 78 .
Pigmenta, 28 5
Sredstva za mocenje, 2 “
Sredstvo br. 3
Kalijum karbonat, 75 5
Amonijalne sode, 20 %
Sredstvo za kvadenje (moéd.), 4 &
Antiseptitkog sredstva 1 »

Rvalitativni sastav nekih sredstava je sledeéi:
1. Natrijum silikat,
Mikro azbest,
Aluminijum prah.
2. Natrijum silikat,
Kalijum silikat,
Soradeni kalcijum karbonat.
3. Natrijum silikat,
Talk,
Amonijum sulfat,
Kalcljum karbonat,
Mikro azbest,
Pesak.
4. Vodeno staklo,
Natrilum hidroksid (5°/s rastvor),
Kalcijum karbonat (spraden).
5. Gips,
Talk,
Diamonfosfat.

Premaz se dobija jednostavnim mefanjem kompo-

nenata uz dodatak potrebne koli¢ine.
6. Cement,
Mikroazbest.

Kcmponente se dobro izmedaju, a zatim se u na-
stalu smesu dodaje voda radi dobijanja paste za pre-
mazivanje drveta.

7. Cement,
Mikroazbest,
Diamonijum fosfat.
Premaz se dobija medanjem s odgovarajuéom ko-
li¢inom vode.
8. Cement,
Talk, 3
Kalijum karbonat,
Glina.

Premaz se dobija meSanjem komponenata s vo-
dom do konzistencije paste. v

SICHERHEITSMASSE GEGEN FEUERGEFAHR IN DER HOLZINDUSTRIE

Der Verfasser bearbeitet die Schutzsicherheitsmasse gegen Feuergefahr und definiert sie ndher,
besonders das Holz als Konstruktionsmaterial und seine Brenncharakteristiker (Feuchtigkeit, spezifi-
sche Wichte, Grosse der organischen und anorganischen -Anteile. anatomischer Bau, Oberflichenzu-
stand, Dicke, Form, Warmeleitung u. a.) beriicksichtigend. Der Haupteil des Artikels umfasst Sicher-
_heitsmasse in der Industriebetrieben der priméiren und finalen Bearbeitung.

fasser eine Ubersicht der Mittel zur Minderung der Flammf#higkeit.

Am Ende gibt der Ver-.




OSVRT NA IV MEBUNARODNI SAJAM DRVETA U LJUBLJANI

Cjelokupna drvna indusirija Jugo:lavije dokazala
je na svojoj reviji na IV. Medunarodnom sajmu drveta
da se priblizava kulminaciji svojih dostignu¢a u final-
noj proizvodnji ,a narot¢ito u proizvodnji kué¢nog na-
mjeStaja. Hitan apel upucen je kreatorima-projektan-
tima, proizvodatima, trgovackoj i potrosatkoj mrezi da
sa tjesnom i uzajamnom suradnjom 3to prije zauzmu
jedinstven stav u svim akecijama u ovom znacajnom
napretku drvno-priredivatke industrije u oblikovanju.
proizvodnji i plasmanu savremenog, estetskog, stilskog,
funkcionalnog i kvalitetnog namjestaja.

Predsjednik Savjeta za drvnu industriju Savezne
industrijske komore, inZ Kosta Tabakovi¢, rekao je
prilikom otvorenja IV. medunarodnog sajma drvela
izmedu ostalog: »Ovde treba da se poveiu kreatori i
projektanti s tehnolozima i komercijalom savremenog
oblikovanja i projektiranja drvnih proizvoda u nasim
proizvodnim organizacijama, 5to je veoma vaZan ele-
menat obzirom na funkcionalne i trzisSne zahteve na-
§ih i stranih kupaca.«

