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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU
ZA DRVNU INDUSTRIJU

PROIZVODNI PROGRAM:

— VisokoturaZne stolne i nadstolne
glodalice

— »Karusel«, kopirna glodalica

— Fazonski kopirni srugovi

— Formatne kruzne pile

— Polirne strojeve za visoki sjaj s
jednim ili vige valjaka

— Dvovaljéane i vibracione brusilice
— Brusilice za o$trenje alata i pila

— Oscilirajuéa busilica za ovalne
rupe

— Stroj za izradu ovalnih &epova
— Stroj za brusenje Stapova
— Postrojenje za ¢elno spajanie drva

— Aparat za zastitu radnika i doda-
vanje dvoobradivatkim stroje-
vima

— Susare za plemeniti i slijepi fur-
nir:

— na mlaznice »Diisentrockner«
sa i bez trake, propusne itd.

Dvostrani stroj za bruSenje i poliranje, Tipa DPB

— Susare za drvo:
— prenosne s grijanjem paro.
ili na loZenje piljevine
— opremu za su$are u zgradi u
kapacitetima od 4 m? dalje

— Kabine za nitrolakiranje
sa i bez vodene zavjese
— Susare za lakove

— Individualna oprema po narud-
zbi

U PRIPREMI:
Linijski polirni stroj sa Sest valjaka, tip APS-6 . .
) — nove, suvremenije opremljene

p glodalice s viSe okretaja i KS

— komorne suSare za drvo u
montaZznim hangarima itd.
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Marko Gregi¢, dipl. ing.

Racionalizacija
proizvodnje
hrastove
piljene

grade

Prerada tanje hrastove oblovine*

1. UVOD

Razvojem mnauke i tehnike omogudéeno je da se iz dr-
va ka prirodne supstance proizvede mno$tvo proiz-
voda razli¢itih uporabnih vrijednosti, koje sluze za
podmirenje potreba.

U isto vrijeme mastoji se drvo zamijeniti razli¢itim
proizvodima nadinjenth iz sinteti¢kih masa, koji su
na oko fizi¢ki trajmiji i jeftiniji. No, usporednim ko-
ris¢enjem artikala proizvedenih iz senteti¢kih mate-
rijala i drva praksa je potvrdila Cinjenicu da se
drvo u izvjesnom smislu dade nadomjestiti sinteti¢-
im masama, ali da se njima ne daju zamijeniti svoj-
stva drva. Drvo se zamjenjuje drugim materijalima
iz razloga pomanjkanja ili $tednje. Bez obzira na
intenzivnu supstituciju drvnih proizvoda plasti¢nim
i metalnim materijalima, ostaje ¢injenica da su po-
trebe dru$tva u drvu i proizvodima od drva iz
godine u godinu sve vede. Potro$nja industrijskog
drva, prema Urbanovskom- povecana je u Evropi
u razdoblju od 1950. do 1960. god. za 38%, ili u ap-
solutnom iznosu za 65,0 mil. m’. Prema istom izvoru,
Evropa ¢e u 1975. god. imati deficit na tehmi¢kom
drvu oko 70,0 mil. m’, koji ée morati podmiriti s dru-
gih kontinenata. Da bi se eliminirao -deficit u indu-
strijskom drvu, odnosno ublaZila razlika izmedu po-
trodnje i proizvodnje, $umarska mauka i operativa
pri§le su podizanju $uma s brzo rastuéim wrstama
drveta, na ¢emu su u svijetu kao i kod nas postignu-
ti koupni rezultati.
Produkcija spomenutih §uma mamijenjena je u pr-

vom redu kemijskoj preradi drva. Alimentiranje pi-.

* Uz suglasnost Savezne privredne komore —  Beograd, ko,
rezultatima istrazivanja, kako bi poduzea bila u mogu

' * tencija ovih istraZivanja.

lanske i polufinalne proizvodnje ostaje i dalje otvo-
ren problem s obzirom na suZavanje proizvodnih
moguénosti $uma u odnosu na potrebe i preradivacke
kapacitete.

Nasa se zemlja, po $umovitosti i proizvodnji drvne
mase, ubraja medu prve zemlje Evrope. Posjeduje-
mo relativno razvijenu drvnu industriju, iji proiz-
vodi su poznati ma trzi§tima cijeloga svijeta, gdje
se susreéu s robama drugih zemalja u veoma 03troj
konkurenciji i borbi za plasman. Konkurenciju ¢emo
izdrzati budemo li se uklopili u kvalitet i cijene, a
to znadi da sirovinu treba preradivati ma majracio-
nalniji nadin uz najnize proizvodne troskove. Pozna-
ta je dinjenica da se iz sirovine slabije kvalitete,
koja se tehnolo$ki preraduje u robu, zbog miskog
stepena iskori$éenja a i drugih faktora, postizu sla-
biji proizvodno — financijski rezultati.

Obratno, iz kvalitetne sirovine, uz malo ucesée rada
dobivaju se bolji rezultati. Ovom konstatacijom na
prvi pogled izgleda da se opovrgava princip politicke
ekonomije, koji kaze da je vrijednost robe u funkciji
s ulo¥enim drustveno potrebnim vremenom, koje je
potrebno za njezinu proizvodnju, a koje druStvo pu-
tem trzinog mehanizma priznaje u vidu cijena. Iz
toga proizlazi da postoji domja kvalitetna gramica
(prag rentabilnosti) ispod koje se, i uz najsuvreme-
niju tehnologiju i najnizu produktivnost rada, ne is-
plati prerada takve sirovine.

Pored ostalih, jedna od osnovnih karakteristika da-
nas$nje pilanske prerade je da se, uz veliko ucesce

_Zivoga rada u procesu prerade pilanske (hrastove)

ja je financirala studiju, objavljujemo skradeni pregled s uvrtenim
nosti istima se koristiti za svoje potrebe, a to je i bila osnovna in-

Recenziju studije izvr$io je Cop Bogomil, dipl. ing., pom. gen. direktora Exportdrva, te mu se zahvaljujemo na uloZenom
trudu i vremenu kao i korisnim prijedlozima i sugestijama koje je dao.
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oblovine, ¢ija je kvalitetna struktura u konstantnom
opadanju, postizu niski koeficijenti vnijednosnog is-
kori§¢enja trupaca. U wukupnoj koli¢ini proizvedene
hrastove piljene grade, primjecuje se konstantno po-
vecanje uceséa grade i sortimenata s miskim koefi-
cijentom vrijednosti. To je razumiljivo, ako se ima
u vidu da u analognoj proporciji pada prosjeéni pro-
mf'er trupaca i kvalitetna struktura oblovine. Pred
pilansku tehnologiju se postavlja zadatak da iz ma-
nje vrijedne sirovine, &ije je ucesce sve vece, ili &ija
se prerada ne da izbjedi, proizvedemo odredeni kva-
litetni sastav hrastove piljene grade, koja ée se us-
pjeSno plasirati na domadem 1 vanjskom trziStu i
izdrzati konkurenciju zemalja koje proizvode hra-
stovu piljenu gradu ma modernim i produktivnim
postrojenjima. To zato jer u perspektivi nije mogude
na starim postrojenjima izdrzati konkurenciju na
svjetskom trziStu. Preradom III klase hrastovih pi-
lanskih trupaca mizih debljinskih razreda, postizu se
niska kvantitativna i kvalitativna iskori$éenja.
Proizvodnju iz takve sirovine karakterizira sitna ne-
kurentna grada, koja, zbog oteZzanog plasmana, &ini
tezak polozaj pilanske industrije jo§ tezim. Veziva-
njem velikih zaliha manje vrijedne grade, poduzeéa
dolaze u situaciju insolventnosti, pa misu u stanju
da u normmalnom roku plate od §umskih gospodar-
stava nabavljenu sirovinu. Da bi $umska gospodar-
stva do$la ¢im prije do potrebnih sredstava za re-
dovito obavljanje poslovanja, ona nude trupce onim
kupcima koji su platno sposobni, bez obzira ma nji-
hovu lokaciju. Uslijed toga, pojedine pilane koje su
u neposrednojj blizini $umskog kompleksa ostaju bez
oblovine. Sigurno je da se takvom trgovinom poveca-
vaju transportni tro$kovi i CK. Ovaj problem d¢e biti
evidentniji ako se ima u vidu da se van gravitacionih
podruc¢ja prodaje kvalitetnija oblovina, dok IIla
klasa ostaje podru¢nim pilanama i pogor$ava njiho-
vu ionako slabu financijsku situaciju.

Zakon ponude i potraznje izmedu $umarstva i drvne
industrije nije u ekonomskom smislu unavnoteZen,
jer su instalirani preradbeni kapaciteti 70% vedéi od
proizvodnih mogudénosti §uma. Ova disproporcija se
i dalje povedava, jer svaku rekonstrukciju redovito
prati povecanje kapaciteta. Modernizacijom se pove-
cava stupanj tehni¢ke opremljenosti i organski sa-
stav kapitala, koji ée ekomomske efekte odbaciti sa-
mo u slu¢aju punog kori$cenja kapaciteta. U protiv-
nom, nove ili rekonstruirane pilane mogu poslovati
na granici rentabiliteta ili ¢ak ispod nje.

Predimenzioniranost polufinalne proizvodnje (fur-
nir, $§perploce) jos vide potencira glad za oblovinom.
Razumljivo je da gubitak »K« i »A« klase u pilan-
skoj proi ji narusava konstalaciju kvalitetnog
sastava hrastove piljene grade. Uslijed toga ostaje
neprodan jedan dio manje vrijedne grade, koji bi
inace, kad bi se pilila i vrednija oblovina, nasao ku-
pca u sastavu s vrednijom gradom. Konstantan pad
kvalitetnog sastava i srednjeg promjera hrastovih pi-
lanskih trupca mnamede potrebu istraZivamnja praga
rentabiliteta nizih klasa i debljinskih razreda na mni-
vou danasnje tehnike i tehnologije prerade, kao i $to
treba udiniti u pronalaZenju i primjeni racionalniie
tehnologije prerade, koja ¢e omoguditi produktivmiju
i jeftiniju proizvodnju. Damasnji na¢in prerade hra-
stove oblovine III klase 25—344, kao i vanstandardne
A/B klase 20—24@, karakteristian je po proizvod-
nji velikog broja sortimenata, koji apsorbiraju mno-
go radne smage, a pri ¢emu se ipak postize miska
vrijednost proizvedene grade. Najvede mée$ée pripa-
da poprugama, i to od 60—85%. Proizvodnja hrasto-
ve piljene grade dana’¥njom tehnologijom sadrZi oko
500 sortimenata, od ¢ega 163 otpada na popruge. Pro-
izvodnja s ovako velikim brojem sortimenata ne mo-
Ze se mehanizirati, nego prethodno treba asorntiman
reducirati do mjere, da se omogud¢i uspjesno uvode-
denje transportne tehnike u proizvodni proces. Uwi-
dajudi potrebu racionalnijeg nacina prerade hrasto-
ve oblovine ni
izudavanje mogudénosti prerade wvanstandardne oblo-
vine (20—24 am). Savezna privredna komora izdvojila

nizih klasa i debljinskih razreda, kao i

je sredstva za financiranje ove teme, a rad ma prob-
nim piljenjima povjerila Institutu za drvo. Probna
piljenja izvrSena su u pilanama: Vinkovoi, Novoselec
i Slav. PoZega. Na susretljivosti i omogucavanju iz-
vodenja probmih piljenja zahvaljujemo navedenim
poduzedima kao i struénjacima koji su bili nosioci
radova, i to Blazecki Framji, dipl. ing. iz Vinkovaca,
Gustin Branku, dipl. ing. iz Novoselca i Maricev
Ivi, dipl. ing. iz Slav. Pozege, bez ¢ije pomodi bi bilo
nemoguce izvr$iti ovakav opseZan posao ma terenu,
a napose ma obradunavanju rezultata. Poslovnom
udruzenju Sumsko privrednih poduzeéa Hrvatske i
»Exportdrvu« zahvaljujemo $to su odvojili od sva-
kodnevnog rada svoje stru¢njake koji su dzvrsili ve-
liki terenski rad ma izboru oblovine i klasiranju go-
tove grade. Potpun odgovor na rentabilnost prerade
hrastove pilanske oblovine dobit ée se ako se na
identi¢an nacin i po istoj metodologiji izvr$e probna
piljenja u svim . a i debljinskim razredima, pri
¢emu de biti mogude egzaktno utvrditi randmane kao
bazu za odredivanje vrijednosti sirovine.

2. CILJ ISTRAZIVANJA

Jedan od najakutnijih problema u preradi hrastove

pilanske oblovine sa stanovis$ta rentabilnosti je pre-

rada »C« klase opcenito, a posebno u debljinskim
podrazredima 2b i 3a. Grada proizvedena iz ovih pod-
razreda je slabe kwvalitete i dimenzija, te tesko nalazi

ut do potroSaca. Zadatak je bio, iz svakog deb-
ﬁ'i:nskog podrazreda izdvojiti po dvije kvalitetne gru-
pe trupaca »C« kiase, bolju i loSiju (gornju i donju
kvalitetnu graniou), propiliti ih putem probmih pilje-

nja na 3 razna nacina prerade (tombante, klasidan i

namjenski rez) i utvrditi efekte proizvodnje.

U sastavu zadatka tretira se i prerada trupaca 20—24

cm i kvalitet A/B (samo_klasi¢an rez) &iji proizvod-

no-financijski rezultat trebaju posluZziti kao kompara-
cija efekata gore oznacenoj oblovini.

