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Dvoramni, dvobrzinski pollrni stroj,

tipa DDP

PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROIZVODNI PROGRAM:

— VisokoturaZne stolne i nadstolne
glodalice

— »Karusel«, kopirna glodalica

— Formatne kruZne testere

— Polirne strojeve za visoki sjaj

— Dvovaljéane i vibracione brusilice

— Brusilica za oStrenje alata i te-
stera

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalnih ¢epova

Hed ; m:hlu b E%
a4l -{‘ T .
HHE “"ﬂﬂm EERGHT atom
-mi k‘glnp { it “ﬂ
ity Fg
s i

Aparati za zastitu radnika i doda-
vanje na drvoobradiva¢kim stro-
jevima

Susare za plemeniti i slijepi fur-
nir:

— na mlaznice »Diisentrockner«
— na valjke sa i bez traka itd.
Susare za drvo:

— prenosne sa grijanjem parom
ili na loZenje piljevine

— opremu za suSare u zgradi u

kapacitetima od 4 m® dalje
Kabine za nitrolakiranje
Susare za lakove

LJUBLJANA, TRZASKA CESTA 49

.np
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— Individualna oprema po narudzbi.

U PRIPREMI:

— Podstolna testera

— »Amerikaner« za pilane

— Stroj za izradu okruglih Stapova
— Stroj za bruSenje Stapova

— stroj za bruSenje laka u procesu
— Dvovretenska glodalica

— Univerzalne pneumatske busilice

VLASTITA LIVNICA OBOJENIH
METALA

Valjéani polirni
s oscilirajuéim va)
tipa VPS
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Ing. ZVONIMIR ETTINGER (Zagreb)

ORGANIZACIJA TEHNIGKE KONTROLE U FINALNOJ PROIZVODNJI

Zadatak kontrolne sluibe je da utvrdi, da li se proizvodnja pridrzava
postavljenih zadataka. Razvej ove sluzbe u poduzeéu usko je vezan s
nivoom tehnicke pripreme proizvodnje. Bez precizno planiranih, tj. defi-
niranih zadataka, ne moZe se uspjesno provesti kontrola.

OPCENITO

Sve ono $to sluzba tehnicke pripreme proizvod-
nje predvidi, odnosno planira, potrebno je bez od-
laganja izvr§iti. I najmanji tehni¢ki propusti do-
vode do negativnih rezultata, tj. do smanjenog bro-
ja gotovih proizvoda, povecanja Skarta ili loSijeg
kwvaliteta.

Kontrola provodenja radova uglavnom je zada-
tak rukovodstva odjela i pogona, dakle operativ-
nog osoblja, no ipak je potrebno da se formira po-
sebna kontrolna sluzba, kako bi se osigurala arbi-
traza u pojedinim sporovima. Prema tome, u podu-
zecu je neophodno formirati posebnu sluzbu kontro-
le, odrediti radna mjesta, dati ta¢no i precizno za-
duZenje po pojedinom radnom mjestu i postaviti
rukovodioea, koji ¢ée rukovoditi ovom sluzbom i
kontrolirati njihov rad.

Kontrolna sluzba se dijeli na:

a) sluzbu tehni¢ke kontrole,

b) sluzbu ekonomske kontrole.

a) Sluzba tehnicke kontrole sastoji se iz:

1. kontrole nacrta, tehni¢ke dokumentacije, ter-
miniranja i ostalih elemenata utvrdenih u
sluzbi tehni¢ke pripreme rada,

2. kontrole sveg materijala koji ulazi u pro-
izvodnju,

3. kontrole alata, naprava, materijala, strojeva
itd-, dakle kontrole svih sredstava za rad,

4. kontrole redoslijeda 1 na¢ina provodenja rad-
nih operacija odredenih po pripremi rada,

5. kontrole kvalitete 1 kvantitete elemenata,
sklopova i gotovih proizvoda.

b) Sluzba ekonomske kontrole sastoji se iz:

1. organizacije sluzbe ekonomske kontrole,

2. kontrole ekonomije ekonomskih jedinica u
poduzedu,

3. kompleksne kontrole ekonomije poduzeéa,

4. kontrole metode i nivoa organizacije.

ORGANIZACIJA SLUZBE TEHNICKE
KONTROLE

U ovom prikazu bit ée detaljnije obradena sa-
mo sluzba tehni¢ke kontrole, tj. sluzba, koja osi-
gurava kontrolu upotrebnih kvaliteta, uslovljenih
bilo odgovaraju¢im sluzbama tehnidke pripreme ra-
da ,bilo odgovarajuéim operativnim, proizvodnim i
komercijalnim sluzbama.

Kada je rije¢ o kontrolnoj sluzbi, onda nema-
mo pred ofima samo kontrolu kvalitete i kvanti-
tete elemenata, odnosno gotovih proizvoda, nego
i kontrolu postupaka, alata, naprava, strojeva ma-
terijala, standarda, tolerancnih mjerila itd.
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Kcntrola kvalitete gotovih proizvoda moze sa-
mo utvrditi da artikl ne zadovoljava i vratiti ga
u proizvodnju, no korisnije je, ako se prethodnim
uvidom kontrole materijala ili postupaka zagaran-
tira manje $karta kod kontrole gotovih proizvoda.
Da bi sluzbe tehnié¢ke kontrole odgovorile svojim
zadacima, njihova organizacija treba da se zasniva
(prema Dr. Stevanu Kukoled) na ovim principima:

— Uvodenju bilo kog novog kompleksnog ili
pojedinaénog tehni¢kog rjesenja treba da prethodi
tehni¢ka kontrola toga rjesenja, zasnovana na na-
uénim i objektivnim kriterijima. Niti jedno novo
tehni¢ko rjeSenje ne moze uéi u proizvodnju, a da
se dovoljno ne ispita i ne provjeri- Neprovodenje
ovog principa kontrole moZe mnogo $tete nanijeti
u proizvodnji. Na primjer, sjeéamo se jednog slu-
taja, kad je u tvornici stolica upotrebljeno novo tek
nabavljeno ljepilo. Pristupilo se radu bez amalize
toga ljepila i bez proufavanja mnjegovih uputa, a
kamo li da je provedeno i pokusno lijepljenje. Re-
zultat je bio, da je nekoliko hiljada slijepljenih
sjedi§ta moralo i¢i nazad na lijepljenje.

Razlog neuspjeha je bio taj, jer ljepilo nije bilo
upotrebljeno prema danim uputama tvornice, tj.
ispitano u odnosnim prilikama.

— Osigurati takvu kontrolu provodenja teh-
nolo§kih procesa i procesa rada koja ¢ée sredstva
Za proizvodnju, unijeta u reprodukciju, svesti na
najmanju mjeru, uz istovremeno sprovodenje os-
novnih principa reprodukcije.

— Osigurati takvu kontrolu tehnoloskih proce-
sa 1 procesa rada, koji ¢e gubitke osnovnog vre-
mena svesti na najmanju mjeru. Svaki kontrolor,
koji vrsi kontrolu tehnoloskih procesa i procesa
rada, mora poznavati principe studija rada i vre-
mena, tako da moze svagdje i na svakom mjestu
vrsiti direktne mjere racionalizacije.

— Obavljanje sluzbe tehni¢ke kontrole ne smi-
je produZiti niti otezavati normalan tok proizvod-
nje. Stoga je vrlo vaino odrediti takva mjesta za
kontrolu, gdje nece doéi ni do kakvog poremeée-
nja, a opet ¢e se postiéi Zeljeni cilj kontrole obzi-
rom na proces proizvodnje i momenat kontrole.

— Svojom strucnoiéu, objektivnoiéu i organi-
zacionim mjestom kontrolne sluZbe tehni¢ke kon-
trole treba da dobiju arbitrazan karakter.

— Kontrolne operacije automatizirati i mehani-
zirati, gdjegod je to moguce.

— Kasnije izvrSenim operacijama osigurati kon-
trolu prethodnih operacija, kadgod je to mogude.

— Osigurati kontrolni alat, instrumente i pri-
bor za svako kontrolno radno mjesto.




__ Kontrolnu sluzbu tako organizirati, da se po-
stigne cptimalno koriStenje kontrolnog alata, in-
strumenata i pribora.

— Osigurati samostalnost kontrolnih organa i
paziti na njihovu stru¢nost-

— Osigurati i organizaciono rijesiti konacnu
kompetentnost za svaku kontrolnu operaciju.

— Usvojenim kontrolnim standardima i odlu-
kama organa upravljanja iskljuéiti mogucnost in-
ternih sporova izmedu izvrdnih organa i organa
tehnicke kontrole.

ZADACI POJEDINIH FUNKCIJA TEHNICKE
KONTROLE

1. Sluzba kontrole nacrta, tehnicke dokumentacije,
terminiranja i ostalih elemenata utvrdenih u
slugbi tehnicke pripreme rada.

Opé¢enito za sve sluzbe, odnosno
zadatke tehnidke kontrole, moZe se re-
¢, da nema univerzalnog rjeienja. Svako organi-
zaciono rjedenje ovisi o konkretnim prilikama u
cdnosnom pogonu. Sluzbu kontrole elemenata utvr-
denih u pripremi rada mogu obavljati za to po-
sebno postavljeni sluzbenici, a mogu je obavljati
i sluzbenici pripreme rada. U velikim se poduzedi-
ma moze za izvrienje ovog zadatka osnovati poseb-
na sluzba, dok u manjim poduzeéima to nece biti
potrebno. Dakle, bez obzira da li postoji posebna
organizaciono formirana sluzba kontrole elemenata
utvrdenih po pripremi rada ili ne, kontrola se ipak
neminovno mora provesti.

Obzirom da se sluzba kontrole u veéini nasih
finalnih pogona nalazi u okviru sluzbe tehnicke
pripreme rada, rukovodilac sluzbe pripreme du-
7an je za svaki radni nalog odrediti jednog (ili vi-
se) referenata za ovaj dio tehnitke kontrole. Ne-
gativno je, ako ovaj posao obavlja uvijek jedan
éovijek, jer tada postoji opasnost da se kontrola
izvrsi povrsno.

Ukoliko postoji posebna sluzba za ovu kontro-
lu, njeni sluzbenici ée organizaciono biti vezani uz
rukovodioca tehni¢ke kontrole i pod njegovim ne-
posrednim rukovodstvom, ali ée se stvarno nalaziti
u sluzbi tehni¢ke pripreme rada. U tom sluéaju iz-
bjegnuto je prenofenje dokumentacije i olak3ana
koordinacija u radu.

2. Sluzba kontrole sveg materijala koji ulazi
u proizvodnju.

Poslovi ove sluzbe uglavnom su slijedeéi:

— kontrola narudzbe materijala po vrsti uz
komparaciju s listom potrebe materijala;

— kontrola ugovorenih cobaveza dobavljata ob-
zirom na kvalitet materijala i rok;

— izbor postupaka kontrole i njegovo provo-
denje;

— obrazovanje prijemne komisije za pojedine
materijale, specificirati materijale i odrediti strué-
njake;

— izvrgiti laboratorijsku kontrolu ljepila, lako-
va, moéila;, dakle uglavnom materijala za povrsin-
sku obradu i lijepljenje te drugih materijala;

— kontrolirati ispitani kvalitet u odnosu na
ugovorene obaveze dobavljaca;

— pridrzavati se postoje¢ih standarda postupa-
ka kontrole;

— svaku kontrolu materijala zapisnicki utvrditi;

— neprimljeni materijal odvojiti od primljenog
i staviti ga dobavlja¢u na raspolaganje;

— provjera izvr§enja nabave materijala i sta-
vljanje proizvodnji na raspolaganje;

— ako se ukazZe potreba, organizirati kontrolu
materijala u pogonu dobavljaca i njegovo preuzi-
manje;

— saradnja s nabavnom sluzbom, narocito u po-
gledu preuzimanja po kriteriju kvalitete i kvan-
titete;

— saradnja sa sluzbom tehni¢ke pripreme rada;

— saradnja s pravnom sluzbom u sluéajevima
sporova proizaslih kod preuzimanja materijala.

Ova sluzba u veéini slu¢ajeva organizaciono spa-
da direktno pod rukovodioca tehnic¢ke kontrole.

3. Sluzba kontrole sredstava za rad.

Ova je sluzba neophodna, zeli 1i se osigurati
protoéno vrijeme proizvoda onako, kako je to pri-
premom rada planirano.

Poslovi kontrole sredstava za rad su:

a) Prijemna kontrola sredstava za rad;

— utvrdivanje postavljenih odnosno ugovorenih
kvaliteta,

— kontrola konstrukcionih kvaliteta,

— kontrola tehnoloskih kvaliteta,

— kontrola funkcionalnih kvaliteta,

— sastavljanje zapisnika o kontroli,

— preuzimanje ispravnih sredstava za rad,

— prijedlog postupaka s neispravnim sredstvi-
ma.

b) Operativna kontrola strojeva, uredaja, po-
strojenja, aparata i sli¢no:

— postavljanje i razrada sistema kontrole,

— periodi¢na kontrola u cilju otklanjanja sitnih
nedostataka,

— periodi¢na kontrola u cilju generalnog re-
monta,

— konstrukciona, tehnoloska i funkcionalna
kontrola po izvr§enom remontu,

— kontrola kod otpisa sredstava,

— sastavljanje zapisnika o nalazima kontrole
i predlaganje mjera.

) Operativna kontrola alata i sitnog pribora:

— kontrola kvalitete kupljenog alata i pribora,

— kontrola kvalitete i kvantitete alata i pribora
vlastite proizvodnje,

— kontrola alata nakon ostrenja, adaptacije i
sitnih popravaka,

— periodi¢na kontrola ispravnosti preciznih ala-
ta, naprava i instrumenata,

— kontrola funkcionalnosti j ispravnosti radnog
alata prije pustanja u proizvodnju,

— kontrola funkcionalnih svojstava alata na-
kon vradanja iz proijvodnje,

— sastavljanje zapisnika i kontrolnih nalaza

d) Kontrola rashodovanja:

— odvajanje standardnog i specijalnog alata za
rashodovanje,

— odvajanje alata za preradu i adaptaciju.
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e) Sluzba kontrole sredstava za rad mora sara-
divati sa sluzbom tehni¢ke pripreme rada, nabav-
nom i financijskom sluzbom.

4. Sluzba kontrole redoslijeda i nacina provodenja
radnih operacija odredenih po pripremi rada.
Zadaci ove sluzbe kontrole uglavnom su slijede-

¢éi:

— izbor sistema kontrole i osoba koje ¢e ga pro-
vesti. Ovo je potrebno stoga, jer ¢e kontrolu proiz-
vodnje u najvise slucajeva obavljati sami rukovo-
dioci pojedinih odjela;

— obrazovanje kontrolora iz proizvodnje;

— kontrola rada kontrolora;

— kontrola pojedinog radnog mjesta obzirom na
nadin i kvalitet izrade;

— davanje savjeta radniku za otklanjanje skar-
ta iz proizvodnje;

— kontrola termina protoka pojedinih dijelova
radnog naloga;

— izvjestavanje viseg rukovodioca o Zkartu i
greskama;

— kontrola funkcionalnosti postupaka i plana
rada postavljenog po pripremi rada;

— registriranje svih nedostataka j ukazivanje
na njih;

— kontrola osnovne pogonske evidencije, pogo-
tovo ako radnik sam ispunjava izvjeStaj o radu;

— suradnja sa sluzbom obratuna li¢nih doho-
daka;

— upoznavanje s obra¢unskom kalkulacijom za
protekli radni nalog;

— periodi¢ni izvjestaj organima upravljanja.

5. Sluzba kontrole kvalitete i kvantitete elemenata,
sklopova i gotovih proizvoda:

Ova sluzba obavezno mora biti organizaciono ve-
zana za rukovodioca tehni¢ke kontrole, a ne ruko-
vodioca proizvodnje odnosnog pogona.

Sluzba kontrole proizvoda obavlja slijedeée po-
slove:

— propisuje na kojim proizvodnim mjestima,
odnosno izmedu kojih odjela u procesu proizvodnje
se vrii kontrola kvalitete i kvantitete ;

— odreduje postupke kontrole za svaki proiz-
vod;

— organizira kontrolne tadke u proizvodnji stal-
nog ili privremenog karaktera;

— oprema kontrolna mjesta s potrebnim poma-
galima za izvrSenje kontrole;

— daje pismene izvjestaje o $kartu;

— daje svoje misljenje o eventualnom smanje-
nju ili poostrenju uslova kvalitete;

— snosi odgovornost u slucaju reklamacije ku-
paca isto kao i proizvidnja;

— suraduje s prodajnom sluZbom na izradi pla-
na ispitivanja trzista sa stanoviita kvalitete;

— provjerava reakciju trzista na postignuti kva-
litet;

— analizira sugestije prodajne sluzbe i daje pri-
jedlog za provodenje;

— formulira preporuke na osnovu izvedenih za-
kljuéaka i dostavlja ih organima rukovodenja i or-
ganima upravljanja;

148 f

— daje dnevne izvje$taje o predaji gotove robe
skladistu, prodajnoj sluzbi, proizvodnji 1 knjigovod-
stvu,

— daje periodi¢ne izvjestaje rukovodstvu o kon-
trolnim nalozima i kretanju kvalitete proizvodnje.

ORGANIZACIJA SLUZBE TEHNICKE KONTRO-
LE

Organizacioni problemi tehni¢ke kontrole svode

se na slijedeéa pitanja:
pitanje kontrolnih tadaka i ekonomiénosti rada
kontrolnih sluzbi,
racionalno koristenje sredstava kontrole,
stupanj koncentracije sluzbi tehni¢ke kontrole,
stupanj centralizacije,
osiguranje objektivnosti i kriterija u donoSenju
odulka tehni¢ke kontrole.
Postavljanje kontrolnih tacdaka u proizvodnji
moZe se provesti na osnovu dobrog poznavanja po-
gona u kome se kontrola postavlja, kao i toka te-
hnoloskog procesa. U prvom redu potrebno je de-
finirati na kojim je radnim mjestima kontrola ne-
ophodna i koja sluzba kontrole ¢e je obraditi. Eko-
nomi¢nost rada kontrolnih sluzbi ovisit ée o pravil-
no odabranim radnim mjestima, jasno postavljenim
zadacima i vlastitoj kontroli provodenja. Cest je
slucaj da sluzbe kontrole nemaju dovoljnu opremu,
tj. instrumente kontrolne sluzbe, da bi obavili svoj
zadatak. Nedostatak dovoljnog broja tolerancnih
mjerila onemoguc¢ava dovoljnu kontrolu. Vazno je
organizaciono uskladiti i sinhronizirati rad svih
sluzbi kontrole, da bi se oprema racionalno koristi-
la, a da ne ide na Stetu ni jedne od njih. Pod stup-
njem koncentracije sluzbi tehni¢ke kontrole podra-=
zumijeva se prostorno okupljanje kontrolnih sluzbi-
U principu poZeljno je §to veée koncentriranje slu-
zbi kontrole, a prednosti su slijedecde;

— bolja organizacija rada kontrolne slusbe;

— Visi nivo kontrole i kontrolnih postupaka;

— racionalnije koridtenje sredstava kontrole;

— veéa moguénost mehaniziranja kontrolnih

operacija.

Tehnidka kontrola se centralizira za cijelo podu-
zece, bez obzira na njegovu veli¢inu. Ona je obi¢no
Stabsko tijelo tehnickog, a jo§ bolje je, ako je stab-
sko tijelo glavnog direktora. Proizvodnja ne smije
imati utjecaj na tehnidku kontrolu. Iako je u po-
duzetu viSe ekonomskih jedinica, sluzbe kontrole
ne mogu biti ¢lanovi pojedinih ekonomskih jedini-
ca. Organizacijom sluzbe kontrole kao samostalne
ekonomske jedinice osigurava se njihova objektiv-
nest i arbitrarnost.