Potpredsjednik Savezne privredne komore, drug
Dusan Dragosavae, prije nego Sto je otvorio sajam,
rekao je u vezi s ulogom drvne industrije u izvozu na
zaklju¢ku svog govora i ovo: »U naSem ukupnom iz-
vozu proizvodi drvne industrije zauzimaju veé¢ dugi
niz godina vrlo vazno mjesto, i to ne samo po ukup-
noj vrijednosti izvoza, nego jo§ viSe po usmjeravanju
izvoza. U periodu od 1947. do 1961. godine nastupile
su znatajne, pozitivhe promjene u strukturi izvoza,
tako da raste izvoz polufinalnih i finalnih proizvoda,
a opada izvoz sirovina i primarnih proizvoda niskog
stepena obrade. UteSte proizvoda drvne industrije u
ukupnom izvozu zemlje u 1961/62 po vrijednosti iznosi
oko 14%/, a uteSte u izvozu samo industrijskih proiz-
voda iznosi oko 18%. NajvaZnije trZi§te za plasman
kako primarnih tako i polufinalnih proizvoda od drveta
jesu evropske zemlje. Preko 75% ukupnog izvoza
usmjereno je na konvertibilno podruéje, Medutim,
klirinike zemlje postaju sve znacajniii partreri ra
ovom sektoru. U okviru privredno-politickih zbivanja
na novooslobodenim afriékim i azijskim zemljama
vrie se pojatani napori, da se putem uvoza egzotickih
vrsta drveta za potrebe reprodukcije nase finalne indu-
strije pro$irenjem asortimana poveéa robna razmjena
s tim podrudjima, §to je obostrana Zelja i interes.
Savremena integraciona kretanja i pred ovu granu
nase privrede postavljaju krupne zadatke, koje je po-
trebno savladati prije svega: jo§ boljim kvalitetom,
jeftinijom proizvodnjom, solidnoSéu u poslovanju,
stalnoséu na trzistu. boljom koordinacijom rn~stupa,
onemoguéavajuéi medusobnu konkurenciju nasih pre-
duzec¢a na inostranim trziStimac.

S ovim rije¢ima na$ih eminentnih stru¢njaka i pri-
vrednika po$li smo na obilazak sajma — ove znatajne
revije drvne industriie Jugoslavije. da se uvjerimo o
dostignuéima i napretku nase drvne industriie na ovom
specijaliziranom sajmu drveta,

Prvi sajam drveta, koii je odrZan na istom mjestu
1955. godine, imao je didakti¢ki karakter sa malom
komercijalnom nijansom. Vidjeli smo serije raznovr-
snih trupaeca &etinara i lis¢ara i niz Sumskih sortime-
nata kao i raznu piljenu gradu te jako malo polufi-
nalnih i finalnih proizveda drveta. Uglavnom je pred-
njaéila drvna galanterija. Ovoga puta bila je slika
potpuno drukc¢iia. Izrazitn komercijalni karakter sai-
ma, kao i patriotska duZnost proizvodata ove domi-
nantne privredne grane, omoguéila je susret nase
trgovatke mreze, koja je s izvanredno bogatim asorti-
manom reprezentirala cijelokupnu drvno-preradive&ku
industriju Jugoslavije. Naro¢ito smo bili priiatno izne-
nadeni s bogatim asortimanom, ukusnog i e~tetskog
kao i savremeno-funkcionalnog namjestaja nasih po-
duzeéa »JUGODRVO« i »MAKEDONITADRVO« koia
su skoncentrirala sva poduzeéa iz Srbije i Makedonije
i donkazala da mogu poéi uz korak s poduzeéima
»EXPORTDRVO«, »SIPAD« i da se pribliZze »SLOVE-
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Predsjednik Savjeta za drvanu industriju Savezne
industrijske komore pr.l.kom otvorenja sajma

Dr Marijan Brecelj, ¢lan Izvr$nog vijeéa posjetio je
Sajam drveta u Ljubljani

Kancelarijski namje§taj, proizvod Tvornice »Stol« iz
Kamnika
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Drvni kombinat Logatec izlozio je raznu galanteriju,
te standardne gradevinske elemente za vrata i prozore

Tapetarsko-stolarska zadruga TAMIZ iz Mengesa
izlozila je uspjele uzorke zanatske proizvodnje

Montazna stambena zgrada poduzeéa »Tesar«
iz Ljubljane

NIJAT ESU« I »LESNINI«, Privukli su ne samo nase
domace kupce i potro$ace, koji su imali priliku da
neposredno kupe ili sklope ugovore za nakup namje-
Staja, nego i struénjake koji se bave kreiranjem, pro-
jektiranjem, proizvodnjom i trgovinom namjestaja.
Veliki interes su pokazali i strani kupci, izrazavajuéi
se jako pohvalno o namjestajima sviju stilova, a naro-
¢ito o velikom skoku estetskog namje$taja dobre kva-
litete.