Na bazi gore recemoga, cilj istrazivanja je:

2.1 da se utwrdi sortimentni sastav piljene grade
dobivene probnim piljenjem odabrane oblovine,
primjenom razli¢itih nadina prerade;

2.2 da se utvrde vrijednosti sortimenata piljene
grade za svaki nalin prerade, posebno prema
debljinskim podrazredima i kvalitetnim pod-
grupama;

2.3 da se izvr§ odabiranje povoljnijeg ili majpo-
voljnijeg madina prerade tretirane . hrastove
oblovine na bazi postignutih rezultata u smi-
slu kvantitativnog, kvalitativnog i vrijednosnog
iskori$éemja;

2.4 da se za svaki debljinski podrazred utvrdi ren-
tabilnost pod wuvjetima mnajsuvremenijih teh-
ni¢ko-tehnologkih rjeSenja i opreme;

2.5 da se utvrdi granica rentabilne prerade u odno-
su ma traZenje povoljnijih cijena grani¢ne pi-
lanske oblovine.

3. METODA RADA |
Na kvantitativno i kvalitativno iskorigéenje oblovine
utjeCe mnogo faktora, koje sve mije mogude teoret-
ski determinirati. Za utvrdivanje tih veli&ina, najpo-
voljnija je metoda probnih piljenja, koja je pozmata
u stru¢noj literaturi a afirmirana je i u masoj praksi.

3. 1 Odabiranje i mjerenje oblovine

Izdvajanje oblovine namijenjene probnim piljenjima
vazan je i sloZem posao, jer iz mestruénog selektira-
nja adekvatnih trupaca proizlazi merealan asortiman

ade, ma osnovu Cega se formuliraju pogredmi za-
djucei. Imajudi gornje u vidu, za ova probna pi-
ljenja formirana je komisija (predstavnik drvne in-
dustnije, Poslovnog udrZenja Sumsko privrednih or-
gamizacija SRH, Privredne komore SRH i predstav-
nik podrunog Sum. gospodarstva), ¢ime je postignut
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jedinstven kriterij tretiranja klasa i eliminirana sva-
ka subjektivnost u ovom radu. U pilani Vinkovci iz-
dvojeno je 10,15 m® trupaca srednjeg promjera 20—24
cm, kvalitete A/B. Srednji promjer propiljenih tru-
gaca je 2224 cm, a srednja duljina 350 m. UceSce
jeljike u ukupnoj masi trupaca iznosilo je 2,01 m’
(19,81%). U pilani Novoselec izdvojeno je i propilje-
no 41,30 m* »C« klase, 2b. deblj. podrazreda, od cega
je na bolju kvalitetu podgrupa otpalo 20,37 m’, a
na lo&iju 20,93 m’.

Prosjedan srednji promjer propiljenih trunaca u kva-
litetnijoj podgrupi bio je 27,87 cm, a duljina 2,97 m,
a u losijoj pr. sr. promjer 27,88 cm, a duljina 3,10 m.
U bolju kvalitetu podgrupe selektirani su trupci sa
zdravim kvrgama u svim veli¢inama i neogranice-
pom broju, a trule i matrule kvrge samo do 10 cm
promjera, dok su u lo$iju kvalitetu podgrupa izdvoje-
ni trupci s trulim kvrgama u svim_veli¢inama, tru-
lim bjeljikama i ostalim gre$kama. Velike poteskoce
u odvajanju oblovine predstavljali su susci koji su
dopremljeni iz Zutice.

U pilani »Lipa« (Slav. PoZega) preradivan je hrast
kitnjak »C« klase, 3a debljinskog podrazreda, takoder
u dvije kvalitetne podgrupe. Ukupno je propiljeno
40,82 m?, od ¢ega je na bolji kvalitet otpalo 20,35 m’
a ma lodiju 20,37 m’. Karakteristino za tretiranje
trupca je veliko udedée bjeljike (23,79%). a $to nije
svojstveno hrastu kitnjaku. Bjeljika je na majvecem
broju trupaca bila zdrava. Na sva tri pogona oblovi-
na je mjerena standardnim ma¢inom , a to znali
da se trula ili natrula bjeljika od mase trupca nije
odbijala veé je usla u obradun kvantitativnog iskorus-
denja.

3. 2 Piljenje za svaki kvalitet i deblj. podrazred
oblovine

Probna piljenja su izvr$ena ma madin i po metodi
koja je u pilanama uobitajena. Trupci su u sve tri
pilane preradeni na jarmacama ma kojima se u sva-
kodnevnoj praksi ovi deblj. podrazredi preraduju.
Po natinu piljenja, kvaliteti oblovine i deblj. pod-
razredu, probna piljenja su izvr$ena kako shijedi:

Pilana  Kvalitet Deblj. Nadin
oblovine podrazred prerade
Vinkovci Alo 20 — 24 klasiéni
Novoselec Clo 25 — 29 tombante
Novoselec C/o 25 — 29 klasi¢ni
Novoselec Clo 25 — 29 . namjenski
Novoselec C/i 25 — 29 tombante
Novoselec C/i 25 - 29 ° klasiéni
Novoselec C/ 25 — 29 namjenski
Slav. Pozega C/» 30 — 34 tombante
Slav. Pozega C/o 30 — 34 klasi¢ni
Slav. Pozega C/» 30 — 34 namjenski
Slav. Pozega C/i 30 — 34 tombante
Slav. Pozega C/i 30 — 34 klasiéni
Slav. Pozega C/i 30 — 34 namjenski

U svim sluéajevima rasponi pila sastavljeni su iz pi-
ljenica 25 mm debljine.

Karakteristike -jarmaca na kojima su izvr$ena prob-
na piljenja:

Pilana i tip jarmaca Svjetli

Broj Debljina Razmet
otvor ila
(umm) (o/min) gnrm) (mm)

Vinkovci

»Kralovo—pol-ska« 650 235 2,0 2x05
Novoselec

»Tophamc« 450 320 18 2x0,5
Slav. PoZega ;

»Litostroj« 710 220 2,0 2x0,5
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Na primarnim i sekundarnim radnim strojevima sni-
mana su tehnolodka vremena, na osnovu ¢ega su izra-
¢unata koriécenja strojeva, odnosno njihova anga-
siranost u klasi¢nom procesu proizvodnje. Od ukup-
nog radnog vremena, na tehnolo$ko vrijeme otpa-
da u %.

Tabela br.l

Radni stroj Vinkovoi Novoselec Slav. Pozega

Jarmada 87,0 94,5 82,8
Teska rubilica 68,8 86,6 72,1
Ceona pila 26,2 30,0 28,8
Otpiljivacica 87,6 94,6 62,7
Laka rubilica 90,2 944 66,9
Raspiljivacica — — —

Iz gornjega se mozZe zakljuiti da za preradu tretira-
ne oblovine dana$nji strojevi misu podesni, jer, dok
jedni nemaju $ta raditi, drugi predstavljaju usko gr-
lo u procesu. Postojecu tehnologiju, koja-datira jo$
od prvih podetaka pilanske prerade, treba mijenjati,
odnosno supstituirati visoko produktivnim specijali-
ziranim strojevima.

3. 3 Klasiranje, mjerenje i primanje proizvedene
grade

Da bismo izbjegli pojavu da svaka pilana klasira
(8kartira) svoju produkciju po kriteriju koji se me-
dusobno razlikuje, $kartiranje grade izvreno je od
strane posebne struéme grupe, ¢ime je postignuta
jednoobraznost i objektivnost. Grada je klasirana po
JUS-55, no kako njime misu predvideni sortimenti
neobrubljene grade ispod kvalitete III Kklase, to ie
struéna grupa tako zvanu »tombante« gradu podije-
lila u IV klasu i $kart. IV klasa po svojim karakte-
ristikama je ispod IIla klase (velike zdrave kvrge,
velika usukanost, zakrivljenost, musi¢avost i dr.), dok
su dkart piljenice one koje od svoje mase u dalj-
njoj preradi me mogu dati vise od 30% kvantitativ-
nog iskori$éenja. Mjerenje i zaprimanje grade izvr-
geno je po jednoobraznom sistemu koji je sadrzan u
metodologiji probnih piljenja. Nadmjere za 25 mm
debelu gradu date su 2,0 mm za boc¢nice i 2,0 mm za
blistate. Kod neobrubljene (»tombante<), na uteza-
nju po $irini odbijeno je 1,0 cm do Sirine piljenice
do 25 cm, a 2 cm za piljenice koje su imale srednju
gininu preko 25 cm. U obrubljenoj gradi je od bruto
$irine odbijeno na utezanje 4%.

3. 4 Metodologija evidentiranja rezultata probnih
piljenja

Evidentiranje rezultata probnih piljenja izvrSeno je
odvojeno za svaki nadin prerade, klasu i debljinski
podrazred trupaca, prema odgovarajucim obrascima,
koji su karakteristiéni po jednostavnosti i pregled-
nosti, a sadrZani su u metodologiji probnih piljenja.
Probni podaci iz pogona koji su vr$ili probna pilje-
nja obradeni su i nadopunjeni u Institutu za drvo, a
nalaze se sistematizirani u poglavlju »Rezultati istra-
Zivanjac. S : & -



4., REZULTATI ISTRAZIVANJA (PROBNIH
PILJENJA)

4, 1 Kvantitativno iskoriS¢enje hrastove oblovine
»C« klase, koja je bila predmet probnih pi-
ljenja, pokazuje nekoliko zakonitosti.

Rezultati iskori§éenja su prikazani u tabeli 2.

Tabela 2.

Broj , Promjer Kvantitativno
probe Kvalitet " igkorisé. o

1 A/B 20—24 38,87 kilasi¢ni

2 C, 25—29 22,54 ”

3 C; 25—29 19,31 -
Svega: C 25—29 20,93 T

4 Cy 25—29 22,71 namjen.

5 Cy 25—29 18,84 »
Svega: C 25—29 20,73 »

6 C, 30—34 75,13 kilasi¢ni

7 Cy 30—34 30,28 5
Svega: C 30—34 32,70 "

8 C, 30—34 32,79 namjen.

9 Cy 30—34 27,50 .
Svega: C 30—34 30,16 W

Iskori$¢enje oblovine vede (je kod debljih tru-
paca (30—40 cm) od trupaca promjera 25—29
cm, bez obzira na naéin prerade.

IskoriS¢enje oblovine krece se u granicama
kod 25—29 cm od 18,849, do 22,71%, a kod 30—34
cam od 27,50° do 35,13%.

S obzirom ma broj proba, koli¢inu propilje-
nih trupaca d struktunu provodenja kontrole kva-
litete po JUS-u, odvajanjem nepropisnih trupaca
moze se smatrati da debljinski podrazred 25—29
cm, s toliko Sirokom tolerancijom gre$aka kod tru-
paca kakva je uzeta kod probmnih piljenja, ne za-
dovoljava najosnovnije uvjete za pilansku prera-
du. To treba maglasiti stoga Sto bi rezultati bili
dnugadiji kad bi JUS prihvatio logi¢an stav da
trupac Illa klase 25—29 om moze imati samo
gredke Ila klase trupaca 30—34 om (u pravilu
jedna kvrga ma tekudi metar) i ‘da se me mjeni
presla i musidava bjeljika).

Naprotiv, probna piljenja su dokazala da, s
obzirom ma kvantitativno iskorni$éenje oblovine,
trupci 20—24 om, kvalitete A/B, daju prosjetno
daleko wvede wrijednosti, $to ukazuje na odluduju-
éu ulogu kvalitete u nizim debljinskim razredima.
U odnosu na madin prerade, mema bitne razlike
izmedu klasiénog i mamjenskog madina mu debij.
podrazredima 25—29 cm. Kod debljinskog podraz-
reda 30—34 .cm, ta razlika je veda i dznosi u pro-
sjeku 2,549 u korist, klasi¢nog nakina prerade, no
ona je ispod odekivanja. P

Kvantitativno iskori$éenje oblovine u tomban-
te gradu, zavisno o (kvaliteti sirovine i madinu
prerade, prikazano je u tabeli 3.

Tabela 3.
Nadin Promjer 9 iskoriStenja
prerade (om) Bolja LoSija Prosjek
klasiGan 20—24 — — 63,82
kilasidan 25—29 46,94 4586 46,45
namjenski 25—29 49,48 50,72 50,12
klasican 30—34 58,81 49,34 54,06
namjenski 30—34 60,19 56,02 58,12

Iskori$éenje oblovine u ‘tombante gradu izra-
zito raste s promjerom oblovine. Iskori$éenje tom-
bante grade u odnosu na idobivenu piljenu gradu,
prema mnaéinu prerade, promjeru i kvalitetnim
podgrupama, kretalo se u ovim gramicama:

kod trupaca 20—24 om 60,919
25—25 om od 37,14% do 48,03%
30—34 cm od 49,09/ do 61,37%.

” ”

” ”

Kod bolje oblovine iskoriséenje je vece u oba
deblj. podrazreda. Izuzetak je kod klasi¢ne prera-
de trupaca 30—34 om, $to treba pripisati gresci
kod zapnimanja piljene grade u toj probi. U pra-
vilu je takoder vece iskori$éenje postignuto kod
kilasiéne prerade od namjenske prerade. Razlika
za trupce promjera 25—29 cm iznosi 3,69%, a za
30—34 cm 8,59%. To znadi da razlika u dskomiscée-
nju prema nadinu prerade raste (u komist klasi¢ne
prerade) s povedanjem promjera oblovine. Ova
pojava bi upudivala ma tendenciju da piljenje u
popruge ima svoju granicu svrsishodnostii kod -od-
redenoga promjera. Za sada se nazalost me moze
utvnditi ta gramica, jer razlika u iskoni$éenju mije
jedini kriterij za odlucivanje o nadinu prerade,
pogotovo ako se madi o industrijskom nadinu pro-
izvodnje popruga ili mjima sliénih elemenata.

Napad sortimenata iz preradene tombante
grade kod kilasiénog nacina prerade (u %) prika-
zan ‘je u tabeli 4.

Najbolji sastav grade daju trupci 20—24 cm
A/B klase, $to potvrduje postavku o odluéujuéem
utjecajju kvalitete oblovine na kvantitativmo i kva-
litativno iskoniSéenje. U amaliziranoj »C« klasi
mo#e se konstatirati da je sortimentni sastav pri-
blizno podjednak u oba debljinska podrazreda.