Da bi se osigurala objektivnost i visoki kriterij
u donoSenju odluka, neophodno je, da rang kon-
trolnih sluzbi bude u nivou ostalih sluzbi u podu-
ze¢u. Rukovodilac kontrolne slufbe u nadelu treba
da je istog ranga kao i rukovodilac u sluzbi plani-
ranja i izvrSenja.

ZAKLJUCAK

Tehni¢ka kontrola je sluzba koja je u poduzeéu
osnovana radi spredavanja neuspjeha poduzeéa. Ova
sluzba ima naroditi znadaj u finalnoj proizvodnji
drvne industrije. Zelimo li, da proizvodi budu kva-

—
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litetni i na vrijeme proizvedeni, neophodno je u
poduzecu formirati takvu sluzbu.

Narodito u proizvodnji namjeStaja pogresno je
shvacanje, da je dovoljno osigurati dobro funkcio-
niranje pete funkcije tehnicke kontrole, tj. provesti
kontrolu kvalitete i kvantitete poluproizvoda i go-
tovih proizvoda. Tehni¢ka kontrola doprinosi naj-
vise uspjehu poduzeca, ako je organizaciono postav-
ljena tako da otklanja sve proizvodne nedostatke
odmah u njihovim zacecima, a ne da ih konstatira
nakon zavrsetka proizvoda.

Upravo stoga je tehni¢koj kontroli u finalnoj
proizvodnji potrebno posvetiti naro¢itu paznju i

organizaciono je postaviti tako, da funkcionalno
odgovara svojim zadacima.
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3) Kontrolle der Produktionsmittel;

nissen.

Aufgaben gerecht wird.

ORGANISATICN DER TECHNISCHEN KONTROLLE IN HOLZVERABEITENDEN BETRIEBEN

Die technische Kontrolle soll Misserfolge des Unternehmens verhindern. Der Kontrolldienst ist
in der Holzverarbeitenden Industrie von besonderer Bedeutung. Will man qualitativ einwandfrei und
termingerecht erzeugen, dann ist das Formieren eines technischen Kontrolldienstes unumgénglich.

Die technische Kontrolle in der Holzverarbeitung besteht aus folgenden Funkfionen:
1) Kontrolle der technischen Dokumentation des Arbeitsvorbereitungsdienstes;
2) Materialkontrolle vor Beginn des Produktionsprozeses;

4) Kontrolle der Reihenfolge und der Durchfiihrung der Arbeitsoperationen;
5) Qualitdts — und Quantititskontrolle von Einzel- und Verbundteilen sowie fertigen Erzeug-

Die technische Kontrolle ist fir den Erfolg eines Unternehmens am niitzlichsten, wenn sie
derartig organisiert ist, dass sie auf Fehler und Unterlisse im Erzeugungsprozes sofort. bei ihrer
Entstehung hinweist, und nicht erst beim Fertigprodukt.

Gerade deshalb ist es nétig der technischen Kontrolle in holzverarbeitenden Betrieben beson-
dere Aufmerksamkeit zu widmen und sie organisatorisch so auszubauen, dass sie funktionell ihren
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DRAGUTIN MURKO, dipl. chem., Sarajevo

UPOTREBA JELOVE KORE ZA PROIZVODNJU TANINA

Pemanjkanje pogonskih sirovina za kemijsku
preradu drveta, koje se u posljednje vrijeme pono-
vo osjeéa u zabrinjavajuéoj mjeri, postavilo je u
prvi plan i pitanje sirovina za taninsku industriju,
koja je za posljednjih Sezdeset godina dolazila vec
nekoliko puta u ozbiljne krize, ne samo u na3oj
zemlji, veé¢ i u inostranstvu. Te su krize vrlo Cesto
zavrdavale zatvaranjem i1 mnogih renomiranih tvor-
nica, kao &o je to bio npr. slutaj s nadim tvorni-
cama tanina u Zupanji i Sremskoj Mitrovici, koje
su 1929. godine obustavile proizvednju, te deseti-
nom pogona za ekstrakciju tanina pri pojedinim
tvornicama koZe. Razlog ovo]j pojavi bio je uglav-
nom nestadica glavnih sirovina za nasu taninsku
industriju — hrastoveg 1 kestenovog taninskog
drveta.

Iako se nada zemlja ubraja medu evropske ze-
mlje bogate drvetom, jer se pod Sumama nalazi
preko 35%, njezine teritorije (oko 8,831.00 ha s pre-
ko 886,186.000 m3 drveta (1)), za proizvednju ta-
nina mogu se koristiti samo neke vrste hrastova
1 pitomi kesten, koji ga i u drvetu sadrze u »znat-
nijim« kolitinama (hrast 4—6%;, kesten 7—8%p),
Oni, medutim, uspjevaju samo na ograni¢enim po-
dru¢jima, od kojih su neka veé¢ dobrim dijelom is-
crpljena. Radi toga se pristupilo ispitivanjima u
cilju pronalazenja novih sirovina za taninsku in-
dustriju, koje su nadene u raznim ofpacima koji
nastaju pri obradi drveta na pilanama, bacvarija-
ma, parketarijama i sl, te u li3¢u domaceg ruja
(Rhus cotinus), hrastovim siskama i smrekovoj ko-
ri. U okviru tih ispitivanja bila je obracena paz-
nja i na koru jele (Abies pectinata D. C., A. alba
Mill.), koja vrlo dobro uspijeva na nadim planin-
skim predjelima. Njezino je drvo cijenjena siro-
vina kako za mehanitku, tako i kemijsku prera-
du, ali kora, na koju otpada 10—12%; ukupne drv-

ne mase, ostaje neiskoridtena i propada u Sumara.

Neke vrste jela sadr¥e u kori znatne koliCine
tanina, radi cega sluze kao sirovina za njegovu
industrijsku proizvednju. Tako npr. americke jele
(Abies balsamea) sadrze cko 12%,a A. Frasei oko
9,5, tanina, dok ga sibirska jela (Abies sibirica
Ldb.) sadr# u kori i preko 17%, a kavkaska (Abies
Nordmanianna), koja uspijeva od Kavkaza do Kine,
oko 9% (2).

Cuge (~hemlok-jele«, Tsuga canadensis Carr. i
Tsuga mertensiana) koje su srodne nasoj jeli, a ra-
stu u Sjevernoj Americi, sadrze takoder znatne ko-
li¢ine tanina: Dobivanje njihove kore vrSeno je
obi¢no guljenjem dubeéih stabala, koja su radi to-
ga brzo propadala. Sadraj tamina u njihovoj kori
kreée se u prosjeku oko 12,29, te se smatraju bo-
ljim sirovinama za mjegovu proizvodnju. Sli¢no je
i s duglazijama (Pseudotsuga taxifolia Brit., Pseu-
dotsuga Douglasii Carr), &ija je postojbina u Sje-
vernoj Americi, ali su s uspjehom prenesene po-
Fumljavanjem i u Evropi, pa i kod nas (3). Sadrzaj
tanina u njihovim korama krede se i do 18%, ali
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kako i u samom drvetu sadrie 6—10%, tanina, to
se u cjelosti upotrebljavaju za njegovo dobivanje
(4).

Kore nasih jela sadrze, medutim, znatno ma-
nje tanina, radi ¢ega se i ne iskoristavaju za nje-
govu proizvodnju. Prema podacima u literaturi,
sadrzaj tanina u jelovoj kori kreCe se izmedu
5—8%, (5), ali postoje i tvrdnje da mozZe iznositi
12%, pa ¢éak i 16, (6), $to je medutim za nase pri-
like malo vjerovatno. Kako naSa zemlja posjeduje
znatne komplekse zemljista pod crnogori¢nim Su-
mama, a time i pod jelama, to je bilo od interesa
ispitati moguénost iskoristavanja njezine kore. Sa-
mo u Socijalistitkoj Republici Bosni i Hercegovini
posijece se godiénje oko 1,626.000 m3 crnogori¢nog
drveéa, od &ega na jelovinu otpada preko 1,018.960
m3. Ako se uzme, da od jednog m® zaostaje oko
30 kg suhe kore (7), to proizlazi, da bi se samo u
ovoj Republici moglo dobiti cko 3.057 tona kore,
koja bi se mogla industrijski preraditi u tanin.
Sakupljanje kore moglo bi se provesti kako gulje-
njem s oborenih stabala i suSenjem dobivenih svi-:
taka (»truba«) na otvorenom prostoru u Sumama’
tako i sakupljanjem srezane kore zaostale pri »ko-
ranju« i njenim suSenjem u pogodnim barakama s
dobrom ventilacijom (8). Ovako .osuSena kora, sa
cca 12—14%, vlage, dostavljala bi se zatim tvorni-
cama tanina, koje bi ju na pogodan naé&in dalje
preradivale. Jelov tanin, koji se radi znatnog sa-
drzaja nestavnih tvari u tvorni¢kom proizvodu
obi¢no smatra »manje vrijednim«, mogao bi imati
i znatnu primjenu u raznim granama privrede i
industrije, kao §to je to slucaj s nekim vrstama ta-
nina u mnogim zemljama, gdje ith ne upotreblja-
vaju samo za 3tavljenje koZa, veé i u razne druge
svrhe- Tanini se danas upotrebljavaju i u industri-
ji nafte kao dodatak za smanjivanje viskoziteta te-
kuéinama za isplaku busotina, zatim za prirediva-
nje tekucina za oboga¢ivanje ruda (9), u industriji
porcelana i keramike, za demineralizaciju vode ko-
ja se upotrebljava za napajanje parnih kotlova (10),
a znatna im je upotreba i kod proizvodnje insekti
cida (11), lijekova, antikorozivnih premaza, pa &ak
i umjetnih masa (12).

Radi toga smo izvr&ili orijentaciono odredivanje
sadrzaja tanina u korama jela s podrudja Istoéne
Bosne, te smo kod toga dobili prosjeéne vrijedno-
sti navedene u tabeli br. 1.

Tabela br. 1.

Prosjeéan sadrZaj tanina i netanina u korama
jela (Abies pectinata) razlicite starosti.

Kora starih jela 0/p %o 9
Tanina Netanina Netopivo Voda

ispod 30 godina 8,40 5,74 71,38 146

30—60 7,21 7,92 70,37 14,5
60 — 100 5,35 6,85 73,30 143
preko 100 godina 4,81 7,54 73,05 14,5




Analiti¢ko odredivanje stavnih materija izvrse-
no je oficielnom filter-metodom (13) sa koZnim
prahom »Lion 10«, dok su boje odredivane pomocu
Lovibond-tintometra (14), te su pri tome dobivene
slijede¢e vrijednosti:

Tabela br. 2.

Pregled boja analitickih otopina smrekovog
i jelovog tanina.

BOJE
Ekstrakt »stare« jelove kore crvene zute plave
sstare« (cca 100) jelove 5,0 20.0 0
»mlade« (cca 40— 50) jelove 1,25 3,0 0
smrekov (stari) 10 43 0,9

Vidi se da boje analitickih otopina, dobivene
ekstrakcijom mlade jelove kore, imaju daleko svjet-
liju boju cd ekstrakata starih kora, odnosno ekstra-
kata smrekove kore, te da je mlada kora daleko
bogatija 3tavnim materijama od stare kore, §to
se kod cetinara moze smatrati pravilom. Iako sa-
drzaj tanina u korama jele nije velik i prosjetno
iznosi samo oko 6,48%,, ipak bi se mjihovom po-
godnom preradom (primjenom frakcione ekstrak-
cije, sulfitiranjem, i sl.) mogle proizvesti znatne ko-
li¢ine ovog tanina.

U cilju smanjenja koli¢ine netavnih materijala
u taninskom ekstraktu iz jelove kore, izvrieni su
pokusi njene frakcione ekstrakcije, pomoéu meto-
de koju su razradili W. S. Sadikov i P. A. Jaki-
mov (15) i predlozili kao pogodnu za izluéivanje
sirovina s niskim omjernim brojem (»omjerni broj«
OB je odnos izmedu $tavnih materija prema ukup-
no topivim materijama izrazen u postotku), medu
koje se ubraja i jelova kora. Frakciona se ekstrak-
cija provodi na taj nadin, da se usitnjena sirovina
izluéuje prvo meko vrijeme s hladnom vodom (od
+ 4 do + 10°C), a tek nakon toga se podvrgava
uobifajenoj ekstrakciji vrelom (od 95—100° C) vo-
dom. Pri tome se U toku prvog dijela ekstrakcije
izluée veéim dijelom nestavne materije (napose Se-
¢ri), koje su u hladnoj vodi lako topive, tako da
se kasnije — u toku ekstrakeije na povisenoj tem-
peraturi — izluzuju uglavnom samo §tavne mate-
rije — tanini. Ovim se postupkom dobivaju ek-
strakti s vedim sadrzajem tanina i uz bolje iskori-
Stenje, iako pri tome dolazi, radi odstranjivanja
prve frakcije, do djelomiénog gubitka na Stavnim
materijama, koje moZe iznositi i do 10%.

Provodeéi opisanu frakcionu ekstrakciju pri iz-
luzivanju jednog uzorka srednje stare jelove kore,
dobiveni su slijedeéi rezultati:

Tabela br. 3.

Sasiav ekstrakta jelove kore dobivenih frakcionom
i obi¢nom ekstrakcijom

Ekstrahirano EKSTRAHIRANO

vodom na 90° C [na +5°C na 95 C {UKUPNO
Tanin %o 1,14 1,32 6,05 7,37
Netanin % 7,79 6,74 1,38 8,12
O. B. 47,25 16,75 82,31 47,58

1z tabele br- 3 vidi se, da je {rakcionom ekstrak-
cijom postignuto ¢ak veée ukupno izluc¢ivanje od
onoga pri uobic¢ajenoj ekstrakciji na 95°C, a sam
ekstrakt dobiven [rakcionom ekstrakcijom imao je
vrlo visok omjerni broj (82,31).

I ekstrakcija jelove kore uz dodatak natrijevog
sulfita i bisulfita dala je zadovoljavajucée rezultate.
Ekstrakcija je vriena na taj naéin, da je kora prvo
podvrgnuta uobi¢ajenom izlué¢ivanju toplom vo-
dom, a zatim je jos dva sata zagrijavana s 2,5%
natrijevog sulfita ili 2,5% natrijevog bisulfita ili pak
s oba zajedno, na temperaturi od 80—90°C. Na
ovaj je nac¢in postignuto povecanje omjernog bro-
ja za oko 5%.

Tabela br. 4.

Rezultati ekstrakcije jelove kore uz dodatak
sulfita i bisulfita

_Hkstrahirano 2 sata uz dodatak

Ekstrahirano 2,5% 2,5%0 2,50/o

vodom na 95° C\Na,S0;  NaHSOs Na:SOs +

2,5'/o NatISOs
Tanin %o 7,14 9,06 8,62 11,24
Netanin®, 7,97 8,58 9,15 10,30
0. B. 417,25 52,56 48,51 52,18

Sli¢ni rezultati su dobiveni i pri ekstrakciji uz
upotrebu sulfitnog otpadnog luga (16).

Nestavne materije, koje prelaze u vodeni ekstrakt
prilikom ekstrakcije, sastoje se uglavnom od Seée-
ra na koje dolazi i preko 3,5% (17), koji u stavnim
juhama lako previru u Kkiseline i time izazivaju
promjenu pH-vrijednosti juha, koje ma taj madin
lak$e prodiru u nabubrene koze. Ova osobina je-
lovih tanina mogla bi se korisno iskoristiti za ko-
rigiranje osobina S$tavila s malim sadrzajem Se-
¢ernih komponenti (8igka, hrast, vrba 1 sl), Sto se
u nekim zemljama i ¢ini sa slinim ekstraktima.

Kako jele sadrze u kori i smolne kanale, u ko~
jima se zna nalaziti i preko 2,8%, smole (18), &je
prisustvo mije poZeljno pri $tavljenju, to se ona
mora prethodno odstraniti, §to se najcesée vrdi eks-
trakcijom pomoéu toplog benzina, petrol-etera ili
cak etera. Na taj se nafin, uz tanin, kao nuzproiz-
vod dobiva i smola, iz koje se daljnjom preradom
preko terpentina i kolofonija mogu proizvesti raz-
ni kemijski proizvodi, kao npr.: kamfor, toksafen,

Sto se ti¢e kemijskog sastava tanina iz kore je-
le, u literaturi se nalazi vrlo malo podataka. Opcée-
nito se smatra da tanini iz kore &etinara spadaju
u grupu kondenziranih (pirokatehinskih) tanina.
Ovome u prilog govore i kvalitativne reakcije koje
smo izveli s ekstraktima jelovih i smrekovih kora,
a koje su navedene u tabeli broj 5.:

Iz tabele br: 5 vidi se, da ekstrakti iz jelovih
kora i smrekove kore daju poztivne reakcije s
bromnom vodom i s formaldehidom (pri kuhanju
s kone. klorovodiénom kiselihom), dok s olovnim
acetatom u prisustvu octene kiseline ne daju talog,
$to ukazuje da se radi o kondenziranim taninima.
Filtrat koji zaostaje nakon taloZenja s formaldehi-
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Tabela br. 5. .
Kvalitativne reakcije ekstrakata jelovih i smrekove kore

Pb (CH»COOQO): Bromna

Bkstrakt Formaldehid + HCI + CH:COOH o feri-alaun
Jelova kora preko Talog, filtrat s Fe-alaunom  ne daje  svijetlo-smedi plavkasto-crn talog
100 god. ne reaguje talog .talog ) 5
Jelova kora ispod Talog, filtrat s Fe-alaunom nedaje  svijetlo-smedi Ijubitasto-crni talog
30 god. ne reaguje talog talog
Smrekova kora Smedi talog filtrat s Fe- ne daje crvenkasto- tamno-zelenkast
alaunom ne ceag. talog smedi talog
1alog
dom u solno-kiselom mediju ne daje talog s feri- H

alaunom, $to znaéi da ne sadrZe primjelane hidro- H 2

lizirajucée (galo-) tanine. Sam feri-alaun daje, me- 2 CH
dutim, s prednjim ekstraktom tamno bojene ta- H

loge, karakteristi¢cnhe za slobodne fenolne grupe. 2 OH
Prisustvo slobodne galne kiseline takoder nije mo- H OR

glo biti utvrdeno niti reakcijom s kalijum cijani- 2
dom, niti pomoéu kromatografije na papiru (2).
Fluorescencija u ultra-ljubicastom svjetlu, kako R=H-Piceatanol
vodenog tako 1 etanolnog i eternog ekstrakta, bila
je plavkasto-ljubicasta do ljubicasta.
Mikroanalizom stare jelove kore i suhog ostatka
njezinog vodenog ekstrakta, utvrdeno je, da u eks-
trakt prelaze frakcije s veéim sadriajem ugljika:
Anal.: 4,801 mg kore.: 8,982 mg COz, 2,472 mg HyO 0
51,08% C,  576% H HO
4,297 mg suhog ostatka ekstrakta: .
8,335 mg COs, 0,933 mg H:0 >
52,92%, C, 2,43% H

Na osnovu rezultata mikroanalize, ovaj bi se
tanin prema Schmidt-u (21) trebao svrstati medu
galotanine, jer mu je sadrzaj ugljika ispod 53%,
dok je kod kondenziranih taj sadrzaj oko 60%,. Ovo
ide u prilog radovima Linstedta i dr. (22, 23), koji
su primjenom kromatografije u ektraktu iz bora
uspjeli dokazati prisustvo preko dvadeset spojeva
s fenolnim konstitucijama. Ti su spojevi u vedini
slucajeva bili derivati flavona (Cis-sojevi) ili stil-

N

=CHQOH
OR

R=Glukoza - Piceatanol giukozid

OH

(i; OH

Katehin

OH

bena (Cis-spojevi) s fluoroglucinskom ili metil- HO C— OH

-fluoroglucinskom jezgrom. Neki od njih bili su veé

prije nadeni u drugim vrstama drveta, kao npr: :
krisin i tektokrisin u topolama (24). U ekstraktima g
iz lika smrekove kore -Grassmann je kao glavnu E
komponentu pronasao glukozid piceatanol (2, 5, 6, 0
3’, 4 - pentahidroksit -3, 4 -tetrametilen stilben)

koji sa svojim derivatima éinj vige od polovinu su-

hog ostatka alkoholne frakecije. Smatra se da se pri

C
“OH OH

stavljenju koze ovi glukozidi enzimatski raspadaju, RODE”Eﬁﬂ : g -

a oslobodeni se aglukoni zatim kondenziraju u vi-
Semolekuarne »tanine« s velikim $tavnim efektom-
Sam piceatanol medutim nije mogao biti utvrden
u ekstraktima jelove kore (25), u kojem su Mayer

R=H-Krisin’
R= CH;—Tektokrisin
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i Baumi (26) pronasli D-galokatehin, slican D-kate-
hinu, koji je pretpostavljao Freudenberg (27). Ko-
tasek i Langmaier su uspjeli u kori smreke do-
kazati, uz ostalo, i prisustvo kvercetina i robine-
tina, koji inace dolaze u bagremu (Robinia pseudo-
acacia) i trnoveu (Gleditschia triacanthos L.) (28).