Vrijedno je spomena »MAKEDONIJADRVO«, (sa
svojom mladom drvnopreradivatkom industrijom
ukljutuje SIK — Kitevo, SIK — Berovo, Drvni kom-
binat — Kavadarci, »Dimée Erebica« — Kumanovo,
»Boris Kidrit« — Kotani i Poslovno udruZenje drvne
industrije Makedonija — Skopje), koje je pokazalo
veliki napredak u proizvodnji savremenog namjestaja
u sviietlim bojama odlitne povriinske obrade. Iako
jo§ mlada industrija, ona ide skoro uz korak s reno-
miranom drvnom industriiom NR Srbije. Hrvatske,
Slovenije i drugih ,narodito §to ce tife serijske pro-
izvodnje.

»JUGODRVO«. koje obuhvata oko 95 sviju tvor-
nica pokuéstva NR Srbije, nudilo je impozantnu sliku
ukusnog namjestaja, izuzev nekih eksponata s kri¢a-
vim i disharmoni¢kim bojama, koje nisu u skladu sa
suvremenim odnosno modernim stilom. Ovdie je izne-
nadila gledaoce i kupce niska cijena kompletne sobe
za samce preduzeéa iz Beceja, koja je iznosila samo
75.000.— dinara. Znac¢aino je za sva poduzeca koja za-
stupa »JUGODRVO«. da. osim malog broja izlozenih
garnitura namiestaja i opreme kao »model«, uglavnom
proizvode namiedtai u serijskoj proizvodnji. i da vode
ratuna o dobrom kvalitetu i povriinskoj obradi.

»EXPORTDRVO« je o¢uvalo svoju tradicionalnu
kakvoéu raznovrsnog namjestaja i pokazalo napredak
u pogledu savremenog i estetskog stila. Ovo poduzece
nije prikazalo osobito bogat izbor sortimenata, koii
su predmet unutrainje i spoljne trgovine, ali je ipak
s garniturama iz serijske proizvodnje dokazalo visoki
stenen razvoija drvnopreradivacke industrije u Hrvat-
skoj. Ovu prazninu popunila su poduzeéa: »Slavonija«
— drvna indnstrija — Sl. Brod, Poslovno udruzenje
drvne industriie — Riieka (DIP Senj i D'P Delnice)
s kvalitetnim i ukusnim asortimanom finalnih proiz-
voda i drvnom galanterijom.

Eksportno poduzeée »ST.OVENITAT ES« je na saimrn
nastapalo s elegantnim garniturama modernog namje-
staja u decentnim bojama. S bogatim asortimanom
najblize je kulminaciji dostignuéa savremenog pokué-
stva orijentalnog, skandinavskog, ameri¢kog i doma-
¢eg stila. Ovo poduzeée, kao i ostala ve¢ napomenuta
velika trgovatka poduzeéa. skoncentriralo je elitnu
drvno-preradivatku industriju Slovenije i savladalo
je, kao i druga poduzeéa iz ostalih republika, problem
povrSinske obrade finalnih proizveda bilo to u viso-
kom sjaju sa poliesterima ili sa mat lakom raznih
nijansi, otuvav§i prirodnu strukturu drveta.

Cijeli niz poduzeta iz NR Slovenije kao »LINEX«
iz Ljubljane, Tvornica Pokuéstva jz Nove Gorice,
»JAVOR« iz Pivke, »ELAN« iz Begunja, »TAMIZ« iz
Mengesa, Stolarska zadruga iz Sevnice. »STOL« iz
Kamnika, »BREST« iz Cerknice, \MARLES« iz Mari-
bora kao i niz drfugih manjih poduzeca reprezentirali
su drvno-preradivacku industriju Slovenije s bogatom
dopunom asortimana drvne galanterije i pokuéstva.
S drvnom galanterijom je na sajmu prednja¢io Drvni
kombinat iz Logatca, a sa kuhinjskom opremom i ko-
madnim pokuéstvom veoma renomirano preduzece
>MARLES« iz Maribora. s MARLES« je na ovom saj-
mu s bogatim asortimanom komadnog namjesfaja, a
narotito kompletnih kuhinja u.izvanredno harmonié-
kim bojama, postigao veliki uspjeh, kao npr. Drvna
industrija Zagorje ob Savi 1960. godine sa svojim
SVEA kuhinjskim elementima. %

Takoder esportno poduzete »LESNINA« iz Lju-
bljane, a koje se uglavnom bavi snabdijevanjem do-
maceg trziSta pokuéstvom i raznom opremom, pred-
stavljalo je, osim mnogih poduzeéa koja se bave serij-
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skom proizvodnjom nédmjestaja i drvne galanterije, jos
i ogroman broj manjih poduzeca, koja se bave obrt-
nickom proizvodnjom namjestaja. »LESNINA« je po-
tvrdila bogatim asortimanom da zauzima zavidno mje-
sto u trgovini savremenog namjestaja za opremu sta-
nova, lokala, domova i drugih javnih lokala.