Struktura proizvedene obrubljene grade pri-
kazana je u tabeli 5. a
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Tabela 4.

Broj Klasa Promjer ; Obrublj
probe oblov. ( ch) Samice grada] Popruge Ostalo  Ukupno
1 A/B 20—24 1,30 26,60 69,66 244 100
2 C, 25—29 — 14,46 85,54 — 100
3 Cy — 16,90 82,21 0,89 100
Svega: C — 15,59 84,00 0,41 100
4 C, 30—34 — 15,53 84,47 — 100
5 Cy — 15,89 84,11 — 100
Svega: - C — 15,70 84,30 — 100
Tabela 5.
% )
Broj Klasa  Promjer ) Bije-
probe oblov. (cm) od grade I/I1 M III R Mus. ljika
1 A/B 20—24 26,60 15,13 31,82 17,30 35,75
2 Cy 25—29 14,46 0,94 22,80 76,26
3 Cy 25—29 16,90 744 18,37 74,19
Svega: C 25—29 15,59 4,20 20,58 75,22
6 C, 30—34 15,53 26,56 31,68 39,00 2,08 0,68
7 Cy 30—34 15,89 26,39 31,90 38,94 2,10 0,66
Svega: C 30—34 15,70 26,48 31,79 38,97 2,09 0,67

Utedée kvalitetnijih piljenica — deblj. podraz-
reda 30—34 om — znanto je vede od deblj. podraz-
reda 25—29 om. Kvalitetni sastav obrubljene gra-
de trupaca 20—24 am A/B ki. slabiji je od trupa-
ca 30—34 cm »C« kil. Pri tome marodito pada u
odi vrlo weliko ude$ée bjeljike u trupcima ovoga
promjera. Moze se sa sigurno$éu tvnditi da je za
ovu kategoriju trupaca stupanj zdravosti bjelji-
ke od presudnog utjecaja za kvantitetno i kwvali-
tetno iskoriséenje. Kwvalitetni sastav obrubljene
grade mije ovisio o kkvalitetnim podgrupama tru-
paca.

Kwvalitetna struktura popruga u namjenskoj
proizvodnji prikazana je u tabeli 6.

Tabela 6.

Broj Kilasa Promjer %
probe oblov. (cam) I/II III v

4 G 25-29 607 6428 2506
5 G 8,64 5605 29,56
Svega C 721 6045 21,15
8 G 3034 2693 3480 3144
9 G 13,19 3887 37,8
Svega C 2068 3665 3400

Uesée - kvalitetnijih papmga vede je u deblj.
podrazredu 30—34cm.
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Kwallitativna struktura popruga prikaza je u
tabeli 7.

Tabela 7.

Broj Kilasa Promjer %
probe oblov. (cm) I/I1 IIT IV
1 A/B 20—24 30,32 25,57 441 -
2 C, 25—29 10,65 4297 34,84
3 Cs 16,58 35,75 35,17
Svega: C 13,33 39,70 35,33
6 Cy, 30—34 5,98 33,80 50,23
7 Cy 11,37 33,03 43,73
Svega: C 8,47 33,44 4722

Kako se iz tabele widi, napad IfII klase po-
pruga je vedi kod trupaca 25—29 cm nego kod
trupaca 30—34 om. To se moZe objasniti time
$to fje, kod trupaca 30—34 cm, u klasinom mna-
&Gnu piljenja preraden veéi dio meobrademih pi-
ljemica m asortimanu obrubljene grade, dok je
ostatak drvne mase mogao dati, zZbog miZe kvali-
tete i manjih dimenzija, popruge loSije kvalitete.

42 Vrijednost proizvedene piljene grade prema
nalinima prerade, kvaliteti i dimenzijama
trupaca
Koefiicijenti vrijednosti detemminiraju relativ-

ou vrijednost izmedu sortimenata i kilasa. Za

utvrdivanje wrijednosti grade posluZili smo se



koeficijentima wvrijednosti, a me cijenama, zbog
toga $to se u praksi produkcija grade obracuna-
va ba$ ma taj madin, ¢ime ¢e se omoguditi uspo-
redivanje rezultata probnih piljenja sa slidnim slu-
¢ajevima ut praksi. U pravilu, relativne razlike
vrijednosti izmedu sortimenta i klasa trebale bi
biti konstantne, a porast ili pad cijena grade u
istom omjeru zahvada sve sortimente. Utvrdiva-
nje vrijednosti proizvedenog asortimana od bit-
nog (je znadaja za izradunavanje rentabiliteta pre-
rade odredene oblovine koja je 'definirana svojim
kvalitetnim karakteristikama. Nadalje, pored utvr-
divanja kvalitativnog i kvamtitativmog dskoni$ce-
nja (prosjedni koeficijent vrijednosti), za realno
i kompleksno tretiranje efekata prerade nuzno je
na ove dvije kategorije aplicirati vrijednosno
iskoriscenje. Koeficijent vnijednosnog iskomiée-
nja je meimenovan broj dobiven multipliciranjem
(dvaju meimenovana braja) kvantitativnog i kva-
litativnog iskomiSéenja i moze se izraziti formu-
lom K = i.k, gdje je

i = koefiicijent kvantitativnog iskoni$éenja a
k = koeficijent kvalitativnog iskori$éenja.

Odvojeno amaliziranje postignutih postotaka
iskoriSéemja (kvantitativmo iskoriSéenje) i postig-
nutih kvantitativnih iskori$éenja (prosjec¢ni koe-
ficijent vrijednosti) me moZe dati kompleksno
stanje racionalne prerade, jer je na radun manje
kvalitetme grade mogude ostvariti weliko kwvanti-
tativmo iskori$éenje, i obratmo. Pravu sliku ra-
cionalnog madina prerare daje vrijednosno iskori-
8éenje, ijer ono predstavlja sintezu volumnog i
kvalitativnog iskori§éenja

4.2.1. Vrijednost proizvedene piljene grade u
tombante mezu

Prilikom prerade svakog debljinskog podra-
zreda, kvalitetne podgrupe i nadina prerade, tom-
bante grada je klasirana, mjerena i zapnimana,
nakon ¢ega je iSla ma idoradu prema mnapnijed
utvrdenim nadinima ‘(klasiéni i namjenski).

Proizvodnja tombante grade mije uobitajena
u kiasi¢noj pilanskoj proizvodnji, te zbog toga
ne postoji miti koeficijent vrijednosti za ovu gra-
du. Grada je klasirana u ILI, IV i dkant kvalitetd.
Osim piljenica III klase, koje su definirane
JUS-om, druge dvije kvalitete me predstavljaju
artikl koji moZe u tome obliku biti plasiran na
trzi$tu. Iskljudiva mamjena ovih piljenica je u
doradi za parket ili lamel parket.

U tabeli br. 8 dati su rezultati kvantitativnih,
kvalitativmih d vnijednosnih dskoni$éenja hrastove
oblovine preradene u tombante gradu.

Tabela br. 8.

Prosj.
Nag¢in Kvantitat. koef. Vrijed.
iskor. wvrijed. dskor.

Kilasa  Pro-
oblov. mjer prerade

AB  20—24 klasioni 63,82 02778 0,177
Cy 25—29 Kklasi¢ni 46,94 0,2453 0,115
namjenski 49,48 02435 0,120
Ci 25—29 klasi¢ni 4586 10,2437 0,112
namjenski 50,72 02272 0,115
C, 30—34 klasi¢ni 58,81 10,2863 0,168
namjenski 60,19 0,2548 0,153
Cy 30—34 klasi¢ni 49,34 02416 0,119

namjenski 56,02 0,2373 0,132

Prosjeéni koeficijent vnijednosti tombantme
grade ovisi o debljinskom podrazredu oblovine i
kvalitetmoj podgrupi. On je wvedi u piljenicama
namijenjenim za doradu klasiéne grade mego za
doradu popruga, izuzetak je debljinski podrazred
30—34 losije kvalitetne podgrupe. U okviru stan-
dandne oblovine, najveéi prosjeéni koefioijenti
vrijednosti tombante grade postignuti su iz tru-
paca »C« klase, 30—34 cm, i bolje kvalitetne pod-
grupe (0,2863). Analogno tome, ova grupa tmipa-
ca je dala i majveée vrijednosno iskoriSéenje
(0,168). No, majpovoljnije rezultate je dala vam-
standardna oblovina A/B klasa 20—24 om, $to je
dokaz da i tanki trupci, ako su &isti, zdravi i bez
gredaka, mogu dati robu odredene kwvalitete i
vrijednosti.

U grafikonu br. 1 prikazana su vnijednosna
iskomi$éenja tombante grade koja fje proizvedena
iz debljinskih podrazreda i kvalitativnih pod-

K
(ik)
0250 + B- Tomb. gr. 1z bolje oblovine
’ L= n -« uloSije oblovine
0,200k
B
-
[
L
100t -
1

1 1
20-24 25-29 30-34 oblovina

Slika 1. — Grafi¢ki prikaz vrijednosnih iskoristenja tom-
bante grade po debljinskim podrazredima i kvalitativnim
podgrupama

Vrijednosno dskori$éenje u trupcima 25—29

vede je u boljoj kvaliteti u odnosu ma slabiju za
6,3%, a kod trupaca 30—34 cm, veée je za 27,50/,.
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4.2.2 Vrijednost preradene piljene grade (klasican
nadin, dorada u popruge) iz tombante grade
u sirovom stanju

Proizvedena i zapnimljena tombante grada
doradila se u sirovom stanju ma dva nacina, i to:

a) dorada u klasi¢an asortiman,

b) dorada u popruge (namjenski asortiman).

Nakon dorade grada je preSkartirana i za-
primljena, te ma osnovu tih rezultata donosimo
tabelarne i graficke prikaze wrijednosnih iskoni-
§¢enja kao najvaznijih faktora racionalne prera-
de oblovine klasiénog i namjenskog asortimana, u
usporedbi s vrijednosnim iskori$¢enjima tomban-
te grade.

a) Klasni¢ni asortiman

Tabela br. 9.
Vrnijednosno iskori$¢enje
Oblovina tombantna klasi¢ni
grada asortiman
20—24 0,177 0,247
25—29 B 0,115 0,124
25—29 L 0,112 0,109
Prosjek 0,113 0,116
30—34 B 0,168 0,188
30—34 L 0,119 0,169
Prosjek 0,144 0,178
0250+ %
kK T G -Grada
(ik) T -Tombante gr.
0,200t
G
7
N, T

o0t

20-24 25-29 30+34 oblovine

Slika 2. — Grafi¢ki prikaz vrijednosnih iskoridtenja tom-
bante grade i klasi¢nog asortimana po debljinskim pod-
razredima

b) Popruge — mamjenski asortiman

Tabela br. 10.

Vrijednosno iskoridéenje

Oblovina tombantna popru
grada

25—29 B 0,120 0,124
25—29 L 0,115 0,102
Prosjek 0,117 0,113
30—34 B 0,153 0,200
30—34 L 0,132 0,153
Prosjek 0,143 0,177
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K P -Popruge
(ik) T-Tornbant. gr
0200+

P
L /
i T
L o—
0
0100t -
25-29 30-34  obloving

Slika 3. — Grafi¢ki prikaz vrijednosnih iskoritenja
tombante grade i popruga po debljinskim razredima

Vnijednosno iskori$¢enje grade mu klasicnom
asortimanu kod vanstandardnih tupaca I/II Kkl.,
20—34 om, vede je mego u asortimanu tambantne
grade za 39,5%. Radlike u vrijednosnim iskoniscée-
njima kod trupaca Illa klase, 25—29 om, u kila-
si¢nom i tombante asortimanu su neznatne i iz-
nose 2,3%, dok je ta razlika kod trupaca IIla
kilase 30—34 om znatno vedéa i izmosi 23,50/o. Pri-
likom prerade meobradene grade mu namjenski
asortiman (popruge) kod trupaca Illa Xlase,
25—29 om, mije doslo do poveéanja vrijednosnog
iskornidc¢enja, ve¢, naprotiv, ono je manje za 3,50%.
Vrijednosno iskoriséenje klasiénog asortimana
proizvedenoga iz trupaca III klase, 25—29 cm,
vece je od popruga (namjenski rez) za 2,6%, a
kod trupaca III klase, 30—34 om, wede je za
svega 0,6%. Pretpostavka da ¢e namjenskom pre-
radom ove Kkategorije oblovine znatno pasti vri-
jednosno dskori$éenje u odnosu na kilasi¢ni rez
probmim piljenjima je demantirana, &ime je otvo-
ren put slobodnijem uno$enju novoga macina pre-
rade koji prvenstveno polazi od strukture oblowi-
ne, Gija je kvalitetna struktura naruSena u odnosu
na ramija razdoblja.

4.3 Trogkovi prerade prema nainima prerade

Rezultati probnih piljenja imaju punu wviri-
jednost istom po ekonomskoj obradi. Jedan od
najvaznijih elemenata u strukiuni CK. je ubvr-
divanje utro§ka radnog vremena. Prilikom prob-
nih piljenja, u svakoj od tri pilane u pilanskom
tnijemu su snimana vremena rada, dok su utrosci
radnog vremena na skladiStu trupaca i skladi$tu
grade (ukljudujudi i ofpremu) uzeti iz postojecih
pravilnika o normama po kojima se vw$i obra-
Sun i dsplata zarada radnika. Prosjetna ostvarena
produlktivnost rada u pilanskom trijemu nije se
mogla primijeniti na probna piljenja, jer trefira-
na oblovina u smislu kwvalitete i dimenzija mije
niti priblizno adekvatna godisnjem prosjeku oblo-
vine, veé (je znatno ispod mjega. Probno piljena
oblovina dala je znatno niza kvantitativna i kva-



litativna  iskomni$c¢enja, zbog Gega bi primjena
ostvarene produktivnosti rada meminovno dove-
la do knivih zakiljucaka u pogledu potrebnog rad-
nog vremena za preradu IIla klase, 25—34 cm
promjera. Minimalne razlike u produktivnosti ra-
da izmedu pilana ma kojima su wrSena piljenja
nisu rezultat meke move tehnologije bazirane ma
specijalizaciji, novim strojevima ili transportnoj
tehmici, nego su iskljucivo rezultat intenziteta ra-
da i bolje organizacije. Vrijednost tvonnidkog (re-
dijskog) sata utvrdena je na taj nadin da se od
CK. izdvojila wrijednost sirovine (fco pilana) te
preostala masa sredstava podijelila s ispla¢enim
direktnim satima dzrade u 1966. god. Na taj ma-
din izradunata wrijednost tvornitkog sata iznosi-
la je u pilani u Vinkovcaima 10,78 N. Din, Novo-
sellou 8,68 N. Din i u Slav. PoZegi 8,37 N. Din.