1z izlozenog se vidi, da bi se preradom jelove
kore, koja danas nakon sjede propada u sumi, mo-
gle proizvesti znatne koli¢ine tanina, koji bi, po-
red upotrebe u koZarstvu, mogao naéi veliku pri-
mjenu i u drugim granama privrede.
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VERWENDUNG VON TANNENRINDE ZUR TANNINPRODUKTION

Mangel an Rohstoffen hat die Frage nach Ausnutzung einiger weniger wichtigen Rohstoffe auf-
gestellt, unter anderen kénnen wir auch die Tannenrinde aufrechnen.

Der Autor hat den Inhalt von Tannin in grosserer Zahl von Rindemuster verschiedem Alters
gepriift und festgestellt dass sie relativ grossere Mengen von Gerbe- und Zuckerkomponenten ent-
halten, und deswegen sie zur Gerbstoffextraten verwendet werden konnten, besonders inwiefern sie
in Kombination mit anderen zuckerarmen Gerbstoffen verwendet wiirden.

Wenn auch junge Tannenrinden reicher an Tannin sind (8,4%0) so wire es geniigend &kono-
misch auch die Rinden alter Tannen auszuniitzen, die ebtwa 5,35% Tannin enthalten und von denen
in der Soz. Republik Bosnien u. Herzegowina jahrlich etwa 1.200 Tonnen zugrunde gehen.

Durch Anwendung des fraktionierten Verfahrens, konnte man diese Tanninmeénge auch weiter
vergréssern und sie deshalb auch als Rohstoff fiir die chemische Industrie verwenden.
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Industrija namestaja u Zapadnoj Nemackoj

(Prema informacijama: Holz-Zentralblatt, Stuttgart,
br. 11 iz 1964)

Nemacka industrija namestaja po mnogo ¢emu nam
moze posluziti za uzor. Inaée, da bi se lakse ocenili
vlastiti uspesi i orijentacija daljeg razvoja, od velike
je vaZnosti poznavanje uspeha i mamera drugih. Za
stru¢ne krugove u industriji namestaja biée veoma
koristan uvid u dostignuéa zapadno-nemactke indu-
strije namegtaja. Ovaj napis ima jedinu svrhu da
struénoj javnosti predstavi najbitnije karakteristike
industrije namestaja ove zemlje— zemlje s velikom
tehni¢kom kulturom*. Ovisi od ¢itaoca, kakve ée za-
kljutke izvesti iz podataka koje sadrzi ovaj ¢lanak.

POLOZAJ NEMACKE INDUSTRIJE NAMESTAJA U
DRVOPRERADIVACKOJ DELATNOSTI
I PERSPEKTIVE DALJEG RAZVOJA

Posleratne prilike uticale su na formiranje sadasnje
strukture industrije namestaja. Od svih finalnih pro-
izvoda drveta, namestaj je zauzeo najznacajnije me-
sto. A to je i razumljivo, ima li se na umu, da je ova
zemlja bila ratom razorena, da je imala ogromnu stam-
benu krizu i da joj je specifitni poloZzaj u svetu blo-
kovskih sukoba, te industrijska kultura naroda, omo-
gutio brz privredni razvoj.

1952. godine ugeste namestaja u ukupnoj drvoobra-
divatkoj industriji iznosilo je 56%, a 1962. 62%/o. Ovo-

Tabela 1

Nije slutajno da namestaj zauzima najvete uteice.
On belezi porast iz godine u godinu. To su uslovili
napori naotplanjanju ratnih posledica.

Posmatrali se industrija nameétaja posebno, dobi-
ja se slika njene strukture iskazana u tabeli 2.

Karakteristi¢cno je zapaZanje da udeo kompletnih
soba (garnitura) pokazuje tendenciju pada, a posebno
spavace sobe, dok garniture kuhinjskog mames$taja u
strukturi proizvodnje namestaja zauzimaju sve vefe
utedée, a posebno u ukupnom obimu proizvedenih gar-
nitura soba.

Takode valja napomenuti pojavu stalnog porasta
utesca komadnog namestaja.

Stambena nestasica uslovila je promene mavika za
opremu stanova. Iz objektivnih razloga odustajalo se
od spavace sobe, jer su porodice ¢esto stanovale u jed-
noj prostoriji, koju je trebalo opremiti za univerzal-
nu upotrebu. To se moZe uciniti samo komadnim na-
mestajem. Dakle, potrebe trzista su uslovile ovakva
kretanja u industriji namestaja. Takvo stanje je na-
rotito povoljno delovalo na razvoj proizvodnje tape-
ciranog mamestaja. Ova se proizvodnja do danas us-
pela pobpuno da mehanizuje i da od klasiénih mate-
rijala i natina rada prede ma nove, prikladne za
proizvodnju na tekuéoj traci.

Struktura drvoobradivaéke delatnosti u %/s vrednosti po tekuéim cenama

G o dina
Proizvod 1952. 1954. 1956. 1958. 1960. 1962.
Gradevinski elementi 1 8,3 8,7 8,4 9,3 9,4
Drvene gradevine
i konstrukjecie 2,0 1,2 0,9 0,9 1,2 1,7
Namestaj 55,9 58,6 59,4 60,0 59,5 62,1
Drvene kuée 4,2 4,3 4,9 8,1 55 41
Specijalno proizvodi
od drveta 12,9 12,0 11,8 11,6 11,9 11,9
Pleteni namestaj 0,4 0,3 0,3 0,2 0,1 0,1
Korparski proizv. 0,5 0,5 0,5 0,3 0,3 0,3
Pluta i proizvodi
od pluta 15 1,5 1,3 1,2 1,2 1,0
Proizvodi od mahovine
i like 0,4 0,5 0,6 0,6 0,6 0,4
i Cetke i metle 4,6 4,1 3,6 3,4 3,4 35
| Dugmad i sliéni
proizvodi 2,5 3,0 3,0 25 21 17
Popravke, obnova i
montaza namesdtaja 0,5 0,4 0,4 0,3 0,3 —
Proizvodi od trske ’
i slame 0,4 0,5 0,4 0,3 0,3 0,2
Ukupno: 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0
Vrednost u
milijardama DM 2,26 2,88 3,83 4,26 5,21 6,23
Vrednost
proizvednje namestaja 1,27 1,67 2,27 2,56 3,10 3,86
Indeks porasta proiz-
vodnje namestaja 100 1,31 1,79 202 2,45 3,05

me treba dodati i to, da je 1952. proizvedeno 1,26 mi~
lijardi DM, a 1962. 3,86 ili 3 puta 'vise.

U strukturi nematke industrije (bez gradevinarstva
i energetike) industrija namestaja wuestvuje veé de-
set godina sa 2%.

Tustrativni su podaei o strukturi drvoobradivatke
delatnosti u SR Nematkoj (vidj tabelu 1).
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* Donosimo gornji prikaz u uvjerenju, da ée nje-
gova informativna strana korisno posluziti nasoj ope-
rativi u industriji namjedtaja. Autorove interpreta-
cije treba tretirati ako subjektivna zapaZamnja, koje
redakcija prima s rezervom.
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Nestasica stombenog prostora mora se ublaziti. Po-
rastom bogatstva zemlje i standarda naroda stvaraju
se veée mogutnosti za podizanje prostranijih stanova,

tikli se sve vide proizvode od ¢eliénih konstrukcija uz
primenu plastiénih masa, te ute$éa drvenog Skolskog
namestaja raste sporo, a u narednom periodu obekivati

a to poveéava potrebe za kompletnim sobama, narotito  je sporiji porast, stagnaciju, pa Cak i opadanje.
Tabela 2
Struktura proizvodnje industrije namestaja
U %o vrednosti
G odin a

Artikli 1952. 1954. 1956. 1958. 1960. 1962.
Ukupno namestaj 100 100 100 100 100 100
Od toga:

— kompletne sobe 28,0 23,0 22,0 20,6 20,2 20,4
U tome:

— spavace sobe 21,0 19,6 18,4 16,8 15,9 15,7

— kuhinje 2,2 1,6 251} 2,6 3,0 3,4
Komadni namestaj 54,8 60,9 63,6 66,8 65,4 66,4
U tome:

— tapecirani namestaj 15,6 19,9 22,3 24,4 24,6 24,8
Kancelarijski namestaj 7,1 5,9 552 4,7 5,0 5.2
Skolski namestaj 2,2 2,0 1,9 1,6 1,7 1,5
Spec. namestaj

— interijeri 7.9 8,2 il 6,2 it 6,4

spavacim, jer su se mnogi odrekli ovih soba iz nuzde,
a ne zbog »udobnijeg spavanja« u kombiniranoj sobi.

Interesantan je uvid u porast proizvednje indu-
strije namestaja po grupama proizvoda (vidi tabelu 3.)

Nemadka industrija names$taja bazira na domaéoj
sirovini, masinogradnji, prate¢oj industriji i potroSnji.
Uticaj izvoza na ekspanziju namestaja bio je vrlo ma-
li, ali je i izvoz snazno porastao.

Tabela 3
Porast proizvodnje namestaja po artiklima
Baza: cene proizvoda iz 1950. de ¥
G odin a
Artikli 1954. 1956. 1958. 1960. 1962.
Ukupno namestaj 141 179 158 234 265
Od toga:
— kompletne sobe 117 147 142 171 192
U tome:
— spavaée sobe 135 165 160 190 214
— kuhinje 82 113 151 176 176
Komadni namestaj 156 200 223 274 317
U tome:
— tapecirani namestaj 176 240 280 373 397 i 7 i
Kancelarijski namestaj 117 132 129 168 194
Skolski namestaj 123 149 139 188 160
Specijalni namestaj,
interijeri 147 121 131 227 248

I ovi podaci govore o velikoj popularnosti komad-
nog namestaja, a narotito tapeciranog. Omi fakode
ukazuju na mesmanjeni interes stanmovnidtva za spa-
vaéim sobama. MoZe se reti, da se spavace sobe kori-
ste upravo onoliko koliko to dozvoljavaju stambene
prilike.

PROIVODNJA I PRODUKTIVINOST

Proizvodnja namestaja nalazi se u stalnom pora-
stu. Istovremeno se broj zaposlenih postepeno sma-
njuje. Tako se od 1955. do 1963. broj zaposlenih sma-
njio za 4%, dok je u istom periodu promet name-

Tabela 4
Broj Obrt po Ukupni
Godina zaposlenih  zaposlenom obrt u Investicije
u DM mil. DM |

1955. 141.000 16.400 2.320

1956. 142.000 18.200 2.580

1957. 143.000 19.150 2.135

1958. 143.000 20.200 2.880

1959. 138.000 22.000 3.030 oko 120 miliona DM
1960. 141.000 24.600 3.475 oko 138 miliona DM
1961. 141.000 27.200 3.840 oko 153 miliona DM
1962. 149.000 30.300 4.225 oko 203 miliona DM
1963. 135.000 31.500 4.300 oko 172 miliona DM

Iz podataka bi se moglo zakljuciti, da proizvodnja
Skolskog mame§taja stagnira. Ali nije tako. Ovi ar-

§taja porastao za.86%, a promet. po zaposlenom za
97%,. To se najbolje vidi iz pregleda u tabelj 4.
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Proizvodnja se poveéavala na bazi povecanja pro-
duktivnosti rada. Porast produktivnosti bio je vec¢i od
porasta obima proizvodnje. To je dokaz stabilnosti ne-
macke industrije namestaja. Uporedivanjem podataka
o nominalnom i realnom porastu produktivnosti i obi-
ma proizvodnje dobiva se pregled obuhvacen tabe-
lom 5.

Tabela 5

U prodlom periodu znatno se investiralo za proSi-
rivanje kapaciteta, podizanje movih i proSirivanje po-
stojeéih, dok se u novije vreme investicije vise orijen-
tiSu na racionalizaciju proizvodnje, §to je u biti naj-
efikasniji vid investiranja u industriji nameStaja. Za
sticanje jasnih predstaa o strukturi investicija mogu
posluziti podaci tabele 7.

Porast obima proizvodnje 1 produktivnosti

proizvodnja
nominalna

Godina realna

produktivnodt
realna nominalna

1955.
1956.
1957.
1958.
1959.
1960.
1961.
1962.
1963. (procena)

100
107
109
114
120
135
142
150
151

100
106
109

100 100

Produktivnost nemadke industrije namedtaja znat-
no je ve¢éa no u ostalim zemljama Evrope. I to ilu-
struju podaci o produktivnosti u 1960. godini u tabeli 6.

Tabela 6
Pregled produktivnosti u 1960. god.

Vrednost proizvodnje Indeks

po zaposlenom

Zemlja

100
94
81
67
56

24.600 DM
23.000
20.000
16.500
13.800

Z. Nemacka
Holandija
Franouska
Belgija
Ttalija

Porast produktivnosti u nemadoj industriji name-
Staja moZe se objasniti gledano kroz prizmu posle-
ratnih zbivanja. Obnova zemlje, priliv izbeglica, a za~
tim povetani tempo izgradnje stanova wuticao je na
stvaranje »gladnog trZista«. Nagli razvoj nematke in-
dustrije doveo je do nestaSice radne snage. To je uslo-
vilo visok stepen razvoja masinogradnje, Sto je omo-
guéilo i industriji namestaja da podmiruje trziste
proizvodima bez pove¢anja radne snage.

Interesantno je napomenuti da su 1950. god. nemag-
ki strugnjaci obisli i prostudirali ameridku industriju
namesdtaja, a zatim su wusledile akcije na racionaliza-
ciji domaée industrije namestaja. Osnovan je saveto-
davni centar za racionalizaciju, koji je odigrao pre-
sudnu ulogu u procesu ekspanzije i modernizacije ne-
macke industrije namestaja. Intencije raciomalizacije
bazirale su na punoj spremnosti nacije, da omoguéi
stvaranje solidnog strutnog &kolstva, jer se znalo, da
bez solidnog stru¢nog kadra nema racionalizacije, na-
pretka, niti zavidnog mesta u medunarodnoj razmeni.

INVESTICLIE

Navedena kretanja u industriji namestaja ostvare-
na su za odredene investicije. Investiranje je stalnipra-
tilac proizvodnje. Podaci govore, da je od 1954. do
1962. godine investirano u industriju namestaja 1,1
milijardi DM. To proseéno iznosi oko 4°/0 od godi-
tnjeg obrta namestaja. Uz takvi tempo investicija po-
rastao je proizvodni potencijal od 1950. do 1962. god.
za 150—160P/e.
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Podaci o strukturi investicija govore o sstaloZeno-
sti« nematke industrije namestaja. Cwvrsti ekonomski
principi predstavljaju osnove politike investiranja.
Odabira se put, koji moZe pruziti najbolje ekonomske
rezultate.

Tabela 7

Struktura investicija po namenj u %

Namena investicija
Prodirivanje Racionali- Zamena
kapiciteta zacija  kapaciteta
proizvodnje

Godina Svega

1955.
1956.
1957.
1958.
1959.
1960.
1961.
1962.

71
76
75
72
78
85
75
83

100
100
100
100
100
100
100
100

f&k;mm poslovne politike nematke industrije na-
megtaja svakako je specijalizacija. Jedno preduzede
proizvodi suzeni asortiman: dnevne sobe, kuhinje, sto-
love, names$taj za sedenje a potpuno je napustena upo-
req.‘x.la proizvodnja raznorodnog asortimana. Na ovaj
nacin su stvoreni svi potrebni wuslovi za industrijsku

proizvodnju i racionalizaciju uz minimalna ulaganja
novih sredstava. Medutim, investiranje se me zane-
maruje. Tako je 1962. godine po radniku zaposlenom
u industriji namestaja investirano oko 1.500 DM, a od
toga je oko 40°/o uloZeno za gradevinske dbjekte, za
masine i uredaje takode 40%, a za opremanje, uredi-
vanje i raeionalizaciju knjigovodstvene administracije
i poslovnica angazovano je 20° ukupnih investicija.

Poznato je da je industrija namestaja u Zapadnoj
Nematkoj opremljena s visoko produktivnim maSina-
ma. Tz te &injenice mogao bi se izvuéi pogresan za-
kljukak o veli€ini njihovih tvornica mamestaja. Medu-
tim,noviji podaci govore, da je prosetno u preduzeéu
koje izraduje nameStaj bilo zaposleno 67 radnika i
sluzbenika. Radi uvida u strukturu nemagkih predu-
zeéa, odnosno fabrilka namestaja po broju zaposlenih
moZe posluziti pregled u fabeli 8.




Tabela 8
Struktura industrije namestaja po broju
zaposlenih u preduzeéu

Broj zaposlenih radnika i

sluzbenika u preduzeéu Broj preduzeca

(tvornici) (tvornica)

10— 49 oko 1.100

50— 99 oke 450
100 — 199 oko 280
200 — 499 oko 140
500 — 999 oko 22
preko 1000 oko 8

Ulupno oko 2.000

Iz podataka o strukturi nematke industrije name-
3taja po broju zaposlenih mogu se izvuéi vrlo krup-
ni zakljudci. Ba§ veéi broj preduzeéa s manjim bro-
jem zaposlenih uslovio je strogu specijalizaciju. Ne-
madki strudnjaci smatraju ovakvu strukturu name-
Staja po broju zaposlenih vrlo povoljnom i smatraju
je su$tinskcm osnovom racionalizacije. Ispitivanja vr-
3ena od Glavnog saveza drvne industrije Zapadne Ne-
matke pokazala su, da se najveci godidnji promet po
zaposlenom postiZe u preduzecima s brojem zaposle-
nih od 400—499.

U 1962. godini prosedno po zaposlenom ostvarena
je proizvodnja nameStaja u vrednosti nesto vise od
7.000 dolara. Iste godine ukupna proizvodnja iznosila
je preko milijardu dolara. Takvi rezultati mogli su se
posti¢i samo visokim stepencm mehanizacije i prime-
nom svih moguéih racionalizacija u proizvodnji.

Visoka produktivnost u industriji namestaja uslov-
ljava potrebu daleko vefeg proizvodnog prostora po
radniku. Ramije se smatralo, da je na primer u fabrici
dnevnih soba bilo potrebno cko 15 m? proizvodne po-
vriine po zaposlenom radniku. a 5 m? skladisnog pro-
stora. Poveéana produktivnost uslovila je danas 2—3
puta veéu proizvodnu i magacinsku povrSinu po
radniku.