Poduzeée »STPAD« takoder je prikazalo veliki raz-
mah drvne industrije NR BiH sa nizom artikala serij-
ske proizvodnje.

Kao novost na sajmu u vezi s namjestajem, oéito
je da smo postigli napredak u povriinskoj obradi rav-
nih povr$ina savremenog namjestaja. Visoki sjaj s
poliesterima na savremenom namjeStaju ima wvelika
preimuéstva i vjerovatno ¢e bac’ti u pozadinu kl si¢re
dvokomponentne lakove.

Druga novost je visokokvalitetni lak tzv. »HELTO-
PLAST«, koji je poéela proizvoditi kemijska industrija
— Domzale i koji je bio na sajmu kao »model«. Usput
treba napomenuti da je cd proizvodaca lak-va i lienil
na sajmu sudjelovalo ovo poduzete i poduzete »CO-
LOR« iz Medvoda i da organizatori sajma zamjeravaju
»CHROMOSU« iz Zagreba, »DUGI« iz Beograda,
»PROLETERU« iz Skopja i »POMORAVLJU« iz Voj-
vodine da nisu pokazali interes za IV drvni caiam.
koji otekuje od naSe kemijske industrije saradnju kod
rjeSavanja prcblema povrinske obrade drveta s kvali-
tetnim domaé'm lakovima.

Kao treén novost je zapazen vidljiv napredak u
asortimanu tapetarske robe i uopée napredak u tape-
ciranju razno? namje$taja Vrhunac za na$ danadniji
razvoj u tapetarstvu postigla je Tvornica pokuéstva iz
Nove Gorice s krevetskim uloskom »JOGI«, Taj kre-
vetski ulozak izraden je iz narotitih opruga, koji su
medusobno vezani. Opruge su obloZene sa kokosovim
vlaknima, morskom travom i vatom, a sav uloZak pre-
vuten je gradlom narotitog kvaliteta i u ekskluzivnim
desenima. Garancija je 10 godina, a cijena iznosi
29.800.— dinara, .

Jo$s mnoge druge novosti imali smo priliku vidjeti
na ovom sajmu, ali ie zbog ograni¢enog prostora ne-
mogucte sve opisati. Pohvalno je za sva poduzet¢a Ju-
goslavije, koja se bave proizvodnjom namie§taja i-raz-
norazne drvne galanterije, da su postigla ovakov
napredak u srazmjerno kratkom vremenu i da s
uspjehom savladuju probleme. koji se pojavljuju bilo
u vezi sa proizvodniom drvnih proizvoda za izvoz u
zemlje profinjenog ukusa bilo za potrebe snabdijevania
domace trgovinske mrezZe i savremenih stanova s funk-
cionalnim i estetskim namjestajem.

Naroéditu paznju su posvetili posjetioci sajma i razni
kupci Standovima s masinama domadée nroizvodnje.
Fabrika masina »ARSENIJE SPASIC« iz Zajetara,
»BRATSTVO« iz Zagreba. »BELISCE« iz Beliséa,
»KORDUN« iz Karlovea i »ZICNICA« iz Ljubljane pri-
kazali su pored svojih stendardnih i tipskih ma$ina
mnoge novitete ili usavrSene prijas$nje masine za sve-
stranu obradu drveta. Mnogi inostrani izlagaéi iz 9
evropskih drZava s interesom su promatrali nade stro-
jeve, koji su ozbiljni takmaci s njihovim kvalitetnim
proizvodima.

Utesfe na sajmu imalo ie poduzeée »WMWc« iz
Istotne Njemadke, »Vollmer-Werke«, iz Zapadne Nje-
madke, »»Metalexport« iz VarsSave, »Tehnoexport« iz
Praga, kao i poduzeéa iz prateée industrije Jugosla-
vije, koja se bave bilo proizvodnjom razne opreme za
izradu namije$taja bilo da posreduju kod snabdijeva-
nja nasih drvnoindustrijskih poduzeéa, kao 3to je npr.
OPREMOTEHNA itd.