Na temelju ovih konstrukcija, u tabeli br.
11 daje se pregled obra¢unskih kalkulacija po

debljinskim podrazredima, kvalitetnim podgrupa-
ma i nadinima prerade u zate¢enim tehmolo$kim
uvjetima pod kojima su u pilanama dzvrSena
probma piljenja kako slijedi:

Cijena trupaca III klase, 25—34 om, iznosi
125,00 N. Din/m3, dok je za A/B klasu, 20—24 cm,
uzeta cijena 150,00 N.Din/m3, bez vozarine.

Iz obradunskih kalkulacija kao i grafi¢kog
prikaza widljivo je da se standardna .oblovina
»C« klase, 25—34 cm, preraduje ma sva tni nac¢ina
s gubicima. Oblovina u kwvaliteti A/B, 20—24 com,
u tombante mezu daje gubitak po 1 m3 grade
39,43 N. Din, dok se u klasiénom rezu ostvaruje
dobitak od 3,36 N.Din/m3gr. Iz ovoga se dade za-
kljuciti da kvalitetnija nedoradena grada daje
daljnjom preradom wvredniji asortiman. Na bazi
dobivenih rezultata istrazivanja, moZe se prepo-
ruditi prerada A/B klase, 20—24 cm. Proizvodnja

Tabela br. 11.
Nagdin UtroSeno Sirovina Trodak CK. Vrijednost - dobit
Pilana Oblovina prerade vrijeme (meto) prerade N.D. grade — gubitak
sati N.D. N.D. N.Din N.Din
Vinkovci A/B 20—24  tomb. rez. 17,7 243,33 190,72 434,05 394,62 — 39,43
klas. rez. 39,1 387,28 421,52 808,80 812,16 + 3,36
Novoselec Cy 25—29 tomb. rez. 129 287,68 112,03 393,71 31296 — 86,75
klas.rez. 50,7 570,05 440,02 101007 703,62 —306,45
mnamj.rez. 46,7 566,60 407,00 973,60 697,60  —276,00
Ci 75—29  tomb. rez. 132 27396 114,98 388,94 30054 — 88,40
klas.rez. 55,9 662,08 485,70 1147,78 725,50  —422,28
namj.rez. 548 678,20 476,02 1154,22 690,30  —463,92
Sl. Pozega C, 30—34  tomb.rez. 17,3 217,56 144,59 362,15 346,11 — 16,40
klas.rez. 61,7 354,45 516,45 870,90 683,50  —187,40
namj.rez. 67,7 377,85 566,50 944,75 788,48  —156,27
Ci 30—34  tomb.rez. 18,9 240,60 158,11 389,71 306,30 — 83,41
klas.vez. 66,8 407,10 559,12 966,22 712,70  —253,52
namij.rez. 73,0 44571 611,62 1057,33 709,88  —347,45
Shka 4
ND
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8007
700+
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Slika 4. — Grafi¢ki prikaz C.K. i vrijednost proizvodnje (VP) po debljinskim podrazredima i na&inima prerade
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grade iz oblovine IIla klase, 25—34 cm, na sva
tri nadina je negativna.

Pretpostavka da bi se bolja kvalitetna pod-
grupa oblovine preradivala oko praga remtabili-
teta mije potvrdena, jer se i ona prereduje s gu-
bitkom od 86,75 N. Din do 306,43 N. Din. Bilo
koji od nadina prerade mema izrazene prednosti
u tolikoj mjeri da bi se mogao izdvojiti kao naj-
racionalniji. Na tombante gradi je majmanji gu-
bitak, jer je za ovu tehniku prerade potrebno
uloziti majmanje rada, no proizvedena grada je
takovog sastava da se po mikakvim kritenijima ne
moze tretirati kao komercijalna roba, s obzirom
na uceSée »8karta« koji se krece od 81,839 do
93,610/5 od ukupno proizvedene grade. Daljnja pre-
rada ove grade predstavlja nuznost, no ma takav
nadin i pomodu takve tehnologije koja bi u znat-
noj mjeri smanjila gubitke. Razlike u gubicima
prema nacinima piljenja su minimalne. Najvedi
gubici se odituju u prernadi trupaca Illa kilase,
25—29 am, i kreéu se od 275,00 do 463,92 N. Din/ms3
grade, dok su gubici kod prerade trupaca 30—34
am mesto mizi i kredu se.155,87 do 347,45 N. Din.,
po 1 ms3 grade. Opdéenito se moze redi da gubici
padaju s porastom debljinskog podrazreda i-kva-
litetnom podgrupom. Na temelju tehnickih (isko-
niSéenje i vrijednost grade) i ekonomskih pokaza-
telja, mozemo istadi:

a) tretirana oblovina u kvaliteti TIIa kiase, 25—34
am, preraduje se znatno ispod praga rentabil-
nosti;

b) gubici u klasidnom i
identicnd;

c) utro$ak sati, bez obzira ma madin prerade, je

enormmno visok, zbog toga §to, pored objektiv-

nih faktora (misko iskoriséenje), danas$nju teh-
nologiju prerade karakterizira zastarjelost teh-
mnolo§kog procesa, opreme, a napose merijese-
nost unutrasnjeg i vanjskog transporta;

pilansku oblovinu IIIa klase, 25—34 cm, i van-
standandnu . oblovinu A/B klase, 20—24 om,
treba tretirati kao mamjensku sirovinu za pro-

izvodnju popruga (sitnih elememata), te je u

namjenskom mezu su i-

d)

tome smislu nuzno definirati majracionalmiju. .

e

tehnologiju prerade.

44 Troskovi prerade suvremenim tehni¢kim
sredstvima i opremom K

Iz dosadainjeg izlaganja o&ito je da se po-

modu sadasnje tehnologije rada, opreme i orga-
nizacije, tretirana oblovina preraduje zmatno is-
pod praga rentabiliteta. Zadatak je dstraziti, od-
nosno definirati, takvu tehnologiju prerade, s a-
dekvatnom opremom i organizacijom mada, koja
ée gubitke mastale klasiénom preradom umanijiti
ili potpuno eliminirati. Dana$nja tehnologija da-
tina 11 meznatno izmjenjenom obliku jo§ od prvih
pocetaka uvodenja pilanarstva kod mas. Pilanska
industrija karakterizirana ije, pored ostaloga, i u
slaboj dli nikakvoj primjeni transportmih sredsta-

va. U tome treba traziti razloge wisokog utroska -

radnih sati za proizvodnju jedinice proizvoda. U
klasiénoj pilanskoj proizvodnji, primamma i se-
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kundarna prerada spojene su u jednu fazu. Ovaj
nacin prerade a prioni eliminira moguénost uvode-
nja u tehnolodki proces transportnih sredstava,
jer se istovremeno proizvode meobrubljena, obru-
bljena i sitna grada u mekoliko debljina, a dulji-
ne se kreéu od 0,25 m do 7,00 m. Zbog toga su
za unutra$nji transport potrebma tri razlicita si-
stema mnaprava, kako po konstrukciji tako i po na-
mjeni. UnoSenje transportne tehmnike u monofaz-
ni proces prerade je tehnolodki i prakticki ome-
mogucéeno. Prema najnovijim dostignudima nauke
i tehnologije, kako u svijetu tako i kod mas, teh-
noloski proces u [pilanskoj proizvodnji listaca di-
jeli se na primamni i sekundami dio, bez obzira da
Ii je nije¢ o suhoj ili sirovoj doradi. Iz primarne
pilane izlazi meobrubljena grada kao gotova ko-
mercijalna roba (samice, bulovi), dok ona grada
koja nema takwih svojstava odlazi u drugu fazu
na doradu. Ramnije je utvrdeno da se hrastova ob-
lovina IIIa kilase, 25—34 cm, tretira iskljucivo kao
namjenska za preradu u popruge. Za preradu ove
oblovine u primamnoj pilani, kao osnovni stroj
odabrana je jarmaca wvisokog ucinka. Njen kapa-
citet u 6,50 sati rada, kod trupaca 25—29 om, iz-
nosi 22,0 m3 oblovine, a kod 30—34 cm 28,0 m?
oblovine.

U primarnoj pilani zaposlena su 4 radnika,
i to dva na janrmaéi a dva ma slaganju grade u pa-
kete, koje viljuskar odnosi u doradnu pilanu. Pro-
izvodnja popruga virdi se u dvije operacije, i to:

a) krojenje meobradenih piljenica po duljini,

b) krojenje odrezaka po Sinini.

U toku procesa proizvodi se samo jedna dulji-
na i jedna $Sirina. Prva operacija se obavlja ma
podstolnoj hidraulitnoj krwznoj pili a druga na
viselisnoj automatskoj kruznoj pili ili specijalnoj
tra¢noj pili (tip P-9, »Bratstvo« Zagreb). Izradene
popruge se slazu u pakete, ‘koje wviljuskar odnosi
na pnirodno ili umjetno su$enje. Kako ée na isko-
niéenje sirovine utjecati proizvodnja popruga u
jednoj duljini i jednoj Sinini, mije empiridki utvr-
deno, mo za pretpostaviti je da ¢e eventualni pad
kvantitativnog iskoriSéenja biti -po utjecaju nez-
natan u odnosu ma bitno smanjeni utrosak rad-
nog vremena po 1,0 m3 popruga.

Sistematizacija radne snage (produktivnost
rada) za opisani tehnoloski proces (doradna pi-
lana), odabranu opremu i proizvodne moguéno-
sti data je u tabeli br. 12.

Tabela br. 12.

Radno Broj Ukupno sati/ms3
mjesto izvr§ioca sati  popruga
Fina predna pila 3 21 3,00
Automatska viselisna
kruzna pila 2 14 2,00
Skidanje popruga "
sa trake 4 28 4,00
._ _Slaganje paketa 4 . 28 4,00
. Izrada reparacije s 2 14 2,00
. Slagan(je otpatka S | 7 1,00
16 Svega 16,00




Na bazi opisane tehnologije, sistematizacije
radne snage i apliciranih efekata dobivenih prob-
nim piljenjima (kvantitativno, kvalitativno i wvri-
jednosno iskoriS¢enje), planska kalkulacija za pro-
izvodnju 1,0 m3 popruga, iz trupaca 25—29 i 30—34
om, sadrzi elemente date u tablei 13.

Vanstandardna oblovina, 20—24 cm, u A/B
klasi dala je u pogledu iskoni$¢enja znatno bolje
rezultate od prethodne oblovine, i to u tombante
rezu 63,829 a u klasiémom 38,870/,. Ovi rezultati
upuduju na zaklju¢ak da je oblovinu 20—24 cm,
A/B Kkilase, potrebno uvrstiti u pilansku preradu.

Tabela 13.

Radno Sirovina Trosak C. K. Vrijed. + dobit

Oblovina vrijeme (neto) prerade N. D popruga — gubit.

N. D. N. D. N. D.

C, 25—29 28,61 566,60 347,61 914,21 697,60 —216,61
C, 2529 30,68 678,20 372,76 1050,96 690,30 —360,66
C, 30—34 25,15 377,85 294,75 672,60 788,48 +115,88
C, 30—34 26,25 455,71 307,65 763,36 709,88 — 53,48

Vnijednost tvornidkog sata u gornjoj kalku-
laciji povedava se u odnosu na pocetno stanje za
40/, s obzirom ma vedi sastav organskog kapitala
u mehaniziranom postrojenju.

Prerada oblovine »C« 'klase, 25—29 cm, ako
se odvojeno promatra, nije opravdana s drustve-
nog i privrednog glediSta miti s novom tehmologi-
jom, koja bazira na proizvodnji popruga kao ma-
sivnog artikla.

5. ANALIZA REZULTATA ISTRAZIVANJA

Tako su dstrazivanja imala karakter tehnidko-
-tehnoloSke prirode, ipak je krajnji cilj bio na te-
melju dobivenih rezultata (kvantitativnog, kwvali-
tativnog i vrijednosnog iskorni$éenja) dstraziti ren-
tabilnost prerade »C« klase po debljinskim i kwvali-
Jtetnim podgrupama i naéinima piljenja. Analiza
postignutih rezultata dat ée odgovor kojim prav-
cem treba usmjeriti preradu ove najkritiénije ob-
lovine, u smislu asortimana i tehnologije.

5.1 Kvantitativno iskoriséenje oblovine

Probmim piljenjima je dokazano da je kvan-
titativino dskori$cenje wvede kod trupaca 30—34 cm,
nego kod 25—29 cm, bez obzira na nadin prerade.
Iskomni$éenje oblovine krede se m granicama:

kod 25—29 cm od 18,849, do 22,719/,
30—34 am od 27,500/, do 35,13%.

Prosjecno iskori$éenje u deblj. podrazredima
25—29 cm iznosi kod namjenske prerade 20,739%
a kod klasicne 20,939/, Kod trupaca 30—34 om,
razlika u kvantitativnom iskori$éenju je izrazitija
“prema nacinima prerade \i iznosi u prosjeku 2,54%
u komist klasinoga reza. Iskoriséenje oblovine u
‘tombante gradu raste s promjerom oblovine i iz-
‘nosi: :

kod 25—29 am od 45,86% do 50,720/,
, 30—34 am od 49,34% do 60,190/p.