Danas se u pravilu podifu prizemne proizvodne
hale, i to u obliku slova I, L, U i E. Doslo se do zax
kljutka, da se gubi u zgradama na sprat oko 11°/o ko-
risne povr§ine na vertikalno kretanje, a @bog toga se
poveéavaju trogkovi radne snage za oko 8%.

Stare proizvodne hale prilagodene su wslovima ra-
cionalizirane proizvodnje. Rekonstrukcija proizvodnih
prostorija vrena j u dva mnavrata. Tako se doslo do
toga, da su danas proizvodne prostorije uskladene s
osnovnim zahtevima savremene tehnologije proiz-
vodnje.

Posvedivanje stalne brige cod sdhrane fabiikanata
namestaja racionalizaciji proizvodnje davalo je sna-
#ne impulse maginogradnji za obradu drveta. Nemadka
industrija masina za obradu drveta pruzila je industriji
strija maina za obradu drveta pruZila je industriji
namestaja  produktivne i precizne strojeve svetskog
glasa. Narolito se daleko oti§lo u razvoju povrSinske
obrade. ’

Primenjuju se viSestepene specijalne masine, kojim
se mogu vrlo precizno u jednom mnavratu da obrade
slozeni elementi uz minimalnj utro$ak radne snage.
Veée fabrike komponuju specijalne masine u proiz-
vodne linije, tako da se automatski vréi obrada ¢ita-
vog miza elemenata i sklcpova.

U mnogim tvornicama namestaja veé su se udo~
maeili konvejeri za nanodenje laka, suSenje, bruSenje
i obradu filma. @

Primena pofpune automatizacije radnih tokova u
industriji namestaja moguéa je samo u izuzetnim slu-
tajevima. Takvim reSenjima se u suStini i ne {ezi,
ali se ipak nastoji da se refavanjem [pojedinih. &vo-
rova tehnologije svede utrofak zivog rada na minimum.

Poznaio je da se moze naéi ekonornska opravda-
nost za koris¢enje visoko-produktivnih masina samo
na bazi masovne proizvodnje. U nemalkoj industriji
relativno su mala preduze¢a, s malim brojem zapo-
slenih. Medutim, razvijena je do maksimuma, pored
specijalizacije, i kooperacija. Danas moderno predu-
zece za proizvodnju namestaja dobija od kooperanata
gotove noge, podnoZja, ladice, razne letve i ¢itav niz
ostalih elemenata, koji se mogu ugraditi u gotov pro-
izved. Kocperacija je razvijena i s proizvodatima plo-
¢a. Tako fabrike iverica isporutuju proizvodatima na-
meStaja ploce fiksnih dimenzija, koje su ve¢ na od-
govarajuci macdin furnirane ili oplemenjene. Intere-
santno je da se industrija kuhinjskog namestaja ta-
kode sluzj ivericama, koje su ve¢ kod proizvodata
prekrivene raznim ve§tatkim materijama i najtesce
cbradene na Zeljene dimenzije. Tvornice stolova, na
primer, kupuju od tvornica plota gotove plote s na-
lepljenom dekorativnom oblogom od umetne mase, a
uz to su ivice od punog drveta ili su takode oblozene
nekom plastitnom masom. I industrija stolica i ta-
peciranog namestaja kupuje gotovo sve savijene de-
love i druge sloZenije elemente od kooperanata. Na
ovaj nacin postigle su se ogromne uStede u radu, a
malim kocperantima stvorene su izrazito povoljne mo-
gucénosti za primenu specijalnih radnih masina i ko-
ri§tenje njihovih optimalnih kapaciteta.

Bite od interesa mavesti sledeéu <&injeniou: mnogi
vlasnici fabrika mamestaja, pre pristupanja akciji za
sprovodenje racionalizacije, vrée vrlo opseZna save-
tovanja s raznim ekspertima i specijalistima. Saveti se
traze ne samo iz oblasti tehnologije, veé¢ se obuhvata i
planiranje, organizacija rada, promet, metod vodenja
knjigovodstva i ucpste wusavrSsavanje administracije.
Ove je oscbine mematka industrija namestaja popri-
mila od americke.

Bez dcbre tehnidke pripreme rada nematka indu-
strija mamedtaja, koja bazira svoju egzistenciju na
specijalizaciji proizvodnje i visokom stepenu proizvod-
ne kooperacije, brzo bi do§la u ¢orsokak. U industriji
namestaja brzo je akceptirana istina, da industrijska
visoko-mehanizovana proizvodnja smanjuje potrebe za
radnicima na radnim mestima u pogonu, ali se zato
povetava potreba za kadrovima koji planiraju, orga-
nizuju, unapreduju i vode proizvodnju.

Tehni¢ka priprema rada postoji kod svakog ozbilj-
nog proizvodada namestaja. Razumljivo je da su biroi
tehnickih priprema opremljeni odgovarajucim poma-
galima. Proizwodnja se unapred planira, sve se raz-
radi do radnog mesta, proizodni proces se odvija ne-
smefano, bez =zastoja. Racionalizacija industrije bila
je poprac¢ena opdtim jadanjem tehmitke pripreme ra-
da. Veéina strulnjaka, koji rade u tehnitkoj pripremi,
zavrSila .je »Refax kurs. U preduzeéima se primenjuju
na naucnim osnovama postavljen i razraden sistem or-
ganizacije rada, snimanje radnog vremna, nagradiva-
nja i evidentiranja troskova proizvodnje. UsavrSavanje
usvojenog sistema rada vr$i se uz pomoé svih — u ko~
rist svih. -

~OSNOVI POSLOVNE POLITIKE INDUSTRIJE
NAMESTAJA

Savremena industrija name§taja bazira na moder-
noj visckoproduktivnoj opremi, koja akumulira wveli-
ka sredstva. Da bi te investicije bile ekonomski oprav-
dan_e, kapaciteti moraju biti ravnomerno optereéeni,
proizvednja mora da bude kontinuirana. Sto je proiz-
vodna oprema modernija i produktivnija, potrebnija je
i bolja organizacija rada, a narodito priprema proiz-
vodnje i organizacija prodaje. To sve povladi porast
proizvodnih trogkova i optere¢enje cene’ gotovih pro-
izvoda. Posto se na stabilnom frZistu problemij ove il
one industrije ne mogu reSavati kratkim postuplkom
~ poveéanjem ceng, industrija - namestaja je kao i
dmge uputena .na” provodenje mnovih racionalizaeija
kalko bi se odrzale stabilne ceneproizveda i odgovara=

jute zarade. .. S




Zapadnonematka industrija namestaja bazira svoj
razvoj i cgzistenciju na domacoj sirovini, masinograd-
nji, ostalim pratetim industrijama i lrzistu. Zahtevima
domaceg trzi$ta mora se pokoravati svaki proizvodac
koji Zeli da obstane. Narocito je delikatno uklapanje
u potrebe trzi§ta specijaliziranih serija vecih proiz-
vodata. Veliki proizvodac¢i moraju da veode sirogo ra-
duna o tome da ne stvore na trzidtu viskove svojih
proizvoda. Politika prodaje bazira na stvaranju elas~
ti¢nih ponuda trzistu.

Prodavati proizvode visokih serija postaje svakim
danom sve teze. Ta tendencija trzista uperena je za-
pravo protiv visokoserijske proizvodnje namestaja, a
samim tim i protiv specijalizacije. Medutim, tu poja-
vu industrija namestaja ne promatra pasivno. Aktiv-
no se utite na trziste reklamnim naé¢inom disponiranja
— da se u njemu stvori potrainja za proizvodima ve-
likih serija.

U poslovnoj politici budué¢im potrebama potrosaca
poklanja se sve vec¢a paznja. Pored zadovoljavanja po-
stojecih potreba potrosata, aktivno se utite na buduée
potrebe, pronalaze se bolji proizvodi, funkcionalnije —
koji po mnogo Gemu bolje odgovaraju novim ciljevima
primene.

Cim se uoti opadanje kupovne moéi za mamestaj,
tezZi se ponudi novih proizvoda s novom primenom.
Samo pri tome se vodj ratuna o opasnosti, koju moze
da donese promaseni asortiman.

Tvornice name§taja polazu velike nade u svoje pro-
jektante — dizajnere. Oni zacrtavaju proizvodni pro-
gram na temelju izufavanja triista ma duZe staze, za
duzi vremenski period. Manje tvornice name$taja me
mogu podnetj trodkove izdriavanja wvlastitih projekta-
nata, te se tezi prenosenju ovog posla na Poslovna
udruzenja. Praktikuju se i povremene zajednicke ak-
cije zainteresovanih fimmi na reSavanju owvog zadatka.

Projektanti namestaja imaju u vidu nematke ose-
caje za stanovanje te moderne i savremene linije funk-
cionalnog nmames$taja. Spre¢ava se uniformisanje pro-
dukcije namegtaja, do ¢ega bi sigurno doslo, ako bi se
pod svaku cenu prilagodavali oblici mamestaja naj-
povoljnijem tehnolokom oblikovanju i obradi.

Klasitne forme namestaja jo§ misu postale strame
Zeljama kupaca. Pred daljim razvojem i obogoéiva-
njem forme mamestaja postavlja se zadatak ozivlja=
vanja ogoljelih ravnih, monotonih povr§ina uz prime-
nu raznih slobodnih ukrasa i finesa obrade. Ciifjenica
je, da se moda namestaja nikada nece vrati ma staro.
Damnasnja sirovinska baza i masovnost potroSnje na-
mesdtaja jednostavno iskljutuje moguénost Kire pri-
mene masivnog drveta, na kome bi se mogli obliko-
vati razni wukrasi po uzoru ma minule epohe. Ali je
isto tako sigurno, da sadasnjj oblici namestaja ne mo~
gu ostati trajni, nepromenljivi. Pri stvaranju movih
oblika i formi namestaja moraée se akceptirati osnov-
na pravila oblikovanja, zahtevi funkcionalnost, a isto
tako i mnakelo primene savremenih dostignuéa tehno-
logije, bilo da se radi o novim osnovnim sirovinama,
pomocénim materijalima ili naéinu obrade.

Projektanti u fabrikama posebno moraju teziti da
svoja reSenja prilagode potrebama trZi§ta i postojeéim
moguénostima proizvodnje. Svakako treba voditi ra-
¢una i o postoje¢em iskustvu. Jednom redju, projek-
tanti - dizajneri - treba da poznaju prilike preduzeca u
kojima rade i problematiku branse, te da mna taj nagin
kroz svoje projekte omoguce najbolji put koriStenja
proizvodnih moguénosti preduzeéa i Sansi koje pruza
trziste.

Uspeh names$taja na trZistu zavisi poglavito od tri
odlike: stila, kvaliteta i cene. Stil, ili izgled namestaja,
zavisi od zalaganja fabrika na razvijanju formi name-
3taja @ njihovog prilagodavanja specijalnim uslovima
obrade u fabrici. Medutim, kvalitet i cene najvise za-
vise od mivoa tehnologije, stepena racionalizacije i or-
ganizacije rada. Preduzeéa, koja nisu uspela da racio~
naliziraju svoju proizvodnju, moraju frZistu pouziti
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slabiji kvalitet, da bi postigla cene koje im omoguéa-

vaju rentabilno poslovanie. Ako takva preduzeca Zele
da pruze trzistu dobar kvalitet, mogu to samo uz vece
cene, pritom 1h konkurencija gu$i, a ne mogu ni lod

kvalitet prodavati po cenama dobrog kvaliteta. Prema
tome, unutrasnji mehanizmi industrije namestaja guse
i onemaguéavaju egzistenciju lodim proizvodaéima. Swve
to ukazuje na sloZene probleme s kojima se suofava
savremena poslovna politika industrije namestaja.

Proizvodnja nameéstaja bazira na potrebama trzista.
Dakle, proizvodj se samo ono §to ¢e se prodati, uglav-
nom ono $to je naruceno ili kupljeno. Intresantno je da
i u SAD-u proizvodnja namestaja po potraznji pred-
stavlja osnovnu preokupaciju industrije namestaja, pre-
duzimata i trgovaca.

U savremenoj industriji namestaja poklanja se ve-
lika pazinja stvaranju potreba za name$tajem.
Bran$a nastoji da pobudi interes za mamestaj nov po
obliku i primeni. Kad je kod nemaltkih potroSata pro-
pagandom i reklamom stvorena potreba za ugradenim
§vedskim kuhinjama (dvodelne), ovaj artikal je postao
pojam za svako domaéinstvo, te su se ovakve kuhinje
kupovale u gotovo svim novim stanovima, a imaoci
starog kuhinjskog namestaja liSavali su ga se (premda
je bio jo§ upotrebljiv), da bi kupili onaj koji je u »mo~
di«.

Cim se preslo na petodnevnu radnu nedelju, odmah
se »stvorila potreba« za vrtnim nameStajem. Provode-
nje odmora ma &istom zraku odrazilo se na snazni raz-
voj proizvodnje bastenskog namestaja.

Porast Zivotnog standarda i gradnja iprostranijih
stanova »stvorili su potrebu« za dedjim sobama. Tako
danas mnogi proizvodadi baziraju svoju egzistenciju bas
na proizvodnji namestaja za decije sobe.

Razvoj industrije namestaja uslovljava neprestano
angaZovanje i na polju unapredenja prometa i trgovi-
ne. Svaku korenitu promenu u strukturi proizvodnje
moraju slediti odgovarajuce pozitivne promene u trgo-
vini namestaja. Proizvodnja i trgovina moraju zajed-
ni¢ki nastojati da wnaprede novi stil Zivota, a on se
najviSe odrazava kroz ‘potroSnju namestaja. Proizvo-
daéi su veé usvojili pravilo sveje poslovne politike, da
Sto vise investiraju za ispitivanje »stanja sutrasnjice«,
jer se doslo do zakljucka, da se na taj na€in najmanje
deSava gubitaka pri prodaji. Premda postoji veliki broj
proizvodaga, duZmost je svakog da pronade svoje ka-
rakteristitne proizvode, a tro8kove reklame da podesi
svrsishodno i da pritomm vodi rabuna o tome, Sto je
namestaj reklamiraniji, da je bliZi kupcu. Proizvodnja
i trgovina vode ratuna o ¢injenici — $to je vise muste-
rija za odredene proizvode, stvara se veéa moguénost
za [postizanje niZe cene i za pridobivanje jo¥ veéeg bro-
ja kupaca.

Politika vodenja asortimana odreduje se na sajmovi-
ma — izlozbama name$taja. Tradicionalno se svake
druge godine na Kelnskom sajmu »ogledaju« proizvo-
dali namestaja. Tako je 1962. godine bilo 868 izlagada,
8 od toga 29% iz inostranstva, dok je u 1964. broj iz-
lagaca porastao na 1.012, a od toga je 42% otpalo na
idlagaée stranih zemalja. Sajam names$taja postaje iz-
log i prodavaonica firmi koje izlazu.

Pogresno bi bilo izvesti zkljutak, da se industrija
namestaja orijentiSe samo na domagce ppotrosate. Cinje—
nica je, da je mematko trzifte bilo i ostaée osnov ne-
malcke industrije namestaja, ali i izvoz snagno utite na
ekspanziju ove industrije. Tako je 1950. godine iz SR
Nemacke izvezno samo 7,4 miliona DM, a veé je u 1962.
godini porastao ma 171 milion DM, §to je znatno vise
od celokupnog jugoslovenskog izvoza nameStaja. Inte-
resantno je i to, da je Nemaéka j znatan uvoznik na-
meStaja. 1950. godie uvoz je iznosio oko 3 miliona DM,
a u 1962. godini oko 100 miliona DM. Iz toga proizla-
zi, da je u 1962. godini Nemadka imala viska namestaja
od 71 milion DM, §to iznosi samo 1,7/o od ostvarenog
prometa u zemilji. Sada su viSkovi namestaja iz razum-
ljivih razloga veéi za 10—15%.



KVALITET PROLZVODA

Odtra konkurencija u industriji namestaja dugo se
vodila samo na podrué.ju cena. Doskora nisu postojali
propisi o kvalitetu proizvoda. Konkurencija je prisilja-
vala preduzeée na racionalizaciju, na tesnje kontakte
proizvodata namestaja, proizvodnju opreme, lakova i
ostalih prate¢ih industrija, —sveu cilju iznalazenja na-
¢ina za povecanje proizvodnje uz smanjenje troskova
proizvodnje i omoguc¢avanja zaposlenim dobrih zarada.
Sve dok se vodila konkurentska borba na podrudju
cena, a ne kvaliteta, mnoge firme, kaje su proizvodile
kvalitetne proizvode, zapadale su u teskoce, jer po-
trodadi nisu imali »évrste dokaze« — da su skupi pro-
izvodi istovremeno i dobrog kvaliteta, kao 3to mnogim
nije bilo jasno, da li su jeftiniji proizvodi bili loseg
kvaliteta. Dugo vremena se konkurencija na tristu
namje$taja zasnivala na »spretnosti prevare kupacas,
jer je trgovina bazirala samo s cenama, a u finese kva-
liteta nije ulazila.

Problem kvaliteta proizvoda dugo je bio aktuelan.
Iskustva su pokazala, da cena nije presudan faktor u
realizaciji. Sami potrosaéi su poteli potencirati kvali-
kvalitet, tako da je vremenom proizvodnja pocela da se
postavlja tako kao da je ona kupac namjestaja, te je
preuzela i celokupnu brigu o kvalitetw. Smatralo se,
da treba usvojiti propise o kvalitetu proizvoda, kojim
bi se zatitili interesi dobrih proizvodata i potroSaca.
Tome se odupirala sama proizvodnja, sve dok nije uvi-
dela da je kvalitet proizvoda postao jedan od presud-
nih faktora pri realizaciji.

Interesantno je napomenuti, da se u mnogim ze-
mljama tokom posleratnih goding odvijala snazna bor-
ba izmedu pristalica standarda kvaliteta namestaja i
protivnika. U jednom ameritkom listu ve¢ 1957. godine
bio je objavljen &lanak koji je potinjao slede¢im rei-
ma: »Kad bi na svetu postojala meka industrija, koja
bi od sramote trebala da pokrije glavu, onda bi to tre-
bala da bude grupa fabrikanata namestaja, jer ova in-
dustrija tako zna da prikrije nedostatke  svojih pro-
izvoda, da joj se to uopste ne moze dokazati.. .«

U svim tehnidki razvijenim zemljama prevagnule
su pristae standarda kvaliteta namestaja. U SAD-u,
Engleskoj, Danskoj i nekim drugim zemiljama formira-

ne su posebne organizacije, koje daju kvalitetni znak
namestaju na trzistu (oznaku kvaliteta), ¢ime se zasti-
¢uju na najbolji na¢in interesi proizvodaca i potrosaca
i spretavaju se irgovacke Spekulacije i podvaljivanja.
Pristage standarda kvaliteta namestaja pobedili su i u
Zapadnoj Nemackoj.

Tokom 1963. godine formirano je udruzenje za kva-
litet njemackog namestaja. Usvojene su zajednitke od-
redbe za kvalitet name3taja. Vodilo se ratuna i o za-
htevima stranog trzista, na koje se sve viSe orijentise
nemacka industrija namestaja.

Izradene su tehni¢ke norme kvaliteta za korpusni
namestaj (dnevne i spavace sobe), za stolove, stolice i
tapecirani namestaj te za kuhinjski namestaj.

Oznaka kvaliteta postaje pojam vrednosti i ide u
prilog preduzec¢ima, koja su u stanju da pruze trZistu
zaista vrhunski kvalitet. Ona preduzeca, koja to ne
mogy, nisu diskriminirana, jednostavno ne mogu dobiti
kvalitetni znak.