Kombinat »KLI« Logatec i »L.TKO« Borovnica pri-
kazali su na sajmu veoma dobar kvalitet standardnih
vrata i prozora za potrebe gradevinarstva. S ovom
nroizvodnjom se naroCito bavi »LIP Bled« i »LIP
Ribnica«.

LIP »Jelovicax Skofja Loka i na ovom je sajmu
pokazalo usavrSen tip montaZne drvene kuce, koja
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je bila atrakcija naroéito radi niske cijene i ukusne
opreme i svrsishodnog rasporeda prostorija. Kuhinj-
ski prostor je opremljen elementima tipa »SVEA«.
slitnu montaznu kucu izlagalo je poduzete »TESAR«
iz Ljubljane i drugi, koji izraduju jos i tzv. Weekend-
kucice.

Prvi puta na sajmu drveta u Ljubljani prikazalo
je poduze¢e »STIL« iz Beograda rezbareni stilski na-
mjestaj »Sumadija« iz masivne orahovine s teZnjom
da se oc¢uva jedinstven orijentalni i na$§ nacionalni
stil, prilagoden savremenom obliku.

PRIZNANJE POTROSACA

Ziri potro$ata na sajmu drveta dod jelio je 10 pri-
znanja za funkcionalnost pojedinih pro.zvoda u po-
gledu dimenzija, oblika, montaZe, transportiranja, cui-
¢enja, higijene, ekonomi¢nosti, konstruktivnog sistema,
estetskog izgleda, kombinacije boja, moguénosti kom-
binacije s drugom savremenom opremom, kva.iteta s
obzirom na serijsku proizvodnju i slitno ovim proiz-
vodaéima: »Brest« — Cerknica, za prevozni servisni
sto, »Kosmet3per«, drvna industrija iz Kosovske Mitro-
vice za ormar za garderobu, DIP Urosevac za slolicu
»Boda 4¢«, Kombinat Velebit, Rijeka =za naslonja¢
»Mexico«, »Jelovica« iz Skofje Loke za montaznu stam-
benu kuéu, »Marles« iz Maribora za sistem sastavlja-
ju¢ih elemenata pokuéstva, za naslonja¢ kooperanta
yMarles« i »Tobi« stednjak ugraden u kuhinjski ele-
menat, »Stol« iz Kamnika za slozljiv naslonjaé, klub-
ski stol »REKIS« za stolicu i rastegljiv stol, Tvornica
dekorativnih tkanina iz Ljubljane za tapetarsku robu
u 15 kombinacija i kona&no Tvornica pokuéstva iz
Nove Gorice za krevetski uloZak »JOGI«.

SAVJETOVANJA U OKVIRU SAJMA DRVETA

ViSe od 200 predstavnika drvne industrije, trgo-
vine, projektanata i predstavnika raznih udruZenja
uéestvovalo je na savjetovanju u vezi s ulogom i zna-
tajem savremenog industrijskog oblikovanja u indu-
striji namjestaja, o problemima izvoza i trgovine kao
i o stru¢nom kadru te o potrebi za osnivanje Biroa,
odnosno institucija za oblikovanje i projektiranje.
Osnovni referat podneo je Mirko Fruht, generalni se-
kretar Saveza primijenjenih umjetnosti FNRJ o temi
»Opéenito o oblikovanju«. Ostali koreferenti i disku-
tanti podvukli su mnoga pitanja iz podruéja proizvod-
nog oblikovanja, o pomanjkanju struénjaka za indu-
strijsko oblikovanje kao i potcjenjivanje ove djelat-
nosti u drvnoj industriji. Diskutanti su predlagali da
se postojeti struénjaci pametnije rasporede i 3to racio-
nalnije iskoriste, a neki su bili i za osnivanje odgo-
varajuéeg instituta. Na kraju je- posebno bilo nagla-
Seno, da se poduzmu sve mjere da nasu drvnu i
preradivatku industriju postavimo na 3$to veéi kvali-
tetni nivo i da uloZimo sve napore da potrazimo neki
jedinstven stil oblikovanja, koji bi bio karakteristitan
za svu jugoslavensku industriju namjestaja i koji bi
brze utirao put i dobar glas naSem namje$taju na
inozemnom trzistu.

Na kraju bismo napomenuli, da su izlagadi bili
zadovoljni s ovim sajmom. Postigli su i odredene ko~
mercijalne uspjehe, a kupci i potrosaéi imali su priliku
da vide veliki preokret u samom naéinu izvodenja
sajamskih poslova i da kupe ono $to su Zelili.