5.2 Kvalitativno iskoriséenje oblovine

Kwalitetna struktura proizvedene grade, bez
obzira ma madin prerade, raste u istoj kvalitetnoj
grupi s poveéanjem promjera oblowvine. Proizve-

‘dema tombantesgrada karakteristiéna je po wiso-

kom ucedéu kvalitete »8kart«, i to:

kod trupaca 20—24 om 50,149/,
” ’ 25—29 am 85,319/
” " 30—34 om 82,729/,

Grada ovoga sastava ne mozZe se tretirati kao
komercijalna roba (nema uporabne vmijednosti),
ve¢ samo kao materijal za daljnju doradu.

Dominantno mjesto u sastavu grade proizve-
dene ma kiasitan madin zauzimaju poprmuge, i to:

kod trupaca 20—24 om 69,66%
" »  25—29 om 84,000
»” »  30—34 am 84,700/,

Ostali dio grade otpada na obrubljenu gradu

“IIIa i »M« ﬂﬂva]ﬂttete.

Preradom tombante grade m kilasiéni i ma-
mjenski rez, kod trupaca 25—29 i 30—34 cm, uve-
¢ana je wrijednost grade (prosjecni koeficijent
vrijednosti) 2,0 do 2,5 puta.

.5.3 Vrijednosno iskoriSéenje

Vrijednosno iskoriSéenje raste s promjerom
oblovine, a amalogno je porastu kvantitativmog i
kvalitativnog iskori$éenja.

Prema nadinu prerade, najnia ostvarena wri-
jednosna iskori§éenja su u tombante mezu. Dalj-
njom preradom ove grade u klasi¢ni ili namjenski
rez, vrijednosna diskoni§éenja se povedavaju, i to:

kod trmupaca 20—24 am  od 0,152 do 0,247
25-29 am od 0,113 do 0,116
3034 am  od 0,144 do 0,178’

” ”

” ”
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Vrnijednosna iskoni§¢enja prema madinu pre-
rade su gotovo identiéna i iznose:

kod trupaca 25—29 om klasiéni rez 0,116
namjenski rez 0,113
30—34 om klasi¢ni rez 0,178
mnamjenski rez 0,177

” »

Na osnovu ovih rezultata, moze se zakljuditi
da klasi¢ni rez nema pred namjenskim prednosti
u pogledu vnijednosnog iskori$éenja. Namjenska
prerada istrazivane oblovine je madin koji jedini
omogucava uno$enje move tehnike i tehnologije
u proces prerade.

5.4 Utvrdivanje grani¢ne vrijednosti (praga ren-
tabiliteta) prerade hrastove tanje oblovine

Prema dobivenim rezultatima, na bazi prob-
nih piljenja hrastove oblovine »C« klase, 25—29 i
30—34 cm, sa sadasnjom tehnologijom (postojece
stanje), sva tri na¢ina su merentabilna. Prerada
oblovine »A/B« klase, 20—24 om, dala je rezultate
oko granice rentabiliteta.

Preradom oblovine »C« klase u sadas$njoj teh-
nologiji, ostvareni su, prema debljinskim podraz-
redima, kvalitetnim podgrupama i nadinima pre-
rade, slijededi financijski rezultati (u N. Din/m3
grade):

Tombante Kiasi¢ni Namjenski

rez Tez rez
25—29 cm C, —386,75 —306,45 —276,00
(& —388,40 —422,28 —463,92
30—34 am G, —16,04 —186,40 —155,87
Ci —83,14 —253,52 © —34745

20—24 om A/B —39,43 + 3,36 —

Gubici u sada$njoj tehnologiji prerade rezul-
tiraju iz miskih iskori§éenja (objektivni mazlog) i
enonmnog utro$ka radnog vremena (subjektivni
razlog).

Zbog toga se postojeda tehnologija mora na-
pustiti ¢ supstituirati sa suvremenom racionalnom
tehnologijom, pomodu koje ée se ma efikasniji 1
dmidtveno opravdaniji madin preraditi »C« klasa
hrastove oblovine. Pnimjenjujudi velidine iz pro‘b:
nih piljenja (iskori$éenje, wvmijednost popruga 1
dr.) ma movu tehnologiju, koja bazira na namjen-
skoj preradi tretirane oblovine, planski se predvi-
daju slijedeéi financijski rezultati (novo stvore-
na wvrijednost) u N. Din/m3 popruga, prema delb-
ljinskim podrazredima i kvalitetnim podgrupama.

25—29 CB —216,61
CL —360,36
Prosjek - —284,05
30—34 CB | “+4115,88
. CL — 73,48
 Prosjek + 43,52

Oblovina »Ce« Kklase, 25—29 <m, parcijalno tre-
tirana mije podesna za pilansku preradu, #bog vi-
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sokog utro$ka sirovine u proizvedenoj vrijednosti
grade.

Oblovina »C« klase, 30—34 cm, malazi se ma
granici praga rentabiliteta i moZe se rentabilno
preraditi na pilani samo s mamjenskom tehnolo-
gijom prerade. L

Regultati istrazivanja oblovine 20—24 om, u
A/B kvaliteti, pokazuju da se ova oblovina moze
preradivati u pilani.

6. ZAKLJUCAK

Na temelju provedenih istrazivanja, mogu se
formulirati odredeni zakljucci:

1. Kvantitativno iskori§éenje oblovine »C« klase

raste s debljinskim podrazredom i kvalitet-
mijom podgrupom. Ostvareno iskoriSéenje kod
propiljene oblovine 25—29 cm me zadovoljava
miti najminimalnijim wuvjetima za pilansku
preradu. Prema madinima mpiljenja, u pogledu
iskori$éenja ovog debljinskog podrazreda, me-
ma razlike izmedu klasi¢nog i mamjenskog
reza.
Kod oblovine 30—34 om, razlike u iskomi$ée-
mju su izrazitije prema nacinu prerade, i u
klasi¢nom rezu su veée za 2,54% mego u ma-
mjenskom.

2. Kwvalitetna struktura piljene grade raste s po-
vedanjem promjera oblovine, bez obzira ma
macin prerade. Tombante grada karaktenisti-

¢na je visokom ude$éu kvalitete »3kart
(od 82,729/, do 85,310/y), zZbog Cega se ova gra-
da me moZe tretirati kao komercijalna roba,
veé kao sirovina za .daljnju doradu.

. 3. Dominantno myjesto u klasi¢noj gradi zauzi-

maju popruge (od 69,66% do 84,300/p). Ovaj
podatak govori u prilog namjenske prerade
istrazivane oblovine.

4. S obzirom ma ista wvnijednosna iskoriSéenja,
namjenski rez ima prednost pred klasi¢mim
u moguénosti unoSenja u tehmolodki proces
suvremene opreme, u prvom redu transport-
nih sredstava.

-'5. Prerada oblovine »C« klase, 25—34 om, ma

bazi postojede tehnologije, 'dala je gubitke
za sva tri madina piljenja, koji se kreéu u ob-
lovini 25—29 om od 86,75 N. Din/m3 do 463,92
N. Din/ms3.
6. Na bazi mnamjenske tehmologije, oblovina
25—29 cm dala je gubitke od 284,05 N. Din/m3
, dok je ma oblovini 30—34 om ostva-
rena 'dobit od 43,52 N. Din/m3 popruga.

7. Gubitak koji mastaje preradom oblovine
25—29 om posljedica je enormno wisokog u-
- Ge$éa osnmovnog materijala. u vrijednosti pro-
izvedene robe (81,60 do 98,20%). o
1Ova &injenica mavodi ma zakljucak da je oblo-
vina 25—29 cm, u odnosu ma wvnijednost gra-
de, preskupa, i da cijene treba revidirati pro-
porcionalno wvnijednosti proizvedenog asorti-
mana. - - .



8.

10.

Namjenska prerada snizuje dozvoljenu kwvali-
tetnu granicu pilanskog trupca i pro§iruje si-
rovinsku bazu oblovine za rentabilno piljenje.
To je putokaz za preonijentaciju rada u pila-
mama koje preraduju velike kolidine trupaca
IITa klase tih debljina.

IzvrSena probna piljenja ukazuju na potre-
bu da se korigiraju sada$nje cijene trupaca
prema promjeru, posebno ida se snizi cijena
IIIa klase, 25—29 cm, do granice koja ¢e o-
mogucditi da se i ti trupai ukljude u pilansku
preradu i kroz to pro$ini sirovinska baza pi-
lanske prerade.

Rezultati ovih istrazivanja unijet e vise jas-

mnoce u to $to se ima smatrati pilanskim trup-

cem. Od toga ¢emo imati dvostruku korist:

— usmjernit ¢e se pilane na preradu onih tru-
paca koji osiguravaju pozitivan financijski
rezultat, pobolj$ati njihov matenijalni po-
loZajj i osposobiti ih da za trupce plate vi-
$u cijenu

— pomodi ¢e Sumskim gospodarstvima da pri-
krajaju u trupce onaj dio $umske mase &i-
ja se prerada objektivno isplati. Na taj ée
se macin izbjedi izrada i transport onoga
dijela drvne mase koji kod prerade mosi

gubitak, otezava polozaj Sumarstva i drv-
ne industrije, nanosi $tetu ¢itavoj privredi.
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RATIONALISATION OF OAK SAWN TIMBER PRODUCTION

Summary

This article is dealing with the research methods and results achieved by the Wood Research Institute, Za-
greb, working on the topic of rationalisation of bak sawn timber production with a particular attention

to conversion of thinner oak logs. The results of the research performed point out the following esenital
facts:

The conversion of the third quality oak logs, diameter 25—34 cms., on tthe basis of the existing technology
resulted in loss in all methods of sawing.

The purposive conversion of the third quality logs diameter 25—29 cms. resutted also in loss, however a po-
sitive financial effect was achieved with the diameter 30—34 cms. (for the conversion into_flooring .strips
N DIN 43.52 per cu, m.).

There is an advantage in the sawing to the purpose, with regard to the standard one, because it anables
a wider application of mechanisation in transport and it has technological conditions for cutting down the
quality limit of sawmillings dogs and enlaging raw m aterial basis.

A positive financial effect could also be achieved by sawing 25—29 cms. logs, but only on condition that the
present sale prices for these diameter sub-classes must be corrected.
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Skladistenje Sablona

Kod snimanja tehnickih norma-
tiva vremena, u industriji namje-
taja vrlo Cesto se postavi problem
normiranja vremena za pripremu
radnog mjesta (pripremmo — zavr-
$no vrijeme). Ako bismo tome tra-
7ili uzrok, vidjeli bismo da on lezi
u nekim nem}e§enlm pitanjima or-
gamnizacije radnog mjesta. Vrijeme
za samo udeSavanje stroja, u od-
nosu na druge organizacijske gu-
bitke koji su vezami uz pripremu
stroja, je malo analiziramo
te organizacijske gubitke, vidjet ce-
mo da radnik, kada pocne pripre-
mati stroj za odredenu radnu ope-
raciju, puno vremena izgubi na tra-
Zenju noza, alata, $ablona i drugih
potrebnih pomagala. Vise puta se
dogodi da se to uople ne pranade
ili tek tada konstatiramo da $ablo-
na mije ni bila mapravljena. Pod
takvim uvjetima rada me moZemo
uopce govoniti o tehniC¢kim norma-
tivima vremena, a jo§ manje o re-
alnosti norme, jer nismo rijesili

najosnovnija organizacijska pitanja -

radnog mjesta po pitanju $ablona,
nozeva, alata i drugih Domagala
Prije mego 3to uopce poénemo sa
snimanjem pripremno — zavrs-
nog Vvremena, moramo za Sve ono
§to ¢e radnik trebati za pripremu
radnog mjesta, taéno propisati:
— tko je duZan da to pripremi;
— gdje ¢e se to malaziti;

tko ée to donijeti na radno mie-

— tko ¢e to (poslije upotrebe) vra-

titi mazad ma odredeno mjesto.

Vise puta za to organizacijsko
pobolj$anje me trebamo nikakvih
nov¢anih ulaganja mniti novih orga-
nizacijskih promjena. Bit e do-
voljno da se samo dogovorimo i taj
dogovor putem jednog orgamzacu-
skog propisa ozakonimo. Sada Cce-
mo iznijeti primjer takvog jedno-
stavnog rjesenja.

1. IZRADA SABLONA

U sastavu tehni¢ke prinreme ra-
da oformit éemo $ablonsku radio-

nicu sa zadatkom da izraduje nove
i popravlja o$teéene $ablone. $ab-
lonska radionica treba da radi na
osnovu mjesenog terminskog nla-
na za izradu $ablona, koji sastav-
lja tehni¢ka priprema rada (tehno-
log)., Izradene 3ablone Sablonska
radionica je duZma dsprobati, i, ako
su ispravne, da ih dopremi u skla-
diste $ablona. Prije nego §to ih do-
stavi u skladi$te, mora na svakoj
$abloni mapisati $ifru. Sifriranie
gablona se vrsi po sistemu koji pro-
pisuje tehni¢ka priprema rada. Si-
stem §1ﬁm'an)a mora biti takav da
nam $ifra kaze:

— mnaziv proizvoda

— naziv_radnog mjesta (radne o-
peracije) ma koju se $ablona
odnosi.

To mogu biti samo brojevi ili
kombinacija brojeva i slova. Tako
n. pr. ifra »KIO5« znadi:

KI = kau¢ »Igo«
05 = stolna glodalica
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2. SKLADISTE SABLONA
U skladi§tu napravimo motreban

broj stalaza tako da svaki proiz-
vod dobije jednu stalazu (ili jedan
dio stalaze). Sve 3ablone koje se
nalaze u skladi§tu moraju biti po
proizvodima sloZene u svoie stala-
ze. Za svaki proizvod predvidimo
po jednu evidentnu tablicu.