Interesantno je na kakav su natin izradene i usvo-
jene kvalitetne norme. UdruZenje za kvalitet poslo je od
pretpostavke da proizvoda¢i name§taja vrhunskog kva-
liteta ve¢ imaju izradene morme kvaliteta, te da te
norme treba samo koordinirati i prilagoditi ih svrsi za-
jednidkih standarda kvaliteta udruZenih preduzeéa. Na
taj nadin se brzo redio ovaj problem.

U wslovima postojanja standarda kvaliteta name-
$taja potroatima je lakSe, da se snadu u izboru iz-
medu najslabijeg i najboljeg kvaliteta proizvoda. Pro-
izvodati moraju voditi raduna, da uz odgovarajuéi nivo
cena daju potrodatu i odgovarajuci kvalitet. Trgovini
je onemoguteno da &pekuliSe i vara potroate. Zajed-
nicki, meutralni institut za testiranje i potvrdivanje
kvalitetne oznake omoguduje, uz odgovarajuce zala-
ganje proizvodnje i trgovine, izvanredno brz uspon pro-
izvodnje, praten porastom kvaliteta.

Nematki standardi kvaliteta za mamestaj bez su-
mnje bi mogli posluZiti kao orrijentacija i jugoslaven-
skoj industriji namestaja.

Kvalitetna proizvodnja uz odgovarajuéu produktiv-
nost predstavlja temelje stabilnosti nemacke industri-
je namestaja ma svetskom trziStu, jer se u medunarod-
noj razmeni kvalitetnim proizvodima lakse nalazi me-
sto.

fachliche
bekannt zu machen.

DIE MOBELINDUSTRIE IN WESTDEUTSCHLAND

Der Artikel behandelt die Lage der deutschen Mobelindustrie, unter Beriicksichtigung der Holz-
verarbeitungstitigkeit, iher Struktur, der Erzeugung und (Produktivitit, der Tendenzen der Investitions-
Politik und insbesondere der Fundamente der Geschiftspolitik. Der Zwek dieses Artikles ist, die
Offentlichkeit mit den Erungenschaften und Perspektiven der deutschen Mdibelidustrie
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SUSENJE POPRUGA U SLOZAJEVIMA S DVOSTRUKIM REDOVIMEX

Cesto se puta u praksi kod susenja popruga za po-
trebe nasih parketana nademo u situaciji, da nam ko-
more za suSenje prave usko grlo proizvodnje. To je bio
i jedan od razloga, da je autor ovog napisa bio prisiljen
mijenjati dosada$nji naéin slaganja popruga za umjet-
no sufenje. Stari nagin, ili da ga nazoemo klasiéni,
koji se primjenjuje kod nas za umjetno susenje po-
pruga, imao je taj nedostatalk, da je kapacitet sugionice
bio slabo ickoriséen.

Novi nat¢in slaganja popruga na susionitdke vagonete
razlikuje se od dosadadnjeg u tome, Sto se dva reda
popruga slazu zajedno, ne ostavljajuéi slobodan prostor
medu njima za slobodno cirkuliranje zraka. Dakle,
princip se sastaji u tome, da se dva reda slaZu zajed-
no, a izmedu susjednih dvostrukih redova ostavlja se
tek prostor za slobodno cirkuliranje zraka. Dosadasnji
klasi¢ni natin slaganja zahtijevao je izmedu svakog
Slozenog reda slobodan “prostor. Iz ovog odmah uola-
vamo, da je velika razlika izmedu ova dva nadina sla-
ganja u kori§¢enju kapaciteta susare i u trogkovima
samog susenja.

Probna suSenja s dvostrukim redovima vriena su
na koli¢ini popruga od 1134 m?. Kako vidimo, izvriene
prcbe na ovoliku kolidinu umjetno suSenih popruga

aju nam jedan uvjerljivi podatak. Pokusi su vrseni
S poprugama debljine 25 mm i duZine od 200 do 500
mm. PoCetna vlaga drveta kretala se do najvise 40,
a suSeno je na 8/ vlagnosti. Kod proba su bile za-
stupljene dvije vrste drveta: hrast s 504 m? i bukva
s 630 m*.Napominje se, da je pokus izvrSen i s vetom
pocetnom vlaznoféu drveta, ti. sa 70% Kako su kod te
vlaznosti izvrine samo dvije probe: jedna s hrastovim
i druga s bukovim poprugama, to s njima netemo ope-
rirati zbog malog broja izvrienih proba. No ipak treba
napcmenuti, da su rezultati dobiveni od ove dvije pro-
be kod 7% pocetne viasnosti drveta dali zadovolja-
vajuce rezultate.

Opiti su vrSeni u komornoj sufionici s prinudnom
(mehanickom) cirkulacijom zraka i s popreéno postav-
ljenim osovinama ventilatora iznad sloZaja drveta..
SuSara- se sastoji od- dvije dvokolosjetne komore slic
jedetih unutarnjih dimenzija:

duzina 12,60 m
Sirina 5,00 m
ukupna visina 3,55 m

Optimalne dimenzije sloZaja su:

duzina 4,00 m
Sirina  1.60 m
visina 1,80 m

Na jedan kolosijek mogu stati tri sloZaja gormjih
dimenzija.

Kao ogrijevna tijela u suari su glatke cijevi 1 1/27,
od kojih je jedna priklju¢ena na dovodnj iparox_/;od, a
druga u cijev za cdvod kondezata. Ukupna ogrijevna
povriina u svakoj komori razdijeljena je u nekoliko
odvojenih jedinica (registra), tako da se para iz raz-
djelnika vodi ma jednu stranu komore s tri cijevi
1 1/2", a na drugu stranu s dvije cijevi. Osim toga, u
donjem dijelu komore (u prostoru susenja) smjesten je
dodatni registar za grijanje s 10 cijevi radi spreavanja
velikog pada temperature pri prolazu zraka kroz slo-
Zaj i da se osigura maksimalna jednoli®nost susenja.
Kontrola je rutna. Ogrijevna povr§ina ramdijeljena je
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u nekoliko jedinica s posebnim ventilima i kondenz-
loncima. Registri smjesteni u ventilatorskom prostoru
sudionice sadrze po 10, 8, 6, i 4 cijevi i mogude je lako
reguliranje potrebnih uslova suSenja ukljugivanjem ili
iskljutivanjem pojedinih registara. Komora se na ovaj
natin moze grijati s 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16 . . . . do 42
cijevi.

Cijevi imaju pad u smjeru pare od 1% radi odvo-
denja kondenzatora, a lefe ma profilnim nosatima, koji
su ugradeni u zid. Svaki registar cijevi ima svoj kon-
denz-lonac, sa zaobilaznocm vodom. Izdvojeni konden-
zat iz kondenz-lonca odvodi se jednom ezajednidkom
cijevi.

Za mavlazivanje zraka u komori sluzi cijev od 1 1/2”
s perforacijama 5 mm izvedenim na svakih 0,3 m. Per-
foracije su izvedene na gornjoj strami cijevi. Cijev za
navlazivanje prikljutena je za zajednitki razdjelnik
zajedno s registrima za grijanje. Para za navlagivanje
dovodi se u cijev za navlaZivanje iz tog zajednickog
razdjelnika pare.

Cirkulacija zraka ostvanuje se reverzibilnim venti-
latorskim kolima ADVr-8 slijede¢ih karakteristika:
n = 1000 o/min
Q = 12000 m%h
hy = 14 mm v.s.

N = 1,15 KS

Ova ventilatorska kola ugradena su u zid po sedam
u svakoj komori. Po dva kola imaju zajednidki pogon
elektromotorima Az 4 k-4 »Rade Konfar« — Zagreb
sa N = 2,9 kiw i u = 1410 o/min, a sedmo ventilatorsko
kolo stavlja se u pogon posebnim motorom. Elektro-
motori su smjesteni na vanjskim zidovima komore.

Sistem za izmjenu zraka sastoji se od limenih lula,
zidanih kanala i odvodnih limenih dimnjaka sa zaklo-
pom. Limene lule su smjeStene po jedna sa svake stra-
ne ventilatorskog kola. Izvedene su cjevasto s koso
srezanim ulaznim otvorom. Kanal je pregradnim zi-
dom razdijeljen u dva dijela. U jedan dio vode lule s
lijeve strane ventilatorskog kola, a u dmgi s desne.
Rubovi gornjeg otvora lula nadvisuju dné kanala za

-2 com, da sprijete vraéanje vode u komor;, mnastale

uslijed lkondenzacije u kanalu. Na kanalu su pri¢vrs-
¢ena dva dimnjaka pravokutnog presjeka, koji su kao i
komal razdijeljeni u dva dijela. Pri vrhu dimnjaka za
izmjenu zraka nalazi se zaklopka, koja se obtvara po-
moctu Celinog wzeta a zatvara djelovanjem protuute-
ga2. Do izmjene zraka dolazi otvaranjem zaklopki u
dimnjacima.

Izbor reZima suSenja

Postavlja se pitanje, kakav treba uzeti reZim za
suSenje popruga sloZenih u dvostrukim redovima. Ako
su dva reda, onda oni imaju ukupnu debljinu (2x 25
mm) 50 mm u suhcm stanju. Uzimajuéi u obzir, da su
popruge po dimenzijama malene i da se u mnogome
razlikuju po vladanju prilikom suSenja od dasaka iste
debljine, deslo se do zakljutka, da se mogu slobodno
upotrebiti rezimi propisani za debljinu 25 mm. Da je
to ispravno, potvrdila je praksa od 1134 m® osusenih
popruga na ovaj nafin. Duzina vremena sulenja s dvo-
strukim redovima produzila se od 4 do 8/ u gubitku
vremena, ako se uzme, da je iskoriftenje punjenja su-
Sara s dvostrukim redovima poveéano za 186,6%0.




Primjer:
Uzmimo popruge duzine 40 cm, dirine 4 cm, dcbljine
25 mm. Kubatura jedne popruge iznosi
40 x 4 x 25 = 0,0004 m®

Bukove popruge 25 mm

Susenje
od 25 na 8

jedan su$ionitki vagon sedrii: Zagrijavanja 2 sata
a) slegan po jedan red 11968 kom. x 0,0004 = 4,787 m? Susenje 28 sati
b) slag. po dva zajed. 13952 kem. x 0,0004 = 5,581 m? Izjednacenje 2 sata
slaganje s dva reda zajedno ima vece Vrijeme susenja 32 sata
iskoristenje 0,794 m? Vrijeme Temperatura Temperatura
ili u postotku 186,6%. sati suhog vlaznog
Pri suSenju popruga s dvostrnukim redovima pri- termometra Lermcrmctri
mjenivani su slijede¢j reZzimi: oC 0 CV o
L 1E:‘:l’lglleski rezim (FPRL po C. W. Stevensu i G. H. 0 20 2
reitbu)
2. Novi Madisonski rezimi, koje je dao 1951 god. ame- % gg .?,%
ricki leboratorij za Sumske proizvode (For. Prod. 210 80 T4
Lab. Madison, Wisconsin, USA) i 1019 80 70
3. Vremenski reZim po Eisenmann-u 19—30 80 63
Pckusi vréeni sa svim navedenim rezimima pokazali 3032 70 60
su se primjenljivim za suSenje popruga slaganih u
dvostmuike redove.
Na osnovu tog ispitivanja do§lo se do iskustvenih
vremenskih rezima, koji nam mogu sluZiti za praksu Hrast. popruga 25 mm
kod sufenja popruga slaganih u dvostruke redove. Do- ) i
biveni vremenski reZimi ne razlikuju se mnogo od Susenje
Eisenmann-ovih. od 40°0 ma 8%
Zagrijavanje 3 sata
Bukove popruge 25 mm suége n]j A o
Susenje Zagrijavanje 2 sata Izjednatenje 5 sati
od 409 ma 8% Sufenje 40 sat Vrijeme susenja 127 sati
Izjednatenje 3 sata Vrijeme Temperatura Temperatura
Vrijeme suSenja 45 sati sati suhog vlaznog
Vrijeme Temperatura, Temperatura termometra termometra
sati suhog vlaznog oc o
termometra termometra
0C °0C 0 20 20
1 40 38
0 20 20 2 50 48
1 65 63 3 60 58
2 70 68 3—40 60 57
iy 70 67 40—64 70 67
17—25 80 74 64—87 80 75
25—33 80 70 87—107 80 70
33—42 80 63 107—122 80 64
42— 45 70 60 122—127 70 60
i
[ [ [ ]
e e s e e T .
i o

s [ o T oy [ T o]
]

| | o
[=[=[=T

5 | o e | |

Slika 1. — Jednoredno slaganje popruga
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Slika 3—4. — Slaganje popruga po sistemu dvostrukih redova u DIP-u Sisak

Hrast. popruga 25 mm

Susenje
od 25% na 8%
Zagrijavanja 2 sata
Susenje 78 sati
Izjednatenje 2 sata
Vrijeme susenja 85 sati
Vrijeme Temperatura Temperatura
sati suhog vlazZnog
termometra termometra
O(g] UE
0 20 . = 20
1 45 43
2 60 57
2—20 60 57
20—42 70 64
42—64 80 70
64—80 80 64
80—85 70 10
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Sto se tite greSaka koje se javljaju prilikom suSe-
nja, one su jednake kao i kod klasitnog slaganja po~
pruga. Brojna ispitivanja gre$aka prilikom sudSenja
popruga slaganih s dvostrukim redovima pokazala su,
da su te greske fak i manje zastupljene nego kod
dosadasnjeg nacdina slagamja.

Ovaj napis treba smatrati kao temu za diskusiju i
trebalo bi izvnsiti sliéno ispitivanje u drugim podu-
zetima, da bi se doSlo do jednog odredenog zakljutka.
Ali je jedno sigurno, da ovdje izneSeni rezultati ispi-
tivanja na koliéinj od 1134 m® popruga daju ipak ne-
ki osnov, na kojem bi se moglo imgraditi jedno strud-
no misljenje,

; Pe3ut Drago, DIP Sisak



STROJARSTVO e

AUTOMATSKA KRUZNA PILA TIPA

Renomirana tvornica strojeva za
obradu drva »BRATSTVO« iz Zagre-
ba nedavno je obogatila svoj asor-
timan jednim novim proizvodom, ko-
ji ima sve preduvjete Siroke pri'mje-
ne u nadoj drvnoj industriji. Radi se
o automatskoj kruznoj pili tipa
»AC«..

Ovaj je stroj u prvom redu na-
mijenjen za precizno raspiljivanje
dasaka i mosnica do 100 mm deblji-
ne, te ¢ée kao takav naé¢i primjenu
kako u tvornicama finalne prerade,
tako i na pilanama. Celitna gusjeni-
ca, koja je ugradena u stol, zajedno
s pritisnim uredajem na sistemu va-
ljaka, pridonose da je kod ovog stro-
ja utinak znatno povetan u odnosu
na klasitne kruzne pile.

Pored ovih op¢ih prednosti, treba
posebno isktaknuti évrstu konstruk-

ciju stroja, obzirom da mu je stalak
izliven u jednom komadu. List pile
a isto tako i &elitna gusjenica moze
se po potrebi dizati i spustati. Brzi-
na pomaka regulira se ¢etverobrzin-
skim motorom, a pristisni uredaj se
lako podesava prema debljini pilje-
nja pomoc¢u upravljatkog kotaca.

Stroj je opremljen savremenim
kontrolnim uredajima, kao 3to je
ampermetar, signalna lampica, sigur-
nosni prekidaéi, a cjelokupna elek-
tro instalacija je vjeSto ugradena u
stroju.

Tehnicki podaci stroja:

Maksimalni promjer pile 450 mm
Minimalni promjer pile 250 mm
Minimalna duZina daske 305 mm

Dimenzije rad. stola 2060x1515 mm

Slika 1. — Automatska kruZna pila tipa »AC« proizved Tvornice stro-
jeva »BRATSTVO« — Zagreb.

'DRVNOJ |

INDUSTRIJI

nAG*

p

Slika 2. — Detali automatske kruine
pile »AC« — Celitne gusjenice ugra-
dene u stol pile

Sirina stola

desno od pile 840 mm

lijevo od pile 675 mm.
Maksimal. Sirina daske
desno od pile

kod visine reza od

50 760 mm

kod visine reza od

100 mm 610 mm
Maksimalna visina reza 100 mm
TeZina stroja 2.500 kg
Dimenzije stroja

visina 1.500 mm

duzina 2.060 mm

§irina 1.735 mm
Zapremina 6,08 m®

Brzina pomaka 15-23-30-46 m/min

El. motor posmaka N = 3-2,3-2-1 KS
n = 500-750-1000 o/min.

EL motor pile N =20 KS, n = 2900
o/min.

163



JEDNA USPJELA DEMONSTRACIJA MEHANIZACIJE PILANSKOG POGONA

Na svicarskoj je zemaljskoj izlozbi ove godine u
Lausanne-i u centralnom sektoru (4) izlozen medu
ostalim i suvremeni mehanizirani pilanski pogon, ka-
kav najbolje odgovara eksploatacionim 1 tehnickim
prilikama Svicarske. Za nas je prema tome od velikog
interesa, da se upoznamo s rjesenjem glavnih tehnic-
kih pitanja kod ove konstrukcije, jer u izvjesnoj mjeri
dolaze i kod nas sli¢ni uvjeti u oblasti alpskog i dinar-
skog Kria. Napose nas interesiraju pitanja: a) kako je
prikazan proizvodni proces pocev od sirovine pa do
gotovog produkta, b) koji su strojevi instalirani, c) ka-
ko su rijeSeni problemi unutrasnjeg transporta i napo-
kon d) gdje su trazena i pronalazena mova rjesenja.

Kao svagdje u industrijskoj praksi, tako se i ovdje
cblovina, dopremljena iz $ume, slaze na posebne pod-
loge (Rundholzpolter, u priloZenoj shemi tac. 1). Me-
dutim, da bi se $to moguce vise S$tedilo s prostorom,
drvom i proizvodnim trokovima, ova pilana preraduje
samo trupce duljine 4 m. Ove trupce ve¢ Sumska ma-
nipulacija razvrstava u dvije skupine na podlozi pro-
mjera 20/24 i 25/29 cm. Kolikogod se ovaj naéin snab-
dijevanja sirovinom pokazao za izloZeni pogon ne sa-
mo vrlo jednostavan nego i narotito svrsishodan, to on
ipak s druge strane sadrzi i jedno upozorenje, koje se
ne smije zanemariti. To je upozorenje na vaZnost pa-
zljivog sortiranja trupaca, koje specijalni mehanizam
dize i onda predaje lantanom transporteru. Pritom se
intervali punjenja mogu prema potrebi regulirati bilo
ruéno bilo mehaniéki iz komandnog stola (shema: 7)
blizu glavnog radnog stroja. U automatiziranom pogo-
nu tefe lancani transporter neprekidno naprijed za du-
sinu jednog trupca plus 1 metar, i tada stane dok se
iz bazena ne podigne slijede¢i komad. Ovaj se postu-
pak ponavlja tako dugo, dok lanac nije potpuno nato-
varen i dok najprvi komad nije prispio do glavnog
radnog stroja.

Za ovaj je uzorni pogon kao glavni radni stroj u sa-
danjim uvjetima izabrana puna jarmaéa (shema: 8). Na
nioj se obrada vrii u dva postupka: prvotni rez ili pri-
zmiranje i sekundarni rez ili piljenje prizme. Kod toga
piljenje trupaca na danaSnjoj modernoj jarmacj viso-
kog utinka ne zadaje nikakvih znatnijih poteSkoca.
Medutim, na intenzitet rada u vecoj mjeri djeluje do-
prema trupca i odvoz piljene robe, a tu se jo§ ne moze
reéi, da je racionalizacija uspjela u svim pravcima.