Na$a jugoslavenska drvna industrija na ovoj veli-
koj reviji pokazala je visoki stepen razvoja industrije
namjestaja i ispunila je svoj patriotski i propagandni
zadatak.

Na sajmu je bilo 84.480 posjetilaca.

Komercijalnih zakljuéaka bilo je u vrijenosti
5,013,600.000 din.

Osim toga bilo je jo$ zakljuenih pogodbi, koje ée
biti naknadno realizirane.

InZz. Milan Simié




IZRADBA PLOCA VLAKNATICA PO SUHOM POSTUPKU

POVODOM PUSTANJA U POGON TVORNICE
PLOCA-VILAKNATICA PO SUHOM POSTUPKU U
SAINT-DIZIER (Francuska)

U toku meseca juna 1961 godine pustena je u po-
gon tvornica ploda-vlaknatica po »suhom« postupku
firme IZOREL u mestu Chamouilley u blizini grada
Saint-Dizier u departement-u Haute-Marne u Fran-
cuskoj. Budué¢i da prestavlja jedan od najmodernijih
pogona u domenu drvne industrije Francuske, svakako
¢e biti od koristi da se na$i ¢itaoci obaveste o njegovim
bitnim karakteristikama.

U SAD je posljednjih godina razradena nova teh-
nika za proizvodnju drvnih ploéa tipa vlaknatica po
tzv. »suhom postupku«. Naziv dolazi u prvom redu
radi toga, $to je u tehnolo$koj fazi proizvodnje izbeg-
nuta voda, §to je nezamisljivo kod poznate proizvodnje
po »mokrom postupku. Tako proizvedene plote imaju
oba lica glatka, te su u trgovini poznate pod imenom
S-2-S (od engleski re¢i »smooth two sides«).

Posljednjih godina ovaj proces je usavrien te je
porastao interes za njegovo uvodenje u mnogim zemlja-
ma (Finska, Zap. Nematka, Turska, Novi Zeland i dr.).

Imajué¢i u vidu €injenicu da se moZe upotrebiti i
tvrdo drvo liS¢ara kao i meko drvo te ¢etinarske vrste,
od osobitog interesa je racionalnije koriiéenje drveta
manjih dimenzija, $to je razmatrano i na jednom za-
sedanju u Zenevi u toku ove godine. Za nas je ova
proizvodnja od interesa s obzirom na proizvodnju mas2
iz niskih Suma i Sikara, ¢ija je povrsina znatna.

Nova tvornica u Saint-Dizier nalazi se u sredistu
Sumskog podruéja od oko 300.000 ha. Sama tvornica
je locirana pored same Zeleznitke pruge, a moze kori-
stiti i delimidan transport sirovine i vodenim putem
na reci Marni. Zelezni¢ka pruga povezuje mesta Calais-
-Lille-Dijon-Bale, 3to je od osobitog znacenja i za sa-
mu tvornicu.

Tvornica je podignuta na prostoru od 35 ha, a u
nrvoi godini proizvodnje preradivaée oko 250.000 prm
drveta. Vodeno je ratuna o moguénosti povecanja pre-
rade na cifru od 500.000 prm drveta, $to ¢e omoguéiti
proizvodniju od oko 200.000 tona ploda-vlaknatica po
ovom postupku.

Sirovinsko podruéje same okoline sastoji se prete-
#no od bukovih i hrastovih $uma, s primesom ostalih
liséara (graba, jasena i dr.). Slab plasman, narotito
drveta iz grupe ogrevnog te ostalog sitnog drveta, da-
nas je reSen njegovom preradom u ovoj tvornici, §to
je veoma vaZno za daljnji razvoj i opstanak Sumske
privrede ovoga kraja.

Tvornica je podignuta u rekordnom vremenu od
oko 18 meseci, tako da je redovna proizvodnja otpo-
¢ela zapravo u drugoj polovini 1961 godine.

Tvornica uposljava 200 radnika.

Da bi se dobila homogena drvna plo¢a, prethodno
se drvo isitnjava te defibrira, kako bi se na kraju
drvna vlakna slepila pod dejstvom prese uz odgovara-
juéu temperaturu u jednu homogenu drvnu plocu tipa
vlaknatice.