3. EVIDENTNA TABLICA

Evidentna tablica je vrlo jedno-
stavna i moZemo je napraviti iz
bilo kojeg materijala. Na sl. 1. pri-
kazana evidentna tablica maprav-
ljena je iz 2 komada ukodenoga dr-
va (Sperploce) koji su ha gornjem
i donjem dijelu medusobno slijep-
ljeni. Na gomnjem dijelu tablice
pri¢vrstili smo jo§ 2 letvice (A i C
na slici 1) koje nam sluze kao vo-
dilica za papirnatu traku B. Letvi-
cu C s obi¢nom olovkom podijeli-
mo tako da svaka $ablona ima svo-
je polje. Na isti nadin podijelimo i
lijevu stranu, tako da svako odje-
ljenje ima takoder svoje polje. Pre-
ostali prednji dio tablice (D) izbu-
S§imo, tako da za svaku $ablonu i
odgovarajuce odjeljenje imamo 1
rupu promjera (mm). Za svaku
rupu napravimo po 1 ¢ep odgova-
rajuceg promjera i primjerne du-
Zine (6x30 mm). U polja ma-lijevoj
strani tablice ispi§emo mazive odje-
ljenja, a u vodilicu B uvucemo pa-
pirnatu_traku za odgovarajuéi pro-
izvod. Papirnata traka je pomoé-
nim crtama podijeljena u polja,
na isti na¢in kao i letvica C. U ta

polja upiSemo S$ifre za sve $ablone. i

koje pripadaju tome proizvodu.
Naziv proizvoda ispiSemo ma lije-
vom kraju trake, tako da dode tac-
no iznad naziva odjeljenja na eve-
dentnoj tablici.

4. POSTUPAK OKO PREUZIMA-
NJA, USKLADISTENJA 1 IZDA-
VANJA SABLONA

U skladistu $ablona se nalazi
skladiStar koji je zaduZen za evi-
denciju i dostavljanje- $ablona na
radno mjesto, odnosno mjihovo po-
novno vracanje u skladi$te. To skla-
distar radi na slijedeéi madin:

a) Evidencija $ablona primljenih u
skladiste.
Prnimljene $ablone u skladi$tu
skladi$tar evidentira ma taj na-
¢ina $to ée pod svaku primljenu
Sablonu staviti ¢ep, i to u polje
»8kladiste $ablona«. Ako se ra-
di o proizvodu ¢ija proizvodnja
jo$ mije pocela, onda ée svi Ce-
povi stojati u polju »skladiste
Sablonac.

b) Evidencija izdanih $ablona
Kada poc¢ne proizvodnia odre-
denog proizvoda, poslovoda ie
duzan o tome obavijestiti skla-
di$tara. Da bi to obavje$tavanje
bilo efikasno, potrebno je da je
skladiste telefonom povezano s
proizvodnim odjeljeniima. Ka-
da je skladi$tar obavijesten o
pocetku radne operacije, on uzi-
ma iz stalaze potrebne $ablone
i nosi ith na radno mjesto. Isto-
vremeno to evidentira na eve-
dentnoj tablici na“taj-madin $to
Cek. iz polja »skladi$te $ablona«

"~ TEHNIGKI NOVITETI
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stavi u polje onoga odjeljenja
u koje mnosi $ablonu. Kada se
radna operacija zavr$i, postu-
pak je isti, samo u suprotnom
smjeru: skladi$tar donosi $ablo-
nu s radnog mjesta u skladiste,
odlaze $ablonu u odgovarajucu
stalazu i to evidentira prenoSe-
njem Cepa iz polja odgovaraju-
¢eg odjeljenja u polje »skladiste
Sablona«. Kod vradania $ablona
iz proizvodnje u skladite, mo-
gu mastupiti 3 slucaja:

— Sablona je ispravna
— Sablona je oS$tedena
— Sablona je uni$tena

Skladi$tar je duzan da u skla-
diStu drzi samo ispravne $ablone.
Ostedene $ablone ¢e dati ponovno
u $ablonsku radionicu na popra-
vak, a za uniStenje $ablone ée tra-
ziti da se maprave move. Sve to
mora biti evidentirano na eviden-
tnoj tablici, tako da u svako wriie-
jeme samo jednim pogledom moZe-
mo ta¢no ustanoviti gdje se koja-
Sablona nalazi.

Ovdje smo opisali evidenciju $a-
blona, ali ma isti madin moZemo
urediti evidenciju mozeva, alata i
drugih pomagala. Ako sve to ima-
mo’ u jednom skladi§tu, onda mo-
zemo skladi$tara zaduZiti da i to
donosi na radno mjesto, tako da
ée radnik sada napu$tati radno
mjesto samo u sludaju transporta
(ako i to mismo organizacijski bo-
lje rijesili) i li¢nih potreba. Takva
organizacija rada donosi i do 30%
uSteda u radnom vremenu proiz-
vodnog radnika u maloserijskoj pro-
izvodnji namjes$taja.

Suvremeno prosijavanje i otprasivanje iverja

Sve veéi zahtjevi da iverice bu-
du gradene iz frakcija odnosno slo-
jeva, koji ¢ée biti 3$to. homogeniji,
naro¢ito u povr$inskim slojevima,
traZe usko separiranje iverja po di-
menzijama. Osim toga, fina prasi-
na, koja zbog oblika svojih &estica
odnosi mesrazmjerno mmnogo ljepi-
la pri procesu manosenija ljepila na
ivere, ¢ini balast koji treba iz mase
iverja separirati.

Dosada je to vr§eno prosijava-
njem na ravnim vibracionim - siti-
ma (Fiebsichtung), tj. iveri su pro-
sijavani na sitima odredenih " veli-
¢ina ocica. Tre$nja je vr$enma samo
u jednoj ravmini, pa otprasivanje
pije zadovoljavalo, naroCito u slu-
Cajevima gdje je procenat degradi-
ranog materijala bio znatan,

Bolje je funkcioniranje postignu-
40 @racnim [prosijavanjem |(Win-
dischtung), jer se tezinsko odvaja-

nje vriilo pod dobrim uvjetima, tj.
u struji zraka. Ipak, oneracione
teSkoc¢e podeSavanja Zeljenim frak-
cija a, te3k¢ e pri-ke troli kao 1
veéi utrofak energije misu dopri-
nijele jadem razvoju i primjeni o-
vakvih uredaja. o

Nadalje, prosijavanje ie vrieno
bacanjem materijala lijetom kroz
mirujuéi zra¢ni prostor (Wurfsich-
tung), $to je takoder imalo svoje
nezgode u brzini prolaza i pove-
éanom prostoru.

Nastojanjem da se spoje predno-
sti sva tni ova sistema tj. vibracio-
nog sita, zra¢nog strujanja i baca-
nja, do$lo se do odvajanja cikloid:
nim gibanjem u tzv. GLAVINJAJU-

- CIM SITIMA (Taumelsiebmaschie-

ne). Ovdje je naime spojeno’ giba-
nje u ravnini i u prostoru u trodi-
menzionalno gibanje ivenja u ci-
kloidima, $to omoguduje Zeljeno
frakcioniranje i otprasivanje mate-
rijala. Iveri se rastresaju.na sitima
s odredenim veli¢inama ocica i ska-
kudu zrakom oslobadajuéi se osta-
lih &estica. Sita se tresu i glavinja-
ju, a efekat je stalno rastresamje
materijala koji se prosijava. Samo
gibanje vrlo instruktivno prikazuju
slike (br. 1 i 2), gdje je snimanje
izvr§eno pomodu narocitog izvora
svjetla. :

R{'féenjem fme Allgaier-Werke
GmbH — Uhingen/Wiirttemberg po-
stoje u slijedecim veli¢inama:

Tip TSMH 1600 2000 2.600
Povr§ina po jednom situ 1,84 m* 2,64 m* 530 m?
Potrebna snaga 15 kW 1,5 kW 40 kW
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Sva tri tipa mogu se izvesti s je-
dnim, dva ili tni stropa — odnosno
sita — te sluZe za prosiiavanje od
2—4 frakaije.

Izvedba kod 4 frakcije ima tri
sita, gdje ma maygorjem ostage gru-
ba ﬁrakm]a koja ¢e se jo$ jednom
usitniti, te se odvodi ma wusitnja-
vac ili mlin. Na drugom situ ostaje
frakcija za srednje slojeve, a na
treem situ frakcija za vanijske slo-
jeve. Najzad, prasina odlazi u od-
sisni sistem. Ovakva izvedba pode-
sna je za troslojne dverice.

SL. 1.

Gibanje materijala na glavinjaju-
éem situ snimljeno vlastitim osvjet-
ljenjem

Izvedba za 3 frakcije sloZena je
iz 2 sita, pri ¢emu na prvome osta-
je pregruba frakcija za daljnje na-
knadno usitnjavanje, a na dmugo-
me situ ¢ista prosijana i otprasena
frakcija za jednoslojne plo$no-pre-
Sane 1li nabijano pres$ane okal-plo-
¢e. Ispod sita prasina se izbacuje
u odsisni sistem.

Izvedba s 2 frakcije, tj. s jednim
sitom, vr§imo samo prosijavanje
bez otpradivada, te sluzi marodito
za prosijavanje vlakamaca.

Postupak odvajanja i otpragiva-
nja ma zacrtanom principu tece o-
vako.

Dotur iverja wvr$i se odozgo u
sredi§tu kruga. Zbog jednoli¢nog
rada dotur se obi¢no reculira de-
lijskim kotatem zatvaralem (Zel-
lenradschleuse). U sredini sito o-
vog stroja gjeIEje hkao ravno sito,
t_] majveéi dio finih cestica propa-

od]mah kroz olice sita. Gruba
frakcxja i grani¢ne veli¢ine putuju
istovremeno u jednoj cikloidnoj
spirali prema wvanjskoj strani. Ras-
poloZiva povrSina za prosijavanje
postaje veca, a materijal koji se
prosijava postaje sve vide raspro-
strt. S time se, bez poviSenja ener-
gije, postize brze odvajanje cesti-
ca. Sloj materijala s rastudim ra-
diusom postaje takoder tanji, a
sastoji se iz vedih komadica koji
se tesko prosijavaju. Ovdje omogu-
¢uje s radiusom proporcionalno ra-
stuée vertikalno wbrzanje ostrije
prosijavanje. ‘Ova kombinacija sho-
dno doziranih sila, zajedno s -tro-
dimenzionalnim ug]fbanjem materija-
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Sl. 2. — Snimak trodimenzionalnog gibanja cestica na glavinjajucem situ

filmski snimljen

Sl. 3. — Presjek kroz uredaj s jednim sitom

la, omogudéuje prosijavanie i za si-
janje teskih i nepodesnih Cesti, kao
na pr. u drvnoj industriji degradi-
ranog otpatka u vidu piljevine.
Glavinjajuéim ~ibanjem uzrokuje
se i manje medusobnog trenja, pa
se s osjetljivim materijalom — tan-
kim iverima — postupa marocito
pazljivo.

Iz slika (br. 3) wvidljiv je izgled
i konstrukaija glavinjajuceg sita.

Prednosti ovog stroja su: malen
zahtjev za prostor, malen utro$ak

energije, rad s malo buke, konti-
nuirano klasiranje do 4 frakcije u
jednom prolazu, bez prasenja zbog
zatvorene lkOlnStI‘leCl._]e te lagano
odrzavanje.

S obzirom na predstojeée rekon-
strukcije brojnih tvornica iverica
u zemlji, gdje se dosada uglavnom
prosijavalo vibracionim sitima, no-
vi stroj je vrijedan paZnje, jer bo-
lje frakcionira i, $to je narotito
vazno za potroSak ljepila, bolje ot-
praduje dverje.
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Ruo-nova tefinika rezanja oblovine

UuvobD

Moguénost kruznog rezanja bi-
la je od ranije poznata i primjenji-
vana u proizvodnji, prvenstveno bu-
kovih duZica, primjenom jedne ci-
lindriéne pile. Medutim, praksa da-
nas praktiéno ne proizvodi duzice
na ovaj madin, bududi da je tehni-
ka njihove proizvodnje posla dru-
gim putem.

Posljednjih godina, jedna grupa
inzinjera iz Koruske (Austrija) do-
Sla je nma interesantnu ideju, da se
cilindriéno rezanje primjeni kao si-
stem primarne prerade oblovine, u
cilju dobijanja polukruznog profila
i oble povrsine, kao izvanredno de-
korativnog elementa za potrebe gra-
devinarstva i arhitektonskog obliko-
vanja $irokog spektra.

UdruZeni sa tvornicom masina
i livnicom SCHELLING, formiran je
WITSCHIG-INSTITUT u Schwarz-
achu (Vorarlbergu-u) u Austriji.
Zadatak je ovog Instituta da radi
na usavrsavamju samog postupka,
propagandi plasmana i primjene,
kao i prodaji licenci. Tako npr.
veé je u Francuskoj stvoren RUHO-
-France.

Na 17 Sajmu drvne industrije
u Klagenfurtu (8—18. avgusta 1968),
po prvi put je pnikazan ovaj novi
sistem cilindricnog rezanja, dok je
sam RUHO-postupak bio nmikazan

i mjeseca marta ove godine na In-
terbimall-u u Milanu.

RUHO- postupak rezanja

U Klagenfurtu prikazana je je
dna kompletna masina sa cetiri ci-
lindricne pile. Svaka od mjih moze
da radi posebno, ili pak grupno, §to
zavisi od ukljuéivanja elektro-moto-
ra na komandnoj tabli. Na slici 1
prikazan je opéi izgled ocijele ove
masine sa. Cetiri cilindri¢ne pile.

Oblovina (trupac) se mora pret-
hodno na tra¢noj pili razrezati po-
duzno po polovini. Dobijena polut-
ka se postavlja na odgovarajuée po-
stolje (blok), a samo pomjeranje je
sinhromizirano sa samom brzinom
rezanja. Na slici 2 prikazane su ovi
polukruzni elementi, a ispod njih
je druga jo§ merazrezana polutka.