Doprema trupca

S obzirom na potrebu pravilne dopreme trupca u
ovom su pogonu ulazna kolica (shema: 6) iz temelja
preinatena. Kod njihove je rekonstrukcije narotita pa-
#nja posveéena udovoljenju slijedeéih zahtjeva:

Kolica treba apsolutno da omoguce centriranje
trupca na ¢itavoj Sirini prolaza. Mora biti osigurana
velika sloboda boénog pomicanja, kako bi npr. u jar-
madi od 71 cm mogli pripraviti i urediti dva ulaza i
oba ta ulaza dalje daljinski posluzivati preko komand-
nog stola. Kod demonstracije je na izloZenom pogonu
bilo jednovremeno vrieno prizmiranje na desnom i
puno piljenje na lijevom dijelu jarmale.

Okretanje se trupca mora izvoditi sigurno pomocu
daljinskog upravljanja, pa i kod nepovoljnih uvjeta,
koji imaju svoj uzrok u zakrivljenosti, kvrgavosti, ode-
bljanjima i sl. U izloZenom je pogonu 0ovo postignuto
pomocu sistema dvaju lanaca, poredanih u vidu slova
»V«. S njima rukovalac moze na komandnom stolu
jednostavnim pritiskom na dugme izvoditi potrebno
okretanje trupca i naravno postavljati ga i u odgova-
rajuéi polozaj. Citav ovaj posao podesavanja treba svr-
siti prije ukljeStavanja, ali treba da i nakon ukljesta-
vanja bude omoguéeno botno pomicanje.

Iz ovih se dvaju glavnih zahtjeva moze lako shva-
titi, da su ulazna kolica morala biti preinacena, kako
je ve¢ i naglaseno. S istog je uzroka postavljen iza
jarmade novi izlazni uredaj za piljenu gradu (shema:
9). Kod prvog prolaza ovaj mehanizam automatski vrsi
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odvajanje boénica od prizme i kao takav ima veliku
ulogu u preradi.

Stovariste se oblovine kod izloZene pilane nalazi iz-
van izlozbenog prostora. Ono je kao podstrek za su-
vremenu operativu rijeSeno u vidu bazena. Konstruk-
teri su slijedili zahtjev poznat iz nordijskih zemalja,
prema kojem oblo drvo mora prije prerade plivati, jer
se tako lakie moze pokretali, bolje uskladistiti i posli-
je mnogo lakse piliti. Kod toga se mora imati u vidu,
da je rad na stovariitu uvijek vrlo tezak, te da je
ovdje kod rjesavanja bio odlutan vrlo akutan problem
nabave radne snage. Stovise, upravo je zahtjev za ra-
cionalizacijom i za olakianjem manipulacije s oblovi-
nom postao danas problem egzistencije za pilanske po-
gone. Znatan napredak u ovom pogledu ¢ine dizalice,
viljuskari i sliéni mehanizmi. Ali, jo§ uvijek postoji
potreba, da se nade bolje rjeSenje za ekonomiéno sor-
tiranje trupaca. Kod toga se ne smije pustiti s vida
uloga vode kao jednog od sredstava za racionaliziranje
pogona.

Kod izloZenog se postrojenja sortirana oblovina po-
moéu naroc¢itog hidrauliénog uredaja za dizanje (she-
ma: 3) komad po komad diZe iz vode i onda odvodi u
pravcu jarmace po landanom transporteru (shema: 4),
sve potpuno mehanizirano i bez ikakvog fizickog udje-
la Covjeka.

Kod izlaska iz jarmaée prizma se odvodi putem spe-
cijalnog transportera (shema: 10) boéno od stroja i u
obratnom pravcu (natrag) sve do uredaja za razvrsta-
vanje (shema: 22), kojim se takoder daljinski upravlja.
Ovaj uredaj pomocu specijalnog daljinski upravljanog
krana prihvac¢a prizmu, izdigne je iz transpotera i po-
tom polaze u jedno od &etiriju odjeljenja sortirnice.
Odavle se prizma za drugo (puno) piljenje opet meha-
ni¢ki, posredstvom daljinskog upravljanja iz komand-
nog stola, prenosi natrag na lancani transporter (she-
ma: 4). Ovaj specijalni kran daje u izvjesnoj mjeri
orijentaciju, kako bi trebala biti uredena automatizi-
rana sortirnica za piljenu gradu. ;

Komandni stol

Ovaj je u izloZbenom pogonu privukao veliku pa- .
#nju strutnih posjetilaca izlozbe. Kako je poznato, ova-
kav je uredaj kod novijih pilana u pravilu ugraden u
ulazna kolica. Ovdje je on stabilan i nepokretan. Zna-
&i, da ovdje strojar ne mora pokrete kolica uskladivati
s brzinom pomaka kod jarmace, §to je dosad predsta-
vljalo vrlo naporan i k tome neproduktivan pesao. U
izloZzenom se postrojenju komandni stol mora premje-
Stati samo u slucajevima kad se mijenja duzina trupa-
ca. Na tom su stolu ugradene naprave za daljinsko
upravljanje ne samo jarmade (8) nego i krana za sor-
tiranje (22). Pritom se kod daljinskog upravljanja raz-
likuje: a) pred jarmaom doprema i podeSavanje trup-
ca, i b) iza jarmace otprema piljene grade i odvajanje
boénica od prizme.

Obje se ove operacije mogu vrsiti ili potpuno auto-
matski, tj. po unaprijed odredenom programu, ili pak
poluautematski, kod ¢ega se elementi daljinskog upra-
vljanja pojedinaéno stavljaju u pokret. Ovo potonje
moze biti cptrebno kod vrsenja kontrole, reparatura ili
kod iskljuéivanja automatskog uredaja. Potpuna auto-
matika predvida ni$ta manje nego 5 postupaka pilje-
nja, l}oje ovdje zbog kratkote prostora ne moZemo opi-
sivati (tzv. Rundschnitt mit und ohne Rundholzbe-
schickung, Modelvorschnitt mit oder ochne Beschickung,
Modelnachschnitt). Ipak, treba naglasiti, da se pojedi-
hi pokreti mogu vriiti s vrlo jednostavnim i pouzda-
nim pomagalima. - 3 gk >

Prera;dg piljenica

Sto se tite prerade piljenica valja naglasiti slije-
dece. Kod prizmiranja se proizvedene boénice na kraju
valjéanog transportera (shema: 11) po kosoj ravnini iz-
dignu na’jednu meduetaZu..Odavle‘'bonice teku do hi=
draulitne elne -pile ‘(sherna:-14) i zatim do rubilice




(shema: 15) te na kraju na istovarnu stanicu. Gotovo
isti put prevaljuju i daske iz prizama, samo §to ne
prolaze kroz spomenute ¢elne i rubne cirkulare kao
bo¢nice, veé neposredno na transportna kolica (shema:
18). Strojnoj su opremi dodani jos posebni automati za
razvraku (shema: 20) i za oitrenje (shema: 21).

cirkulare (¢elni i rubni) te ih posluzuje, a Cetvrti na
kraju traCnog transportera (shema: 16), koji preuzima
gotove proizvode te ih olprema na skladiste.

Iznijeli smo kratak opis male ali suvremeno meha-
nizirane pilane na bazi dometa danasnje Svicarske teh-
nike. Kod toga naravno moramo uvaziti, da se radi o
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SHEMATSKI TLOCRT IZLOZENE PILANE

podloga za trupce,

bazen za trupce,

hidrauli¢ni uredaj za dizanje trupaca,
lanéani transporter,

uredaj za dodavanje trupaca na kolica,
ulazna kolica,

komandni stol,

puna jarmaca s daljinskim upravljanjem,
izlazni uredaj jarmace,

transporter prizama,

valjkasti transporter piljenica,

HOOR-1INUV I WN —

o

Nije potrebno istacati, da ovakvo postrojenje zahti-
jeva razmjerno mali broj radne snage. Dakako da taj
mali broj ljudstva mora biti uvjeiban u svom poslu i
svrsishodno rasporeden po radnim mjestima. IzloZeni
pogon u Lausanne-i traZi ni viSe ni manje nego 4 ¢o-
vieka, — i medu njima vodu pogona, koji uopée nema
odredene egzekutivne funkcije. Iza njega dolazi stro-
jar, a to je onaj Cinilac, koji s komandnog stola vodi
¢itav pogon na liniji jarmace. Treéi radnik stoji uz

12 uredaj za dizanje piljenica,

13 razvrstaé piljenica,

14 hidrauliéna Gelna pila (cirkular za Eeljenje),
16 tra¢ni i valjkasti transporteri,

15 hidrauliéna rubilica,

17 otvor za ubacivanje porubaka,

18 transportna kolica, akumulatorska kola,

19 uredaji za prevoz okoraka i porubaka,

20 elektronski uredaj za razvraku zubaca,

21 automatski brus,

22 razvrstaé prizama, dizalica s daljinskim upravlja-
njem.

pogonu uglavnom za preradu c¢etinjaca, kod kojih je
manipulacija s oblovinom daleko jednostavnija nego
kod listata. Osim toga u $vicarskim se prilikama radi
o trupcima razmjerno malih prom]era (do 30 cm), S$to
omogucuje, da jedna jarmaca moZe istovremeno vrsiti
dvije operacije piljenja.

.- {Po informacijama »Holz—Zentralblatt Stuttgart, br.
116—1964).

S. F.
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Inz. KRUM ANGELOV, Kavadarci

INDUSTRIJSKA PRERADA DRVETA U SR MAKEDONIJI U PERIODU
IZMEBU DVA RATA (1918-1941)

Nakon zavrietka Prvog svetskog rada privreda Ma- -

kedonije pocela se konsolidovati i prilagodavati novim
uslovima. U tom periodu trgovina je odigrala znac¢ajnu
ulogu zahvaljujué¢i velikoj potraznji razli¢ite vrste robe.
Kao posledica rata, na trzistu je stvorena velika konju-
ktura, koja je trgovini omoguéila veliku dobit.

Akumulirani kapital u trgovini kasnije je poceo
pokazivati izvestan interes za industriju.

Postoje¢i prirodni uslovi jo§ u prvim posleratnim
godinama probudili su Ziv. interes privrednih krugova
za podizanje preduzeca za preradu drveta u blizini si-
rovinske baze. Ovaj interes je bio utoliko veti, sto je,
pored izgleda za dobru produ grade na domaédem trii-
Stu, postojala welika potraznja i na inostranom, pre sve-
ga na Solunskom trzistu.

Jugoslavenska trgovatka banka, docnije Beograd-
ska ujedinjena banka,-u toku-1921. godine pristupa po-
dizanju strukture s dva gatera u s. Sermeliju u Mo~
rihovskim planinama, s kapacitetom od dva vagona
grade dnevno. .

U Rozdanskim §umskim kompleksima izmedu Demir
Kapije i Kavadara podiZe svoju strugamu VOJA NE-
NADIC.

Najozbiljniji poduhvat u drvnoj industriji u ovom
periodu ucinjen je god. 1922, kada je Akcionarsko dru-
Stvo »Treska« iz Skopja podiglo svoju strugaru.

Strugara Beogradske ujedinjene banke u Sermeliji
prestala je s radom kad je banka pala pod stefaj, dok
je preduze¢e Voje Nenadi¢a bilo uguSeno jo§ u svom
zacetku usled nestadice obrtnog kapitala za dalje inve-
sticije necphcdne za nesmetano odvijanje proizvodnog
procsa.

Preduzete »Treska« sa svojom strugarom bilo je
locirano u mijesto zvano »TaftalidZze«, pored pruge
Skopje — Kosovska Mitroviea i povezano sa zeleznié-
kom prugom uzanog koloseka. Zakupljeno zemljiste
imalo je povr§inu 64.000 kvadratnih metara, od Cega je
na zgrade otpadalo 3.900 kvadratnih metara. j

Poduzeée je imalo svoju bravarsko-maginsku radio-
nicu za odrzavanje madinskog parka. Radilo je na parnij
pogon i ragpolagalo jednim parnim lokomobilom 150 KS
i jednim elektri¢nim generatrom 81 KS.

Prema nas$im proutavanjima, god. 1938. vlasnici su
prosirili djelatnost poduzeé¢a osnivanjem radionice za
proizvodnju drvene ambalaze, gde su se izradivali ra-
zliciti tipovi sanduka.

Svoj rad »Treska« je ofpotela s jednim starim ga-
terom. Kasnije, 1928. godine, nabavljen je jos jedan
nematkog porekla,

God. 1940. poduzete je raspolagalo s tri gatera i
vetim brojem pomoénih magina. U periodu 1922—1939.
preradivalo je uglavnom €amovu oblovinu (jela i smr-
ca). Od te oblovine dobijeni su sledeéi pilanski sor-
timenti: piljene daske, daske za pod, Stafle, letve i sl

Investiciona ulaganja

Jo8 pri svom osnivanju poduzeéu su bila potrebna
investiciona ulaganja, odnosno sredstva za uspeino od-
vijanje procesa proizvodnije.

God. 1922. »Treska« je imala ukupna investiciona
ulaganja od I1,855.750 dinara, od ¢ega je na plac, zgra-
de i magacine otpadalo 1,333.350 dinara, a na ostala
osnovna sredstva i alat 522.400 din. M ]

God. 1935 poduzeée je zapalo u tefku finansijsku
situaciju (usled stagnacije na frziStu). Nije imalo sred-
stava za isplatu liénih dohodaka svojih radnika, Situa-
cija je bila pobolj§ana zahvaljujuéi finansijskoj pomoéi
od 2,000.000 dinara, koju su dala dva funkcionara.

God. 1940. ukupna investiciona ulaganja su iznosila
3,000.000 dinara, od ¢ega je na zgrade otpadalo 1,260 600
dinara a na masine i motore 1,470.000 dinara.
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— Poduzece je bilo finansirano od Narodne banke = fi-
lijala Skopje, i od Idustrijske kreditne banke wu
Beogradu.

Radna snaga

U pocetku poduzece je radilo nekvalifikovanom rad-
nom snagom. Razvojem poduzeéa postepeno se menjao
kvalifikacioni profil radne snage.

God. 1828. wposleni kvalifikovani radnici bili su iz
Srbije, dok su polukvalifikovani i nekvalifikovani bili
iz Makedonije, uglavnom iz obliznih sela. Poduzeée je
imalo $est administrativnih sluZzbenika.

Pedruznicom je rukovodio sam vlasnik.

Od 1932—1940. godine poduzeée je imalo u proseku
80 uposlenih sledecih kvalifikacija:

Kategorija broj %o
Kvalifikovani 16 20,0
Polukvalifikovani ; 14 17,5
Nekvalifikovani 44 55,0
Administrativni personal i [} 75
Ukupno: 80 100,0

195 /

190 //

85 /

/

150 : Y

175 //

170 /
/
%5 A
-/
160 i /
/
155 Z
/
a5 /
7
m 7
‘4

4o S

3y g 4 4

L) ¥ //—T 5

. 572 S RN
125 /
120 4
/

s 7

%

LEGENDA:

-—— /nclakg uvkupne proxvodiye po jechom zaposknom

— — idleks kS po jedmom zgposkenom

—— indeka brga zapostenit

o
S
\.-‘_—- ———— —— e ——
1922 = 4927 4927 - 1932 1932 - 4937 9371938 1935 «
- mericcs
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-vodnja po 1 uposlenom u preduzeéu »TRESKA« za
Bt period 1922—1940. god.




Snabdevanje sirovinama

Sirovinama (tamovom oblovinom) poduzeée se snab-
devalo iz Crne Gore i Ibarske doline (Raska).

Ibrom su trupcj splavarcni do Kosovske Mitrovice,
odakle su Zeleznicom transportovani do Skopja.

Usled udaljenosti od sirovinske baze poduzeée je
imalo velikih poteSkoca oko organizacije radne sna-
ge na zakupljenim terenima. Nepoznavanje terena bilo
je glavna smetnja za pravilno izvrienje sete i dotura
oblovine.

God. 1927. poduzece je uspelo da savlada veliki deo
svojih poteskoéa. Proudavan je vodostaj na Ibru u cilju
utvrdivanja najpovoljnijeg vremenskog perioda za
transport veée kolidine oblovine.

Cena ¢amove oblovine kretala se od 350 do 400 di-
nara po kubnom metru, franko Skopje.

Zadnjih nekoliko godina pred rat poduzeée se snab-
devalo sirovinama i iz Bosne.

Sirovine iz §umskih kompleksa Makedonije upotreb-
ljavane su u vrlo ograni¢enim koliémnama, zato &to su
najboegatiji Sumski kompleksi bili udaljeni od glavnih
sacbracajnih arterija, a za njihovo iskoris¢enje bila su
potrebna velika investiciona ulaganja.

Proizvednja i njeni pokazatelji

Iz pregleda br. 1 i prilozenog grafikona vidi se,
da je ukupna proizvodnja po jednom uposlenom naj-

Proizvodnja poduzeéa »Treskac i njeni pokazatelji u periodu 1922—19490.

manja u periodu 1922. do 1927. gde je indeks proizvod-
nje po jednom uposlenom 100,0 dok je u periodu 1938
— 1940. godine indeks ukupne proizvodnje po jednom
uposlenom u porastu i iznosi 195,2. To je svakako re-
zultat uhodavanja radne snage i boljeg savladivanja
tehnoloskog procesa proizvodnje.

U periodu 1922—1940. proizvedeno je 43.000 kubnih
metara rezane grade.

God. 1928. prosecan broj uposlenih bio je 80 ljudi, a
sledece 1929., zbog ekonomske krize, ovaj je broj sma-
njen na 60. U 1932. godini broj radnika bio je isti kao
1928. godine. Vrednost ukupne proizvodnje u 1940. go-
dini bila je ukupno 6,300.000 dinara, a po jednom upo-
slenom 78.000 dinara.

Kretanje izvoza

U periodu izmedu dva rata proizvodnja preduzeca
»Treska« sluzila je uglavnom za zadovoljavanje lokal-
nih potreba.

Pre Drugeg svetskog rata poduzele je uspelo da
izveze izvesnu koli®'nu rezane grade za Englesku, ali
je imalo veliku konkurenciju.

Cena rezane grade ma unutrasnjem trzistu kretala
se oko 280 do 900 dinara po kubnom metru u zavisnosti
od vrste drveta, kvaliteta i dimenzije grade.

Pregled broj 1

5 g & 2 S
2 = & = = a
Pokazatelj 5 q & & & =]
[ = [=}} [=>] (=] (=21
)—; - — ~— — -
1. Ukupni broj uposlenih br.. a) 60 75 80 80 30
2 Indeks ukupnog broja uposlenih —_ 100,0 125,0 133,3 133,3 133,3
3. Instalirana pogonska snaga KS b) 81 81 81 81 81
4, Instalirana pog. snaga po 1 uposlenom KS 1.35 1.068 1.01 1.01 1.01
5. Indeks konjskih snaga po 1 uposlenom — 100,0 80,0 74,1 74,1 14,1
6. Proizvedena rezana grada m? ¢ 5000 7000 9000 10.000 12.000
1 Ambalazna proizvodnja m3 — — — — 936
8. Ukupna proizvodnja (6 + 7) m? 5000 7000 9000 10.000 12.936
9. Ukupna proizvodnja po 1 uposlenom m3 83,3 93,3 112,5 125,0 161.7
10. Indeks ukupne proizvodnje po 1 uposlenom — 100,0 112,0 135,0 1475 195,2
a) i b) Industrijata vo SR Makedonija, Skopje, 1961 sir. 76, 85. e

©) Kosta Sidovski, Razvitak na industrijata vo SR Makedonija vo

(1918—1941), Skopje, 1960.

Zakljuéci

1. Po zavrietku Prvog svjetskog rata na triiStu je
stverena velika konjuktura i postojala je velika po-
treba za rezamu gradu.