Kod ovog »suhog« postupka drvna vlakna u vidu
snopti¢a se ne mesSaju s vodom veé se nalaze samo u
vazdudnoj sredini, tako da se preko tzv. »felters-a«
vrsi ravnomerno i brzo nanoSenje drvnih vlakana u
cilju oformljenja same ploCe u presama.

»Suhi« postupak u tehnolo§kom pogledu ima pred-
nosti nad »mokrime« u sledeéem:

— otpada problem snabdevanja tvornice vodom
za ovu fazu rada, tj. njeno dovodenje i odvode-
nje te ostalo u vezi s time;

— moguéa je upotreba tvrdog drveta iz niskih
Suma i 8ikara u $irem upotrebnom pogledu;

— randman proizvodnje je bolji, jer je presovanje
brZe, a pri tome nema gubitaka, tj. nema otpad-
nih drvnih vlakana, kao $to je to sludaj kod
»mokrog« postupka;

— postoji veéa moguénost u pogledu proizvodnje
raznih debljina plo¢a, a u vezi s time i njihovih
specifiénih tezina. Kod plo¢a formiranih od viSe
slojeva drvnih vlakana moze se po Zelji menjati
odnos drvnih vlakna i sinteti¢kog lepila;

— gotove ploée imaju odlitne karakteristike kod
upotrebe na Sirem planu;

— wunutras$nja struktura drvnog materijala je bo-
lja.

Kao problem kod proizvodnje po »suhom« postup-

ku treba smatrati narocito:

— veliki prostor za stokiranje suvih drvnih vla-
kana, ¢ija je specifitna teZina jako mala (0,035
gr/sm?);

— teskoée u angaziranju visoko-kvalifikovanog i
kvalifikovanog kadra.

Drvo hrasta, bukve, graba, jasena i ostalih vrsti
drveta, uskladidtuje se na stovariStu tvornice pomoéu
uvedene mehanizacije visokog stepena.

Sa stovaridta drvo se krete po dva kanala (linija
A i B). Jedan vodi oblice na direktno usitnjavanje, a
drugi najpre na parenje a zatim na skidanje kore
s istih, pa tek onda na samo usitnjavanje. Prema tome,
moZe se re¢i, da linija B obezbeduje proizvednju boljih
»selektiranih« drvnih vlakana.

Neokorano drvo linije A daje drvna vlakna za unu-
tradnje slojeve drvnih plo¢a, dok linija B daje drvna
vlakna za spoljne slojeve plote (lice i nali&je) svi su
slojevi po izgledu kao i tehnoloSkim karakteristikama
u mnogome jednaki.

Usitnjeno drvo (iveri) kod oba toka (A i B) se pro-
sejava u cilju njegovog ujednadavanja a zatim pre-
nosi mehani¢kim putem u same silose. Iz silosa usit-
njeno drvo dolazi u posebne kuvaée (kotlove) gde se
uz dodatne hemikalije vrsi omekSavanje drvnih vlcka-
na. Pri izlasku iz kuvata iveri se defibriraju u poseb-
nim defibratorima sistema Bauer. Defibratori rade na
principu diskove s brzinama od oko 20 met/sek.

Po defibraciji drvna vlakna linije A i B se suSe u
ciklonima. Ovako prosuSen materijal nanosi se u od-
govarajuce kalupe, vode¢i raduna o debljini samog
sloja i njegovoj teZini.

Najpre se formira prvi sloj od drvnih vlakana li-
nije B (bez kore), a zatim se formira srednji sloj (ili
slojevi) od drvnih vlakana linije A (s korom), te najzad
poslednjeg sloja mozZe se postaviti po Zelji i jedan spe-
cijalan sloj od mnajboljih (»selektiranih«) drvnih vla-
kana.

Tako formirani slojevi u rastresitom stanju podu-
Zno se izravnjavaju a zatim se donose u presu od 20
etaza. Presa obezbeduje specifiéni pritisak od 70
kg/em?, Presovanje se vr§i s istovremenim zagreva-
njem materijala do temperature od 260° C. Samo pre-
sovanje traje 1—3 minuta prema debljini sloja ivera
buduée ploce.

Plo¢e tvornice Izorel iz Saint-Dizier-a dolaze u

‘trgovinu pod imenom »Biplac«., Njihova tehnidka svoj-

stva su sledeca:

— stabilnost, je obezbedena njihovom jednoliénom
strukturom, a ista je kako u poduznom tako i poprec-
nom praveu. Ova stabilnost je veta za 30—40 puta nego
ito je to sluéaj kod kompaktnog drveta. Plode su pre-
ma tome potpuno ravne i bez ikakvih deformacija.