S obzirom na prenike samih
cilindri¢nih pila, koji mogu biti ve-
¢i ili manji, prerada je za sada is-
kljudivo namijenjena oblovini (tru-
pcima), manjih debljina. U glavnom
koristi se ¢etinarska oblovina, ma-
da stroj moZe rezati i li¥¢are. Do-
sadasnja komstrukcija -cilindri¢nih
pila odgovara Cetinarskoj oblovini
do 30 cm na debljem kraju.

Kod same tehnike rezanja, naj-
prije se ide od najmanje cilindri¢ne
pile ka sve vecoj. Stabilnost same

Slika 1. — RUHO-maS$ina za cilindriéno rezanje oblovine

Slika 2. — Razrezana i nerazrezana
: polutka

polutke, kao i stroja u radu je za-
dovoljavajuca, $to se je moglo za-
kljuditi i po potpuno pravilnom po-
lukruznom rezu, te mjegovoj glat-
koj povrdini (nema tragova neujed-
nacenosti reza).

UPOTREBNA PODRUCJA

Upotreba pune d¢etinarske ob-
lovine kod izgradnje planinarskih
kuéica, baraka i sli¢nih objekata,
moZe se damas potpuno, ¢ak i us-
pjesnije dzvoditi sa RUHO-postup-
kom polu-cilindri¢nih elemenata, ko-
ji se lako prikivaju na podlogu od
dasaka. Dalje, ovi polu-cilindri¢ni e-
lementi se mogu spajati (majcesée
lijepiti — hladni postupak lijeplje-
nja),u cilju dobijanja talasaste povr-
Sine. Lijepljenje se mozZe izvoditi i
u vidu cijevi (cilindra), spajanjem
odgovarajuéih dijelova istog trup-
ca. Ti cjevasti elementi se koriste
bilo za gradevinsko -arhitektonsko
oblikovanje, ili imaju, kao kratki
dijelovi, dekorativan karakter (lu-
sterni, ukrasi, vaze i sl.).

Na Sajmu je bilo prikazano i
viSe tipova weekendkudica, lovad-
kih, ¢uvarskih, i ¢ak jedna sauna
napravljena od elemenata ovakvog
nacina rezanja drva.

Bududi da kruZni rezovi ukazu-
ju na svu ljepotu drva, istidu iz-
razitije njegovu teksturu, a sasvim
malim povr$inskim mnagorjevanjem
(obi¢nim plamenom) dobija se me-
$to tammija boja drva s krasnim
prelijevima.

Po masem misljenju, RUHO-teh-
nika rezanja, iako se malazi u svo-
joj fazi razvoja, do sada \je mije$ena
pozitivno. Daljnja usavrSavanja dée
se vise odnositi na pobolj$anje kon-
strukcije i maksimalno mehanizira-
nje faznih operacija. No, buduéi da
se radi o drvnim elementima koji
prvenstveno imaju gradevinski i gra-.
devno-arhitektonski karakter, a ta-
koder i izrazito dekorativna svoj-
stva, ostaje na inzinjerima, arhitek-
tima i dekoratemima, da prihvate
ovu novinu i mov proizvod, koji mo-
Ze, bez teskoca, proizvoditi i nasa
drvna industnija. :
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Velesajam u Hannoveru

0d 26. IV do 4. V odrzan je ovogodisnji Velesajam u Hannoveru, na kojemu
su u posebnim halama (8A, 8B, 8C, 9 i 4A), te nesto na otvorenom prostoru
bili izloZeni strojevi i uredaji za preradu i obradu drveta. Na netto prostoru
od 25.000 m? izlagalo je 414 izlagada, t.j. 261 njemacke i 513 inozemne tvornice
strojeva za drvnu industriju. Medu ovima bila je zastupana i nasa »Zi¢nica«

iz Ljubljane.

Uz zapadno-njemadke izlagace, na-
le su se i mnoge znadajne evrop-
ske firme, i to iz: Francuske, Ve-
like Bmtam_]e Italije, Belgxs Sved-
ske, Finske, Svicarske, CSSR i Au-
strije. Bio je to jedinstveni inter-
nacionalni skup proizvodada, koji
su u slobodnom tehnitkom nadme-
tanju nudili najnovija, najmoderni-
ja i tehnicki dotjerana rjeSenja ci-
jelog kompleksa u industrijskoj
preradi A

Zapadna Njemacka, koja je pozna-
ta po svestranosti proizvodnje stro-
jeva i uredaja za drvnu industriju,
ima svakako veliki interes da svoje
pozmn_]e na tome polju i odrzi. Nje-
a proizvodnja procijenjena je u g.
1968 na 718 miliona DM, tj. pora-
sla je i opet prema god 1967, ka-
da je to diznosilo 681 milion DM.
Sam izvoz ovih strojeva g. 1967. Ci-
nio je 67% od prouzvodnje, a god.
1968. porastao je ma 71%.
Ipak, nasuprot tome, raste i uvoz
strojeva u ovu eminentno razvijenu
zemlju, $to u mjerilu domade po-
trebe ¢ini 10,1% (1966. g.) 11,7%
(1967. g.) i 14,2% (1968. g.). Vidi se,
dakle, pozitivan utjecaj medusob-
ne konkurencije u razvoju najbo-
1jih tehnoloskih rjeSenja svih evrop-
skih zemalja.
Prmcml_]el.no u rjelenjima svi teZe
sto _vecoj primjeni elektronike, ko-
je nasla svoje mjesto Jednaxkx) u
ihvatu sirovine, d(avo i u &itavom
tehnolo$kom procesu i konacno pri
kontroli i sortiranju proizvoda. Do-
sadasnje mehanicke racionalizaci-
je misu vide dovoljno stimulativne,
naro¢ito pri preradama u visoko
me’ proizvodnjama. Ure-
daji za elektronska mjerenja, za
elektronska upravljanja i elektron-
ske kontrole pruzaju u svim pro-
cesima drvne indistrije dobru per-
spektivu_poduzedima, (jer proizvod-
nja izmice Cesto subjektivnom osie-
¢aju Sovjeka, a nadomjeSta ga ne-
umorni i nepogresivi . elektronski
stroj.
Jasno je da, uz elektroniku kao
moderno dostignuce, svi proizvoda-
¢i strojeva : oge dati 1 najsvrsi-
shodama tehnolosko-tehnicka rjese-
nja, pa ima i izvjesnih movih kon-
struktivoih wjelenja. Napomenimo
samo primjera radi strojeve za re-
zanje furnira. Dok su dosada evrop-
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ski proizvoda¢i konstruirali uvijek
horizontalne noZeve, na Velesajmu
su se pojavila ¢ak dva noviteta. Fa.
RFR — Riter, Fleck, Roller-Ham-
burg izlaze stroj za rezanje furni-
ra s vertikalnim mnoZem s obrazlo-
Zenjem veceg ucinka i bolje kvali-
tete furnira. Broj rezova moze iéi
do 70 listova u minuti. Ameri¢ki no-

7evi iste konstrukcije i§li su do 60
listova u minuti.

Fa. A. Cremona & Figlio — Mon-
za (Italija) — izlaZe stroj za reza-
nje furnira kao jedno srednje rjese-
nje izmedu vertikalnog 1 horizon-
talnog rezanja. Ovdje noz reze fli¢
polozen na podlozi nagnutoj pod
kutod od 25°. Noz i podloga se kre-
¢u nasuprot, §to omogucuje Kkori-
Stenje predrnosn i horizontalnog i
vertikalnog noza. Maksimalna brzi-
na rezanja ide do 65 listova u mi-
nuti.

Od strojeva baziranih ma elektro-
nici, koji zamjenjuju obracunava-
nje u drvnoj industriji, vrlo instruk-
tivan je stroj francuske finme Va-
lette et Garreau Vichy (Allier). To
je STROJ ZA OBRACUNAVANJE
FURNIRA (toiseuse a placage), ko-
ji mjeri i automatski ispisuje povr

$inu furnirskih paketa. On konstl

Trimatik-uredaj za nanoSenje ljepila na iverje,
prikazan na hanoverskom sajmu



naroditu elektronsku glavu SPA-
AMATRAPLAN, koja s pomocu te-
Zine i mjera procjenjuje pakete fur-
nira. Stroj se sastoji iz horizontal-
nog transportera od mnajlonskih vla-
kanaca, koji osigurava prolaz pa-
keta ispod mjerada elektronske gla-
ve za mjerenje, pa se kalkulato-
rom koriste dobivene informacije u
samoj glavi. Ovaj aparat mjeri po-
vrsinu baze paketa $to prolazi tram-
sporterom, te objavljuje rezultate s
osvijetljenim vrlo Gitljivim broje-
vima, a u isto vrijeme to biljez1 i
na traci za zbrajanje. Zbrajalica
moze s dodatnim uredajem auto-
matski oznaditi i redni broj na sva-
ki paket, odnosno dati etiketu u
boji, koja e nositi redni broj i od-
govarajuéu povrsinu furnira. Napo-
kon de zbrajalica dati ukupnu po-
vr$inu svih paketa.

Paketi prolaze u slijedu jedan za
drugim u smjeru duZine a kreéu
se brzinom od 30 m/min. Oni mo-
gu imati od 1 do 40 listova. Najve-
éa Sirina jednog paketa moZe idi
do 12 m, a duzina stroja ravna
se_prema potrebi. Maksimalna po-
vr$ina koju stroj moze izbaciti je
99 m?, 99 dm’ (nakon multiplicira-
nja). SVJenlece izbacivanje rezulta-
ta ima 4 znamenke, visina 15 mm.
Tacnost izmjere je =+ 0,4%za par-
tiju veéu od 20 paketa

U najmladoj grani drvne industri-
je, u dvericama, firma Teutoburger

Maschinenfabrik — Pivitscheide iz-
lozila je svoj uredaj za nanodenje
ljepila tzv. TRIMATIK —SYSTEM,
gdje je omoguceno namosenje LJe-
pila prema kvaliteti ivera s diferen-
ciranim koli¢inama ljepila. Uredaj
moze biti izveden kao monomatik,
bimatik ili trimatik sistem. Velidi-
ne ovih uredaja podeSavaju se po-
trebnim koli¢inama, tj. izgraduje
se u vise velic¢ina.

Rad se odvija tako da se koli¢ine
iverja, prema veli¢ini, strukturi i te-
Zini, odvojeno ili pomije$ano, mla-
zom privode mjesacu. Nakon ulaza
u mjesas, iveri se odmah podvrga-
vaju intenzivnom prisilnom obrta-
nju, pri ¢emu se, zbog vrlo brzog
kretanja, u majvedoj mjeri izlaze
povrdina iverja ljepilu. Pumpa vi-
sokog rpnm&ka od 40—120—atp, koji
se moze regulirati kao i protok ko-
li¢ine ljepila, stvara zamagl_uvarnje
i tako omogucuje mreZasto navla-
Zivanje 1ver_]a s ljepilom. Protok
ljepila moZe se podesiti kako u
konstantnim koli¢inama, tako i pod
konstantnim tlakom. Ovo se pak
vi§i proporcionalno koli¢inama i-
verja, gdje regulator, pri veéem do-
turu, povisuje koli¢ine ljepila za
zamagljivanje. Automatski filter
djeluje permanentno i skrbi da u-
redaj rasprsivanja ljepila radi bez
smetnji.

Principijelno je mogude sve teku-
¢e kompomente zajedno masprsiti,

NOVE KNJIGE

G. M. Svarcman, kand. tehn. nauka

,Proizvodnja plo¢a lverica”

(Proizvodstvo dreversnostruzenjih plit)

Izdanje

Knjiga sadrzi str. 3—260, slika 96
i tabela 36 Obradena materija u
llmjm rasporedena je u 13 poglav-
ja. 3

U uvodnom dijelu autor daje
kratki prikaz sadasnjeg stanja pre-
rade drva u SSSR-u, te historijat
razvitka industrije plofa iverica u
svijetu i SSSR. Nadalje autor na-
vodi osnovne prednosti ploca ive-
rica u odnosu ma druge drvne plo-
5‘.e1 i slicne konkurentne materi-
jale.

U POGLAVLIU I — mavedena je
klasifikacija i osnovne fizi¢ko-me-
hanitke karakteristike ploca ive-
rica. Takoder su prikazani tabelar-
no i graficki neki osnovni morma-
tivi kao i1 obrasci za obradivanje
karakteristiénih svojstava.

»Lesnaja promislenost«, Moskva 1967. g.

U POGLAVLJU II — opisan je
tehnolo8ki proces proizvodnje tro-
slojnih i ekstruzionih ploca iveri-
ca, ¥sa odgovarajuéim shemama.