2. Stvorena poduzefa u blizini sirovinske Sumske
baze nisu mogla opstati usled nestalica obrtnog kapi-
tala.

3. U periodu izmedu dva rata drvna industrija Ma-
kedonije bila je uglavnom predstavljena s jednim po-
duzetem »Treskac, koje je imalo svoju strugaru a ka-
snije i ambalaZni pogon.

4. Kvalifikacicni profil radne snage nije bio zado-
voljavajuéi.

5. Poduzeée »Treska« nije imalo svoje vlastito ali-
mentaciono podrudje, odnosno vlastitu sirovinsku Sum-
sku bazu. ¢

periodot mediu dvete svetski vojni,

6. Sirovine iz $umskih kompleksa Makedonije upo-
trebljavane su u vrlo ograni®enim koli¢inama usled
nepostojanja komunikacija, odnosno usled toga &to
Sumski kompleksi Makedonije nisu bili otvoreni. 2

. T. Preduzete je proizvodilo za unutarnje trziste a
vrlo ogranicene koli¢ine iSle su za izvoz.
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U godinama kada se odrzava Lju-
bljanski specijalizirani drvarski sa-
jam struéni krugovi drvne industri-
je oCekuju Zagrebacki jesenski ve-
lesajam s izvjesnom skepsom. Pozna-
to je da, — mnaro¢ito inozemni izla-
gadi opreme, — u kratkom intervalu
od svega 3 mjeseca merado dolaze
na dugotrajne (pa prema tome mji-
ma s toga stanovista suvise skupe)
priredbe u istoj zemlji. Ma da je
stvarno bilo manje inozemnih eks-
ponata, ovogodisnji Zagrebacki wve-
lesajam pokazao je interesantne
novitete strojne opreme, dok se u
pogledu proizvoda drvne industrije
zapaza napredak kako po broju, ta-
ko i po raznovrsnosti i kvalitetu pro-
izvoda. !

Jugoslavenska masinogradnja po-
kazala je nekoliko novih proizvoda,
pa je u struénim krugovima naro-
¢ito zapazZen automatski cirkular
tvornice strojeva »Bratstvo« u Za-
grebu. Ovaj ¢vrsto gradenj stroj o-
mogucéava potpuno precizno raspi-
ljivanje dasaka i mosnica do 10 mm
debljine, veéom brzinom pomaka
koji izvodi celicna gusjenica ugra-
dena u stol. Nasuprot ovoj, u gor-
njem stalku stroja djeluje odgova-

Podefavanje pritisnog uredaja vrii
se brzo i lako upravlja¢kim kotatem
dostupnim za radnika koji upravlja
'strojem. [Primjenom ovog ’stroija,
raspiljivanje po duZini, koje je bilo
najtezi posao pri krojenju piljene
grade (radnik je cijelim tijelom gu-
rao dasku), postaje me samo lagana
radna operacija veé potpuno nesta-
je svaka neravnost reza. Prema fo-
me utinak se povetava mnogostru-
ko, jer brzina, koja kod manuelnog
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OTO SILINGER, Zagrch

ZAPAZANJA
S OVOGODISNJEG
ZAGREBACKOG VELESAJMA

rada iznosi 3—4 m/min., na ovom
stroju iznosi 15—23—30—46 m/min.
Ovaj stroj naéi ¢e primjenu jednako
u pilanama kao i u finalnoj indu-
striji. Slitne strojeve wmvozili smo
ranije — narocito za potrebe finalne
drvne industrije — pa ée njegova
primjena sada kada ga proizvodimo
u zemlji, sigurno biti poveéana i do-
biti onu vaznost koja je — kako ra-
di olak8anja napora radnika tako i
radi wvelikog wudmka i preciznosti
rada — pozeljna. Za finalnu drvnu
industriju od vaZnog znacenja su
eksponati » AUTOMACIJE« mamije-
njeni povrsinskoj obradi drveta.

Pored raznovrsnih transportnih
uredaja (konvejera), ¢ija je primje-
na prikazana povezano s povrSin-
skom obradom, owdje su se mogle
zapaziti me samo Kkabine za prska-
nje s vodenim zastorom, veé i nova
dostignuéa na polju tehnike povr-
Sinske obrade. Od doma¢ih dostig-
nuea interesantan je pistolj i uredaj
za elektrostatsko nanosenje laka, ko-
ji su na S$tandu »Automacijec izlo=
zili RR Zavodi iz Ni§a. Ovaj prirué¢-



ni uredaj manosi lak na predmete
koristeci razlike napona elektr. stru-
je od 90.000 i vise Volti, praktiéno
bez gubitaka laka prilikom prska-
nja. No njegova primjena ograni¢a-
va se na lakiranje materijala s do-
voljnom vodljivo§éu, Sto ma Zalost
mije slu¢aj kod dobro osufenog dr-
veta, kakvo se upotrebljava u indu-
striji namjestaja. Kod drveta s vise
od 10" sadrzaja vlage postupak se
moze primijeniti, pa bi stoga kod
bojadisanja (prozora mogao doéi u
obzir.

Veéu paznju zasluZio bi i sistem
bezuzdusnog manosa laka, koji ima
znatme prednosti pred uobitajenim
natincm prskanja pisStoljem s kom-
primiranim uzduhom. »Automacijac
je i tu ulinila naSoj struci uslugu
izlazu¢i ovakav uredaj proizveden
u Velikoj Britaniji (De Vilbis —
Aerograph Company), ali nagin iz-
laganja mnazalost mije bio dovoljno
upadan, pa je veéina posjetilaca

prosla mimo ovog uredaja, a da ga
nije ni primijetila.

Struéni ljudi su se obradovali ci-
jelom mizu novih vrlo praktiénih
pneumatskih alata i naprava Tvor-
nice kompresora i pneumatskog ala-
ta. »Trudbenik« iz- Doboja, &ija bi
primjena u drvnoj industriji bila
vrlo pozeljna.

Ovakvi alati su laks$i, manji i sa
stanovista sigurnosti radnika znatne
bolji od elektriénih. Nazalost, mora-
li smo ustanoviti, da se radi o pro-
totipovima za koje se jo§ tadno ne
zna kada e se poceti serijski pro-
izvoditi, Zaista Steta!

Inozemni izlaga¢j pokazali su ve-
¢éinom modele strojeva za obradu
drva koji su ranije wideni u mepro-
mijenjenom ili moderniziranom ob-
liku. Naravno da su neke zemlje po-
kazale i mova dostignuéd svo:le .ma-
Sinogradnije. :

Kao movitet zapazen jé autom.at-
gki stfoj za naljepljianje furnira na
rubove kod ploéa najrazlicitijih ob-
lika. Ovaj stroj mizoZemske proiz-
veodnje (Helma Nohomd, model Fi-




vema) naroCito j praktican za fur-
niranje rubova plota okruglih ili
raznih drugih oblika (osim konkav-
nih).

Prednjih nekoliko zapazZanja ne
mogu iscrpiti sve zanimljivosti koje
s na jednom tako velikom sajmu
kao §to je Z. V. mogu naé¢j i u uzoj
specijalnosti drvnoindustrijskog stru-
tnjaka. Mnogebrojni eksponati po
svim paviljcnima sadrze mnostvo
interesantnoga i za nasu struku, pa
bi nabrajanje svega daleko prelazilo
okvire jednog ¢lanka. Uostalom in-
tencija nije bila nabrajanje, veé u-
kazivanje 1 kriticki osvrt nma neka
vaznija zapaZanja od interesa za
unapredenje nase drvne industrije.

Uvodno je spomenuto da je u po-
gledu koli¢ine izloZenih proizveda
drvne industrije ovogodi$nji Z. V.
uéinio napredak. Opisivanje pa mni
samo nabrajanje tako brojnih eks-
ponata prema tome mne moZe doéi
u obzir. Opéi je wutisak povoljan.
Kvalitet i oblikovanje mamjestaja iz
godine u godinu su bolji. Sve vise je
proizvodaca koji dostizu zavidan ni-
vo. Uz suvremeni namje$taj neko-
liko eksponata stilskog namjestaja
zainteresiralo je narotito inozemne
posjetioce. PaZnju izazivaju i lije-
pi fotelji, proizvedeni industrijski,
koji mogu u svemu stati uz bok so-
lidnom obrtnitkom radu. Dosta do-
bar bio je izbor montaznih i vikend
kuta koje proizvode drvno industrij-
ska poduzeéa. Uoéljivo je konforno
i prostrano rjeSenje fkuée »Spatvec,
Vinkovei, a kao arhitektonski naj-
depadljivija dsticala se vikend kuca
DIP-a Opgulin. Ona vidno odskate
od monotonije serijski proizvedenih
vikend kuc¢a koje smo navikli gle-
dati.

Ipak smatramo da s podrucja pro-
izvoda finalne drvme industrije mi-
su prikazane one mogué¢nosti koje
ona objelktivne moze dati. S te stra-
ne mi smo svi skupa ofekivali veca
dostignuéa.




| cNada keanika

NATJECANJE
DRVOSJECA
U DELNICAMA

Pobjednici u radu s motornim pilama

Jedan od takmicara u radu sa sjekirom

U Delnicema, podnozju Petehowvea, na fumsdkom
preplanku, odrzano je dne 11, 12, 13. kclovoza. Prvo
republi¢ko takmitenje Sumskih radnika sjekaca. Uz
sudjelovanje 60 natjecatelja, iz 11 Sumskih gospo-
darstava, 12 prvoplasiranih i nagradenih zastupat ¢e
SR Hrvatsku na saveznom takmicenju $umskih radni-
ka sjekaca 3. i 4. X 0. g. n2 3ledu. Takmicari su u 8
disciplina, a koje se sastoje uglavnom u radu sjeki-
rom i motornom pilom, morali pokazati svoju vjesti-
nu, brzinu i taénost u brusenju, podrézivanju; sjeti,
prikrajanju, slaganju i krojenju, uglavnom sve one ra-
dove koje godinama rade po Sumskim radilitima. Po-
bjednik ovog zanimljivog takmicenja, je Sumski
radnik Vinkovi¢ Nikola iz Sumskog gospodar-
stva Bjelovar. Sumska gospodarstva, koja su omogu-
¢ila svojim takmi€arima nekoliko dana priprema, po-
stigla su mnogo bolje rezultate, tako da se od 10 tak-
mitara Sumskog gospodarstva Delnice Sestorica plasi-
ralo medu prvih dvanaest. Ostalih 6 mjesta zauzeli su
takmiari Sumskih gospodarstava, i to 3 iz Bjelovara
te po 1 predstavnik iz Viinkovaca, Sl. Poiége i Podrav-
ske Slatine.

L
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rainteresiranm poduzeéma j licima,

Ul 8. maja br. 82.

U ovoj rubrici donosimo preglede vaznijih ¢lanaka, koji su objavlieni u najnovijim brojevims
vodeéih svjetskih &asopisa s podruéja drvmne industrije. Zbog ogranitenog prostora ove preglede do-
nosimo u veoma skraéemom obliku, Medut m, skreéemo paZnju éitaocima i pretplatn'c ma, kao 1 svim
da smo u stanju na zahtjev izrad'ti cjelokupne prijevode ili
[otokopije svih ¢lanaka, &iji su prikazi ovdje objavljeni. Cijena prijevoda je 18.000 Din po dutorskom
arku (t. j. 30.000 stampanih znakova), a fotokopija formata 18 X 24 Din 600 — po stranici. Za sve takve
narudZbe i informacije izvolite se obratiti na Ured niStvo ¢asopisa ili na Institut za drvo — Zageb,

OPCENITO

05,2 — Oboljenja kod rada s drvetom (Krankheiten
durch Umgang mit Holz), E. Zschunk e, Holztechno-
logie, Dresden, br. 1 (1963), str. 51—55.

U radnji se oznosi pregled bolesti i manusavanja
zdravlja koja mogu nastupiti u vezi s kontaktom s iz-
viesnim vrstama drveéa vecinom tropske proveniencije.
Ovamo ulazi svrbez koze, oboljenja sluzokoZe, smetnje
u probavnem tratku i sl. Patolofke pojave moogu biti
uzrokovane toksikacijom ali se pretezno mocraju pri-
pisati prevelikoj wosjetljivosti pojedinog ¢&ovjeka. Do-
sad je samo kod malog broja slutajeva uspjelo, da se
izvjesna oboljenja etioloski pouzdano svrstaju po od-
redenim vrstema drveta. NaZalost farmakoloéka profi-
laksa bolesti nije moguca. Najbolja je zastita izdagno
ctsisavanje piljevine i pragine te uvodenje strogih mje-
ra kod higijene rada. Ipak je lkod nekih opasnih vrsta
drveéa uspjelo odrediti §tetne sastojke. Tako je kod
vrste Dumoria hedkelii $tetan sadrzaj na saponinu, a
dermatoze, koje nastaju uslijed kontakta s dnvom tiko-
vine (Tectcna grandis) imaju svoj uzrok u sadrzaju chi-
nong, desoxylapachola i tectochonona. Sligno chinoidno
djelovanje ima i drvo vrste Mansonia altissima. Na-
protiv dermatitis u kontaktu s drvom Chlorophora ex-
cellsa treba pripisati chlorophorinu. Drvo vrste Para-
tecoma peroba sadrzaje vijerojatno tolcsittki spoj la-
pachonon, koji izaziva upale koze malik elocemu.

3. — FIZIKA

3,0 — Primjena radionuklida, napose u formi otvo-
renih preparata kod rjeSavanja drvno-tehneloskih pro-
blema, L i II. dio (Anwendung wvon Radionukliden,
insbesondere in Form von offenen Priparaten, bei holz-
technologischen Problemen, — Teil I. und IL), W.
Schele, Holztechnologie, Dresden, br. 1 (1963), str.
61—68; 1 tab.

U radnji se iznosi pregled literature o pozmatim
moguénosti primjene radioaktivnih izotopa kod istra-
zivanja i tehnike drveta i wvlaknatih materija te kod
srodnih industrijskih grana. Pritom autor ulaz; poje-
dinacne sekttore, napose u a) metodu indikacija za rje-
Savanje biologko-kemijskih problema kod sinteza or-
ganskih substancija, b) utjecaj radioaktivnog zratenja
na drvo i na crganizme, koji na drvo stetno djeluju te
¢) odredivanje debljine, igustote i vlaZnosti pomoéu
radioaktivnog zratenja. Kod fundamentalnih istraiva-
nja glavnu wlogu ima metoda indikacije.

6. — KEMIJSKA UPOTREBA DRVA

63,2 — Specifiéna toplina i vedljivest topline iverica
u zavisnosti od temperature (Specific Heat and Conduc-
tivity of Particleboard as Fumctions of Temperature),
R.J. Ward — C. Skaar, Forest productes journal,
Madison, br. 1 (1963), str. 31—38; 10 sL 1 tab.

Izradena je metoda mjerenja, koja omngquéu'je lgon—,
tinuirano ustamovljivanje specifiéne topline i termitke
vodljivosti kod iverica kao funkcija temperature. M?‘-’
toda je karakterizirana simetriSkim rasporedom dvaju
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uzoraka plota. Za iverice je s gusbotom u granicama od
0,64—0,73 g/cm?® i vlaino$éu u intervalu 7,5—9,7/o usta-
novljna linearna zavisnost provodnog broja i specifiéne
topline od temperature u granicama —35 +35°C. Ovaj
nalaz stoji u punom suglasju s rezultatima ivstraiwama_
ked drugih meaterijala i s Debye-teorijom o zavisnosti
specificne topline ¢vrstih matenija od d:emperatur.e.

63,2 — Lameliranje vlaknatica i iverica s papirom,
impregniranim s melamin-smolom u dvostepenom po-
stupku (Laminierung von Holzfaserplatten und Holz-
spanplatten mit melaminharzimpréagnierten Papieren
im 2-Stufem-Verfahren), D. Hinselmamnn — S.
Dammer, Holztechnologie, Dresden, br. 1 (1963), str.
9—186; 4 sl, 6 tab.

Prvi se stepen obradivane metode sastoji u izradi
plota (Trigerplatten) a dmugi u preSanju i sbvrdnja-
vanju papira, napojenog umjetnim masama. Taj dvo-
stepenj postupak imas danas veliko ekonomsko znade-
nje. Izvodi se u mnogim zemljama s vrlo raznolikim si-
rovinama. Medutim kod ove metode postoji jo§ uvijek
nekoliko merjesenih problema. Buduéi da je u ovoj te-
matici strugna literatura vrlo oskudna, ova je radnja
vrlo dobro doSla unato® toga, Bto mnjezini kvantitivmi
podaci vrijede samo za sirovine, koje su autorj upo-
trebljavali (DIDI-Holzleim MF). U radu su pojedinadéno
obradene sirovine, njihovi zahtjevi i metode ispitiva-
nja. Vlakmatice u ovem postupku treba da imaju gu-
stoéu od najmanje 900 kg/m® a iverice najmanje 630
kg/m?®. Debljina iverja na vanjskom sloju ne smije pre-
laziti 0,3 mm a u unutarnjem sloju 0,6 mm. Iverje za
vanjske slojeve treba proéi naknadno usitnjavanje, ka-
ko bi se postigla kompaktna suvisla povrsina. Filmowi
gotovi za preSanje moraju biti klimatizirani kod 20°C
i v granicama 30—40% uzdusne viage. Za samu se te=
hniku preSanja preponutuje upotreba stepenatosg dija-
grama pritiska (Druckdiagram), kod kojeg tlak pre-
$anja vrlo maglo (za oko 1,5 min) postizava svoju naj-
visu vrijednost i potom se u toj vrijednosti zadrzaje
daljnjih 1,5 minuta. Iza toga treba pritisak smanjivati
u dva stupnja. Ciklus presanja traje oko 45 minuta kod
12 mm a oko 55 minuta kod 19 mm debelih plota. U
daljnjoj rarradi autori opisuju zahtjeve, koji se postav-
],‘J&J]'El na preéne limove i razmatraju moguénost Primje-
ne jastu€aca (Presspolster) za izjednadenje pritiska. Na
koncu se iznose podaci o troskovima izvedbe.

63,3 — Uvodenje suhog postupka kod Pproizv e
tvrdih vlaknatica (Vnedrjat suchoj sposob proizvo‘cli‘:?via
tverdych drvesnovoloknistych plit) M. I. Varla=
mov, Derevoobrabatyvajustaja promySlennost, Mo~
skva, br. 1 (1964), str. 6—8; 4 sl., 2 tab,

Autor iznosi komparaciju mokrog i suhog postupka
zatim prednosti i nedostatke obiju metoda te napokon
opteniti opis radnih procesa. Napose daje pogonske
indikatore za metodu suhog postupka. =

7. — ZASTITA 1 SUSENJE

71. — Prvi rezultati velikih eksperimenata zapadno-
evropskog instituta za impregnaciju drveta s bukovim'
Zeljeznim pragovima, impregniranim katranskim uljem




(Les premiers résultats d'importants essais de I'I. E.
O. sur des traverses en hétre créosotées), K, F. Lang,
Revue du bois, Paris, br. 1/2 (1963), str. 35—40: 9 sl.
5 tab.

Navedeni je institut zapoleo s eksperimentima 1954.
godine, kod ¢ega su medu ostalim bukovi pragovi im-
pregnirani katranskim uljem ugradeni u 3 zapadno-
evropska pokusna polja Kod izbora se ovih polja vo-
dilo ratuna o razli¢tnim klimatskim uvjetima (juZna
Francuska, zapadna Njematka, ju?na Svedska). Za im-
pregnaciju je izabrano 6 vrsta katranskih ulja iz ka-
menog uglja ali razne proveniencije. Katranska su ulja
dobivena ekstrakcijom 'komparirana s ishodi$nim ulji-
ma s obzirom na sastav i mikolosko djelovanje sa
svrhom, da se mogu izvu¢i praktiéni zakljucei iz
eventualnih promjena. U radu je opisana ekstrakeio-
na aparatura i nadin njezinog djelovanja. Iza toga
slijedi opis metoda, koje su primjenjene kod usitnja-
vanja pragova i ispitivanja ekstrakata te napokon in-
terpretacija rezultata.