— solidnost; veoma solidna priprema i kontrola
procesa omoguéava »Biplac« ploéama izvanredna me-
hanidka svojstva. Unutrasnja kohezija je veoma velika,
jer se ujednadavanje (valjanje) drvnih dvera vrsi po-
sebno za svaki sloj u toku samog nana3enja. Prema
tome, nije moguée kod gotovih ploca vrsiti izdvajanje
posebnih slojeva. :

— finoéa i ispravnost: povrinski sloj mnaifinijih
vlakana daje ploéi »Biplac« izvanredan sjaj. S dva
glatka lica plo€a malazi svestranu primenu.

103




— obradivost: plote se veoma lako obraduju, lepe,
buse, sklapaju i poliraju. Farbanje se moZe vriiti bez
prethodnog »grundiranja«.

Ploce »Biplac« se izraduju u dimenzijama:

— duzina 275 sm

— Sirina 125 sm

— debljina: 2, 2—3—4—5—6—8 i 10 mm

Plo¢e imaju veliku primenu u stolarstvu naroéito
kod proizvodnje namestaja sviju vrsti i tipova, u gra-
devinskoj stolariji, konstrukcijama i dr.

Ovaj tip plo¢a veoma malo bubri, te je moguce
furniranje s plemenitim vrstama furnira. U poslednje
vreme u SAD ovaj tip ploCa se oplemenjuje utiskiva-
njem crteza (»wood grain) ili nanodenjem specijalnih
filmova (»Di-Noc«). Ovako oplemenjene plote narcéito
se koriste pri izradi modernih kuhinja kao i za radio
i televizijske kutije.

Vet se danas moze reé¢i da »Biplac« ploCe zauzi-
maju mesto izmedu ploca-vlaknatica (lesonita) i $per-
-ploca.

Nelkoliko podataka za proizvodnju plo¢a-vlakna-
tica po »suhom« postupku u SAD. Danas se veé pro-
izvode ovakve plofe oko 80 miliona m?, dok se leson't-
-plo¢e po »mokrom« postupku proizvode 265 miliona
m?. Proizvodnja $per-plo¢a na bazi debljine od 3 mm
iznosi oko 780 miliona m?2

Treba ista¢i, da su investicioni troSkovi niZi za
proizvodnju ploca vlaknatica po »suhom« nego po »mo-
Krom« postupku.*

IBIE:

* Obradeno po podacima iz Revue du Bois, br, 5
i 9 (1961) Paris.
Smijer pritiska

IV KONGRES INZENJERA | TEHNIGARA SUMARSTVA DRVNE INDUSTRIJE JUGOSLAVIJE

U vremenu od 17, do 20. lipnja odrzan je u Zagrebu
IV Kongres inZenjera i tehni¢ara Sumarstva i drvnz
industrije Jugoslavije. Prvog dana rada, nakon uobi-
¢ajenih proceduralnih i pozdravnih totaka dnevnog
reda, kongres je uzeo u razmatranje temu »STANJE
I PROBLEMI PROIZVODNJE I PRERADE DRVETA
U JUGOSLAVIJI«,

Drugog dana rad kongresa bio je popunjen disku-
sijom o referatima i koreferatima po prednjoj temi,
i to po granama, tj. Sumarstvo i drvna industr’j2. Treli
dan kongres je razmatrao nreka organ’'zaciona pitcnja
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Saveza inzenjera i tehni¢ara Sumarstva i drvne indu-
strije Jugoslavije, te je donesen i novi Statut Saveza.

Cetvrtcg dana za ucesnike Kongresa organiziranes
su tri stru¢ne ekskurzije, od kojih je jedna obuhvatila
podruéje Gorskog Kotara, druga Hrvatsko Zagorje
(Sumsko gospodarstvo Vinica i Tvornicu stolica u Va-
razdinu) i tre¢a podrucje Zagrebacke gore i Tvornicu
papira u Zagrebu.

Kongres je posebnoj komisiji povjerio redigiranje
kongresne rezolucije, koie je jo§ u toku, te ¢e ista biti
objavljena u narednom broju.

Delegati prate rad Kon-

gresa u dvorani N:rod-

nog sveutilista »MoSa
Pijade«



[PROIZVODI STROJEVE
| ZA OBRADU DRVA:

t 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.

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