72,3 — Zastita drveta protiv vatre ( Fire Retar-
dant Treatments), J. H. Dyer, Wood, London, br. 2
(1963), str. 71; 1 sl

Nakon upozorenja o moguénosti efikasne zaitite
drveta protiv vatre prebrzog upaljivanja autor obja-
Snjava engleski »Spread of Flame Test« prema B. S.
476: 1953 i iznosi njegove klasifikacione znatajke. Ako
kod ugradenog drveta ne postoji vi$e nikakova druga
moguénost obrade, onda autor preporutuje premaze,
koje pobliZe opisuje.

8. — MEHANICKA TEHNOLOGIJA

80 — Ekonomiéni uredaji kod malih i srednjih pi-
lanskih pogona (Wirtschaftliche Sigewerkeinrichtun-
gen fiir Klein- und Mittel-betriebe), K. Fronius,
Holz-Zentralblatt, Stuttgart, br. 32 (1964), str. 575 —
578.. 6 sl

Plan uredenja pilane s jednom jarmadom i s me-
haniziranim proizvodnim procesom za godisnji prorez
do 800 m?®: transportni uredaji (tracnice), prostor pred
jarmacdom (Sirina 3—6 m, obraéun poloZaja i kapa-
citeta), ulazna kolica (posluga 1 €ovjek), jarmada (za
manje pogone visina stapaja 500 mm, broj okretaja
izmedu 280 i 340 o/min, srednja brzina piljenja 4,7 —
5,7 m/min), izlazni uredaj, transport neokrajéene ro-
be, sustav kruznih pila za prikracivanje (feljenje) i
krajcenje (dvostruki listovi), transport gotove robe a
posebno okrajaka, porubaka i piljevine. Uvijeti veli-
¢ine pilanskog trijema. Odredivanje broja jarmata.

81,0 — Normiranje produkcionih zaliha piljene
grade u drvepreradivackim pogonima (Normovanie
vyrobnych zésob reziva v spracovatelskych zawvodoch)
J. Klein, Drevo, Bratislava, br. 8 (1963), str. 282 —
286; 4 sl. 3 tab.

U radnji se demonstrira obra®un nauéno oprav-
dane zalihe piljene grade na praktitnom primjeru
jednog pogona, usmjerenog na proizvodnju $perploéa.
Izlazi, da podrzavanje velikih zaliha nije ekonomiéno,
jer vezuje obrtna sredstva. S druge pak strane po-
drZavanje malih zaliha izaziva smetnje u odvijanju
poslova i troSkove za naknadna nabavljanja. Visina
se optimalne zalihe moZe ustanoviti na bazi tekuée
potrebe do naredne isporuke uz dodatak jedne sigur-
nosne rezerve. Pritom se dakako mora uzimati u ob-
zir trajanje suSenja, aklimatizacija i sl. Autor je re-
zultate svojih istraZzivanja prikazao pregledno pomo-
¢éu dijagrama.

81,1 — Nazori o sortiranju po ¢vrstoéi piljene gra-
de na temelju vanjskih znagajki (N4zory na pevnost-
né triedenie doskového konstrukéného reziva podla
vonkajSich znakov), J. Rajéan, Drevo, Bratislava,
br.-9 (1963), str. 315—319., 5 tab.

Na ¢vrsto¢u piljene grade djeluju vidljive gredke,
koje sluZze kao Kkriteriji za klasifikaciju po ¢vrstoéi.
Autor je na temelju komparacije klasa évrstote, koje
st u porabi u Sovjetskom Savezu, Sjedinjenim Ame-

i Engleskoj izradio speci-
jalni prijedlog za potrebe CSSR. U radnji se iznose
ispitivanja ¢vrstote pa se za pojedine vrste gredaka
utvrduju odredene vrijednosti. Povrh toga radnja sa-
drzaje nekoliko instruktivnih primjera.

rickim DrZavama, Kanadi

81,2 — OpaZanja o novim metodama kompleksne
prerade manje vrijednih listaa (W sprawie uwag de
nowej metody kompleksowego przerobu drewna li-
sciastego gorszej jakosci)), F. Budniak, Przemysl
dryewny, Warszawa, br. 4 (1963), str. 3—4, 1 sl,, 1 tab.

Ekonomska razmatranja u vezi s primjenom trac-
nih i kruznih pila kod prerade listaéa. Primjeri za
preradu otpadaka i ogrjevnog drveta za dobivanje
Ugljena i celuloze.

!

83,1 — Prilog mehanicko-tehnoloSkom ispitivanju
ljepila (Ein Beitrag zur mechanisch-technologischen
Priifung von Klebstoffen), F. Walter, Holztechno-
logie, br. 1 (1963), str. 71—74., 6 sl.

Veéina se metoda ispitivanja ljepila osniva na
kratkim postupecima. Normirani se uzorci izvjesno vri-
jeme obraduju vodom i onda u mokrom stanju pod-
vrgavaju kidanju. Temperatura se vode i trajanje la-
gerovanja uskladuje prema uvjetima obiénih ljepila.
Rezultati ovakvih kratkih pokusa omoguc¢uju dono-
Senje zakljutaka o postignutom stepenu omreZivanja
(Vernetzungsgrad) u procesu lijepljenja. Ti kratki po-
stupci svakako zadovoljavaju potrebe jednog pogona,
ali nam oni niSta ne kazuju o izdrzljivosti lijepljenja,
koje je izloZeno klimatskim uplivima. Sposobnost se
trajanja lijepljenja na slobodnom uzduhu mora pre-
ma tome ispitivati drukéijim metodama. Buduéi da
se kod toga ne moZe CGekati na dugadke vremenske
intervale od 10 — 15 godina, to se sva ispitivanja
trajnosti lijepljenja sastoje iz izmjeniénih obrada,
kod ¢Cega istraZivanja na toplinu i vlaZnost moraju
biti orijentirana daleko preko granica, koje se ode-
kuju u slobodnom prostoru. Obje ispitne naprave,
koje iznosi i opisuje autor, rade u 1-satnom ciklusu.
U radu se iznose znatajke tih naprava a posebno re-
zultati o vaZnosti razliénih duroplasta. Taj se nalaz
poklapa s onima iz klasiénih eksperimenata na slo-
bodnom prostoru, koji su provedeni u Princes Ris-
borough-u i koji se opéenito primjenjuju kao kriterij
za odabiranje ljepila kod ljepljenja na slobodnom
utjecaju vremenskih nepogoda.

84,3 — Postanak greSaka i njihovo eliminiranje kod
aplikacije poliester-lakova u industriji namjestaja
(Vznik zavad a jejich likvidace pii aplikaci polyeste-
rovyh laku v nébytkaiskem prumyslu), R. Tru (A
Drevo, Bratislava, br. 9 (1963), str. 321—323.

Autor iznosi iskustva stefena u poduzeéu Jitona
kod pl:imjene poliester-lakova. Naroédito se zadrZaje na
opisu i analizi pojedinih gre§aka kao $to su brazgotine
na povrsini laka, srebrnaste pore, sivljenje ploha, pu-~
kotine, mjehuri, mrlje i slitno. Za uklanjanje pojedi-
nih grefaka daje prakti®na uputstva .

84,5 — Uredaj za doziranje kod raspriivada laka za
elektrostatske metode premaza (Dozirujujuscéee ustroj-
stvo k raspyliteljam laka dlja elektrokraski), S. V. R o-
dionov — N. A. Gonéarov, Derevoobrabatyva-
iué('iaja promy$lennost, Moskva, br. 1 (1964), str. 21,

. sl

Ovaj se uredaj od dosad poznatih razlikuje u tome,
Sto je opremljen s napravom za odstranjivanje zrad-
nih mjehura, koji se nalaze u laku, — te s jednom ko-
niégx}orp cijevi s plivadem, koji registrira utroak laka
u g/min.



84,3 — Pistola za Spricanje bez zracnog rasprsiva-
nja (Pistolet dlja bezvozduinogo raspylenija), Ano-
nymus, Derevoobrabatyvajuscaja promyslennost,

Moskva, br. 1 (1964), str. 32, 1 sl

Opis automatske pistole za Spricanje, koja radi pod
hidrauli¢kim pritiskom. Maksimalni tlak tekuc¢ine 182
kp/cm? Igla je sapnice izradena iz nekorozivnog celika
1 opremljena s kuglom iz wolframkarbida. Sjediste je
sapnice iz istog materijala tako, da je kod prekidanja
dovoda laka otvor dobro zatvoren.

86,3 — Potrosnju je drveta moguée umanjiti kod
proizvodnje Sperploca pomoéu sjedinjavanja konstruk-
cija (Zosuladenie konstrukeii preglejovaneho tovaru
moZe zniZit spotrebu drevnoj hmoty), M. M ed o, Die-
vo, Bratislava, br. 8 (1963), str. 287—290, 6 tab.

Proizvodnja je furnira i $perplo¢a u pravilu vezana
na dva pogona, koji proizvode ploce razlicnih kon-
strukecija. Izraduju se 3, 5-slojne Sperploe s raznom
debljinom furnira (1,2 i 1,6 mm) i raznim debljinama
srednjica (11... 25 mm). Autor je obje vrste konstruk-
cija medusobno komparirao i potom ispitao utjecaj
smanjivanja debljine furnira na intenzitet rada, na
kvalitet plo¢a i na utroSak sirovine. Iz tog izvodi niz
prijedloga u smjeru sjedinjavanja konstrukcija, koje
bi po njegovom racunu dovelo do 2.275 m3 godisnjih
pristednja na drvetu u CSSR.

cHNeve knjige

MNOGOJEZICNI RJECNIK STRUCNIH IZRAZA
U ANATOMIJI DRVA, Komitet za nomenklaturu Me-
dunarodnog udruZenja anatoma drva, Ziirich 1964.
MULTILINGUAL GLOSSARY OF TERMS USED IN
WOOD ANATOMY, Commitliee on Nomenclature of
the International Association of Wood Anatomists,
Ziirich 1964.

Mnogojezitni rjetnik struénih izraza u anatomiji
drva s tumadenjem pojmova razraden je na temelju
prve engleske obrade iz godine 1933. i prve revizije
iz 1957. godine. Prije publikacije izvrSena je i druga
revizija rjetnika sa svrhom da se nadopune neke de-
finicije anatomskih pojmova i da se izostave zasta-
rieli ili neadekvatni sinonimi. Reviziju tumacenja
pojmova i nadopunu terminologije izvrsio je Komitet
za nomenklaturu Medunarodnog udruZenja anatoma
drva (engl. kratica IAWA) u slijede¢em sastavu: L.
Chalk, Forestry Faculty, University Oxford, England;
B. Huber, Forstbotanisches Institut, Miinchen, B. R.

Deutschland; M. D. Normand, Centre Technique Fo-

restier Tropical, Nogent-sur-Marne, France; E. W. J
Phillips i B. J. Rendle, Forest Products Research La-
boratory, Princes Risborough, Britain.

Prema ranijim intencijama IAWA, engleska obra-
da bila je baza za razradu mnogojezi¢nog rjetnika i
tumadenja pojmova u anatomiji drva. Mnogojeziéni
dio publikacije obradili su ¢lanovi IAWA u Sest je-
zika: francuski (D. Normand, Centre Technique Fo-
restier Tropical, Nogent-sur-Marne, France), hrvatsko-
—srpski (Z. Spoljari¢, B. Petri¢ i V. Séukanec, Sumar-
ski fakultet SveutiliSta u Zagrebu), njemacki (A. Frey-
-Wyssling i H. H. Bosshard, Eidgentssische Technische
Hochschule, Ziirich, Schweiz), portugalski (F. R. Mila-
nez i A. de Miranda Bastos, Jardin Botanico, Rio de
Janeiro, Brazil), §panjolski (H. Corothie, Universidad

T4

87 — Uredaj za odstranjivanje otpadadaka kod
strojeva za obradu drveta (Uslanovka dlja udalenija
othodov ot derevoobrabatyvajustich stankov), Ano-
nymus, Derevooobrabatyvajui¢aja promyslennost,
Moskva, br. 1 (1964), str. 20, 1 sl.

U prikazu se obraduje odstranjivanje otpadaka, ko-
ji nastaju za vrijeme obrade drveta i to putem trac-
nog transportera uz naknadno usitnjavanje i pneumat-
sko otsisavanje. Sastav je Citavog uredaja prikazan u
shematskom crtezu.

9 — MEHANICKA PRERADA — INDUSTRIJA

DRVETA
97 — Tipovi namjestaja 1964 — izlozba na.m.ieEtaja_.
u Londonu (Furniture 1964 — The furniture show in

Lendon), Anonymus, Wood, London, br. 2 (1964,
str. 26—29, 9 sL

Medu modernim eksponatima namjeStaja na izlo-
sbi u Londonu narotito je upadljiv krevet s oprugama
iz bukovine i afrormosia-drveta umjesto s obiéajnim
geliénim oprugama. Nadalje je upadljiv stoli¢ za kavu
s gornjom i donjom plofom, a taj je konstruiran tako,
da zajedno s 4 tapecirane stolice, koje se dadu uvudi,
¢ini u namje$taju suvislo jedinstvo .

de Los Andes, Merida, Venezuela) i talijanski (A. Mes-
seri i G. Scaramuzzi, Centro di Sperimentacione Agri-
cola e Forestale, Roma, Italia).

U mnogojezi¢nom rje¢niku izostavljeni su sinoni-
mi, a zadrzan je samo jedan, po misljenju spomenutih
suradnika, najprikladniji izraz na dotiénom jeziku. Ti-
me je broj osnovnih termina prema publikaciji na en-
gleskom iz godine 1957. smanjen za Cetvrtinu, a zna-
tenje rjetnika u stabilizaciji jednoznaéne savremene
terminologije je znatno povecano. Tumaé¢ pojmova sa-
dr#i i vaZnije sinonime specifi¢ne za pojedine jezike.
Predlozena terminologija nije obavezna: po infenci-
jama IAWA ona je prijedlog za razradu jedinstvene
svjetske terminologije ove specijalnosti.

Konaénu redakeiju rjeénika preuzeo je Sekretari-
jat TAWA u Zirichu (A. Frey-Wyssling i H. H. Bo-
shard), a Stampan je u Mitteilungen der schweizeri-
sche Anstalt fiir das forstliche Versuchswesen, Bd. 40,
Heft 1, Ziirich 1964.

Ova medunarodna publikacija od posebnog je in-
teresa za naSu nautnu i sfruénu javnost, jer sadrzi
kompletnu terminologiju iz specifi¢nog i kod nas ra-
nije slabo tretiranog podruéja struéne i naucéne dje-
latnosti — ANATOMIJA DRVA. Hrvatsksrpski .dio
obrade sadrzi savremene pojmove, definicije i nove
termine u anatomiji drva, koji su u suglasnosti s kom-
petentnim tumacenjima Medunarodnog komiteta za
norqenklaturu IAWA. Potrebno je naglasiti i ¢injenicu
da je u toj medunarodnoj publikaciji hrvatskosrpski.
jezik jedini predstavnih velikog slavenskog jeziénog
podrudja. oa

Mnocgojezitni rjecénik sadrzi 186. stranica, a kao po-
sebna publikacija moze se naruciti kod: International
Association of Wood Anatomists, Office of the Secre-
tary-Treasurer, Universitatsstrasse 2, Ziirich 6, Sch
Cijena publikacije je sFr. 20. -




DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE

Novoselec

Telefon broj 2-7

Proizvodi:
piljenu gradu tvrdih liStara, klasi¢ni i bukov
parket i hrastov mozaik-parket, furnirani

namje$taj u garniturama i komadno.

SVIM POSLOVNIM PRIJATELJIMA I SVIM GRADANIMA JUGOSLAVIJE
CESTITAMO

»DAN REPUBLIKE«

DRVNO INDUSTRIJSKO PODUZECE
KARLOVAC ’

TELEFONI: Centrala: 36-77, 38-29, 37-33, 31-36 — Direktor: 33-73 |
Komerc, odjel: 34-80 — Nabavni odjel: 33-53

PROIZVODI I PRODAJE:

— Piljenu gradu hrasta, bukve i ostalih tvrdih
liSéara,

— Hrastov i bukov parket,

— Furnirani namjestaj,

— Autobusne stolice.




IZDANJA

INSTITUTA ZA DRVO U ZAGREBU:

1. — Casopis »DRVNA INDUSTRIJA« — izlazi mjese¢no, godi§nja pretplata za po-
duzeéa 5.000 dinara, a za pojedince 1.000 dinara;

2. — »IZBOR RADOVA IZ INOZEMNE STRUCNE LITERATURE« — objavljuje se

periodi¢ni u serijama od 10 brojeva. Pretplata na Citavu seriju iznosi 8.000 Din;

3. — »SUSENJE I PARENJE DRVA« od prof. dr Jurja Krpan. Izdanje je objavljeno
kao strucni priruénik. Cijena po komadu 1.000 dinara;

4. — >POVRSINSKA OBRADA DRVETAc« od inZ Zore Zerdik-Smoléié. Struéni pri-

ruénik podesan za praksu, za $kole i kurseve. Cijena po komadu 600 dinara.

Za sva gornja izdanja narudZbe prima Institut za drvo ili Redakcija Casopisa
»Drvna industrija« — Zagreb, ul. 8. maja br. 82

PROIZVODIMO:

GATER PILE

dvostruko ozubljene

obi¢éne
okovane

TRACNE PILE
uske i Siroke
KRUZNE PILE

razne

KRUZNE

pile sa tvrdim

metalom (widia)
" PRIBOR
% napinjace, i sl.
?n Telefon: 3506 ~ :
';‘ Telex: 026-27
ﬂ’ Telegram: »Kordunc

RUCNE PILE

razne




proizvodi

Tovarne lesovinskih plosé

LESONIT — ILIRSKA BISTRICA

Tovarni lesovinskih plosé
»LESONIT«
Ilirska Bistrica, Slovenija

Molim, da mi poSaljete komplet uzoraka vasih
ploca:

a) melanit
b) lesomin
¢) lesomal

na adresu:

Ime i prezime

Adresa

Poduzece

PROJEKTANTI!
TEHNIGARI!

Kod projektiranja obloga namjeitaja ne zaboravite,
da se samo visokokvalitetnim materijalima moZe po-
stiéi, da se namjeStaj dugo sacuva a da istovremeno
bude estetski i moderno opremljen.

Zbog toga za oblaganje modernog namjeStaja a i za

oblaganje zidova upotirebite

MALANIT PLOCE

plastini laminat — doma¢i ultrapas

LESOMIN - PLOCE

melaminizirane lesonit-ploge

LESOMAL - PLOCE

emajlirane lesonit-plote

sl

bl
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K-lijepilo P firme Leuna

je provjereni urea-formadehidni kondenzat ustaljene kvalitete. koji zadovoljava i
najvise zahtjeve.

K-ljepilo P firme Leuna — razredeno u vodi — kvalitetno je i potpuno ravno
tekuéim urea-ljepilima. S uspjehom se upotrebljava za vruéa i hladna lijepljenja
u industriji namjestaja te Sper i panel-ploca.

K-ljepila P firme Leuna podesna su za uskladistenje, a ¢ak i u emulzijama s mnogo
punila garantiraju za odliénu évrstoéu lijepljenja.

Leuna ljepila su pojam za kvalitet — Stadardna kvaliteta TGL 10981

VEB LEUNA - WERKE WALTER ULBRICHT«

Leuna/Merseburg — Njemacka ngokratska Republika