U POGLAVLJU WI — autor na-
vodi razne vrste i raspoloZive go-
di$nje koli¢ine sirovina za proiz-
vodnju plota iverica (pilanski, fur-
nirski i otpaci u proizvodnji na-
mjeStaja te ognjevno drvo i otpa-
ci u eksploataciji Suma). U nastav-
ku razmatra utjecaj fizi¢komeha-
nic¢kih svo_]srtava (volrumrna teZina,
Evrstoda na savijanje, ©H wvmijed-
nost) mnekih wrsta drva, na svoj-
stva ploda iverica. U istom poglav-
lju autor navodi podatke o utje-
caju kore i trulog drva ma svoj-
stva ploce, o hnd.rotermnéko_] obra-
di i okoravamju sinovine. S tim u
vezi date su i osnovne karakteri-

.no postoji i mogudénost da se od-

vojeno radi, na pr. s otvrdivacem.
Nakon navlauvama ljepilom, u pr-
vom = stepenu odvajaju se ovlaze-
ni, dakle tezi iveri, iz mjeSackog
valjka i padaju u slijededi silos,
gdje se tada, prema postupku, vr-
§i po zelji daljnje nanoSemje lje-
pila. Ovdje se mogu dodavati i ive-
ri druge kvalitete. Kod monoma-
tik-sistema ova moguénost otpa-
da. Naprotiv, kod trimatik-siste-
ma, moze se provesti jo§ trede o-
vlazivanje ljepilom, vedinom kao
naknadno nano$enje.
Uredaj sa silosima graden je iz
antikorozionih visoko poliranih
materijala, a zbog intenzivnog hla-
denja u svim podrudjima izbjeg-
nuta su mnagomilavanja ljepila
iverja.
Nemogucée je u jednom kratkom
prikazu iznijeti sva pobolj8ania,
sve mnovitete, sav napredak uocen
na ovom svakako mnajznacajnijem
Velesajmu strojeva i uredaja, no
opéi je utisak da, s jedne strane,
zahtjevi drvne industrije, a s dru-
ge konstruktivne moguénosti ja-
kih svjetskih firmi mikada nece
prestati teziti zajedni¢kom cilju o-
lak$anja rada cdovjeka sa stroje-
vima pn preradi i obradi drva.
F. 8.

stike strojeva za okoravanje, te
strojeva za raspiljivanje i otkriva-
nje metala u drvu.

U POGLAVLIU IV — prili¢no
prostora autor posvecuje utjecaju
oblika iverja (duzina, Sirina 1 deb-
ljina) na kvalitet ploca ivenica, a
s tim u vezi i pravilnom izboru
strojeva za usitnjavanje drva. Au-
tor navodi osnovne karakteristike
nekih domacih i inozemnih stro-
jeva za usitnjavanje drva udarom
1 rezanjem, i strojeva za usitnja-
vanje iverja (mlinova). Osim to-
ga razmotreni su sistemi transpor-
ta i uskladiStenje iverja.

U POGLAVLIU V — dat je krat-
ki prikaz teorije suenja, te osnov-
ne tebni¢ke karaktenistike i opis
pojedinih tipova suSara domacde i
inozemne proizvodnje. Navedeni su
i meki tipovi strojeva za sortira-
nje i frakcioniranje iverja. Za po-
Jedme strojeve dati su detaljniji

ehni¢ki podaci i mjere.

U POGLAVLIJU VI — navedeni
su osmovni materijali, recepture
kao i osnovna svojstva_ karbamid
— i fenolf idnih ljepila.
Priliéno detaljno opisana je pro-
izvodnja pojedinih domadih ljepi-
la. Osim toga prikazama je teori-

83



ja hidrofobiranja, kao i neke re-
cepture za proizvodnju parafin-
skih emulzija.

U POGLAVLJU VII — obradena
je teorija lijepljenja i navedene
osnovne tehmi¢ke karaktenistike
uredaja za dobivanje suhog iver-
ja, pripremu ljepila, doziranje lje-
pila i mije$anje ljepila s iverjem.

U POGLAVLJU VIII — vrikaza-
ne su sheme i detaljni opis nekih
domadih i inozemmnih wuredaja za
formiranje paketa dli ¢ilima. Osim
toga dat je opis i osnovne tehnié-
ke karakteristike mekih presa do-
made proizvodnje za prethodno sa-
bijanje (predpre$anje) paketa, od-
nosno natresnog ¢ilima. Takoder
su prikazane sheme i tehmic¢ki o-
pis uredaja za transport predpre-
$anih paketa (¢ilima) u wvruéu hi-
drauli¢nu pre$u, i za transport go-
tovih ploca.

U POGLAVLJU IX — prikazane
su osnovne teoretske osnove pre-
$anja ploca iverica. Posebno je
obraden sistem periodi¢nog, a po-
sebno sistem kontinuiranog presa-
nja. Za oba sistema preSa danas
poznatih u svijetu, autor navodi
osnovne tehni¢ke karaktenistike.
Posebno je prikazan sistem konti-
nuiranog preSanja u ekstenzionim
presama.

U POGLAVLJU X wazmatra se
pitanje naknadne termicke obrade
i zavr$ne obrade (obrezivamnje i
brudenje) gotovih ploda. Za neke
domacde brusilice mavedene su os-
novne tehnidke karakteristike.

U POGLAVLJU XI — obradeno
je furniranje i oplemenjivanje plo-
¢a iverica s dekorativmim papiri-
ma. S tim u vezi autor mavodi re-
cepture i osnovna svojstva odgo-
varaju¢ih domaéih sintetskih ljepi-
la.

U POGLAVLJU XII — dtretira se
organizacija proizvodnje ploc¢a ive-
rica. Prikazana je bilanca sirovine
i otpadaka u jednom kombinatu
drvne industrije i produktivnost ra-
da hidrauliéne prese izraZene u m’
po jednoj etazi. U mastavku dat je
opis tehnolo$kog procesa proizvod-
nje troslojnih, peteroslojnih i jedno-
slojnih plo¢a iverica s odgovara-
judim shemama. Osim toga prilo-
Zene. Su sheme i opisani tehnoloski
pnoce51 za proizvodnju -ploca iveri-

ca u gednoetazmzm [B% ekstmmomm

pre$ama.
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U POGLAVLJU XIII — autor ra-
zmatra utro$ak sirovine, veznog i
hidrofobnog sredstva te utro$ak to-
pline elektroenergije i vode.

Knjiga moZe biti komisna §iro-
kom krugu inZinjersko-tehni¢kog o-

soblja u drvnoj industriji, projekt-
nim i istrazivackim Institutima, a
takoder nastavnom osoblju i stu-
dentima drvno industrijskog odsje-
ka Sumarskih fakulteta.

S. PETROVIC

Dr. lvo Opacié,

sveucili$ni profesor

.Kemijska prerada drva“

Sveulili§te u Zagrebu 1967. g.

Ovaj udzbenik namijenjen je stu-
dentima koji proucavaju kemijsku
tehnologiju drva.

Sadrzaj udZbenika je slijededi:
uvod, drvo, celuloza, lignit, tehno-
logija celuloze, drvenjace, tehni¢ka
celuloza, wusitnjavanje .drva, sulfit-
na . celuloza, prerada sirove celu-
loze, prerada sulfitne podluznice,
normativi izrade sulfitne celuloze,
kemizam_sulfitnog postupka, dobi-
vanja celuloze, modifikacija sulfit-
nog postupka, proizvodnja celuloze
po HNOs — postupku, ostali kiseli
postupci dobivanja celuloze, alkal-
na celuloza, kemijska reakcija lu-
ga sulfatne celuloze, poluceluloza,
celuloza iz nedrvnih biljnih sirovi-
na, tehnolo§ka prerada medrvnih
bll_]mh sirovina, dobivanje celuloze
pomodéu klora i alkalija, izbjeljiva-
nje celuloznih vlaknaca, oplemenji-
vanje celuloze, kvalitetne osebine
celuloznih wvlakanaca, tehnologija
papira, papirni stroj, dorada pa-
pira, teorija nastajanja papirmog
lista, kemijska prerada celuloze,

idroliza drva, $tavila, furfural, pri-
rodne smole, prerada smolnih pro-

dukata, eteri¢na ulja, termicka raz-
gradnja drva, suha destilacija drva,
proizvodi destllacue retorte za su-
hu destilaciju drva, osnovni princi-
pi destilacije, prerada sirovog dr-
vnog octa.

Ovaj udZbenik mozZe komisno po-
sluZiti svima koji se bave kemij-
skom preradom drva, kao profeso-
rima i studentima koji predaju ili
u¢e to podruc¢je nauke.

U udZbeniku je na veoma pregle-
dan madin obradeno drvo kao os-
novna sirovina za mmnoge proizvo-
de kemijske prerade. Pregledno i
dovoljno detaljno, koliko se to mo-
ze u jednom udzbeniku, dan je ke-
mijski sastav drva, kao karakteri-
stike lignita, celuloze i ostalih sasto-
jaka drva. Navedeni su postupci
dobivanja celuloze i poluceluloze,
pirogena razgradnja drva i ekstra-
kcija drva.

U udZbeniku ima 68 slika koje
prikazuju sheme i dajagrame raz-

nih procesa u kemijskoj preradi
drva.

Marija Londanié, dipl. inZ.

Obavijest redakcije

U »Drvnoj industriji« br. 1-2 o. g. u ¢lanku »lstrazivacki rad u
drvnoj industriji« od F. Stajduhara, dip. ing. naslov VIl poglav-
lia treba glasiti: SUMARSKI FAKULTET — Zagreb, a ne Zdvo&

za tehnologiju drva — Sumarski fakultet, Zagreb.




exportdrvo - proizvodnja - trziste

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE »DRVNE INDUSTRIJEc«
I ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENIJE TRZISTA »EXPORTDRVA«

|

U OVOM PRILOGU
OBJAVLIJUJEMO:

*

& EXPORTDRVO, uéesnik i

organizator na brojnim
medunarodnim sajmovima
u toku Il polugodista 1969.

*

Poveéanije proizvodnie ru-
munjske proizvodnje na-
mjestaja.

*

Smanijenje prodaja britan-
ske industrije namjestaja.

*

@ SSSR poveéava izvoz drv-

nih proizvoda na italijan-
sko trziste.



EXPORTDRVO - ucesnik i organizator

nastupa na brojnim medunarodnim sajmovima
u Il polugodistu 1969.

kontinentima, osim Australije.

Reklamiranje proizvoda na vizuelan nalin, tj. davanje mo-
gucénosti bivSem, sadasnjem i buduéem potrosadu da neposred-
no dode u kontakt s odredenim proizvodom, svakako je jedan od
najuspjesnijih vidova propagande. Exportdrvo je u tome steklo
veé priznatu tradiciju, jer ve¢ i preko 20 godina nastupa kao ude-
snik i organizator na brojnim sajmovima i izlozbama na svim

U toku 1969. Exportdrvo se
pojavljuje na dvadesetak sajmo-
va. Medunarodni salon namjesta-
ja u Parizu, Proljetni sajam u
Grazu, Sajam Alpe-Adrija u Lju-
bljani, Drvni sajam u Wels-u
(Austrija), GodiSnji sajam u
Trstu te izlozbe za delegacije So-
vjetskog Saveza i Poljske — sve
su to priredbe medunarodnog
znacaja na kojima je u toku pr-
vog polugodista nastupilo Export-
drvo.

Jo§ bogatiji program sajam-
sko-izlozbenih priredbi predstoji
nam u drugom polugodi$tu. Prvi
po redu dolazi tradicionalni Drv-
ni sajam u Klagenfurtu (Celov-
cu) od 7. do 17. VIII. Na tom
Sajmu, pored slobodnog ugova-
ranja, zakljuduju se tzv. kom-
penzacioni poslovi u okviru sa-
jamskih aranZmana. Iza ovog do-
lazi sajam u Becu od 7. do 14. IX.

Paralelno s ovim nastupima,
u Zagrebu se vr$e intenzivne pri-
preme za $to uspjes$niji nastup
na ovogodi$njem Medunarodnom
jesenjem zagrebatkom velesaj-
mu (11. — 21. IX), koji ¢e, kao
i dosad, okupiti velik broj poslov-
nih partnera i trgovaca iz nae
zemlje i svijeta. Ovaj je Sajam
posebno interesantan za Export-
drvo i za sve proizvodne organi-
zacije koje izlaZzu u organizaciji
Exportdrva, jer se na njemu po-
sljednjih godina zaliuquu vrlo
uspjesni poslovi.
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Nakon Zagrebatkog Velesaj-
ma, odmah slijedi nastup na Saj-
mu u Milanu 22—28. IX, a isto-
vremeno se priprema nastup na
jugoslavenskoj izlozbi u okviru
Pariskog sajma od 18. IX do 9.
X. Nadalje su ma programu jese-
nji sajam u Grazu i Leipzig-u.

Prigodni sajmovi su »Inter-
biro« sajam kancelarijskog na-
mjestaja u Zagrebu, zatim Sajam
mode u Beogradu, a onda dolazi
i specijalizirani Sajam sportskih
artikala SPOGA u Kolnu u okto-
bru. Ovi sajmovi su specifi¢ni u-
toliko $to su prilagodeni specijal-
nim uvjetima doti¢nog trZista, od-

nosno grupi artikala koje obuhva-
taju. Analogno na njima je pro-
stor izlaganja ogranic¢en te se kre-
¢e od 20 do 100 kvadratnih meta-
ra, ve¢ prema ocjeni komercijal-
ne operative i vaznosti pojedinog
sajma.

Na kraju, za informaciju na-
$§im poslovnim partnerima, moze-
mo obavijestiti da su u toku pri-
preme za Sajam u Los Ange-
los-u, koje je preuzeo Yugoslavia-
public. Jo$ nije donesena odluka
o nasem uce$éu, ali ée o tome bi-
ti blagovremeno svi obavijeSteni,
jer se Sajam odrzava tek u no-
vembru.

Mislimo da nije nuzno, ali je
svakako korisno i ovom prilikom
skrenuti paznju da za svaki na-
stup na sajmovima treba izvrsiti
solidne pripreme i pridrzavati se
dogovorenog programa, jer o to-
me ovisi uspjeh Exportdrva i par-
tnera iz proizvodnje za koje ono
organizira nastupe na izlozbama
i sajmovima.

N. G.

INFORMACIJE KONJUNKTURNE SLUZBE

SMANJENJE PRODAJA
BRITANSKE INDUSTRIJE
NAMJESTAJA

U prvom kvartalu ove godine
britanski proizvodadi mnamje$taja
smamnjili su prodaje za oko 8%. To
se smatra posljedicom povedanja
cijena do kojeg (je moralo doci ob-
zZirom na porast proizvodnih trosko-
va.

Prema mnekim procjenama pos-
lovnih krugova, isporuke mamjesta-
ja domade proizvodnje dosti¢i ce
ove godine vrijednost od cca 173
miliona funti, remsa 181,4 realizira-
nih u 1968. g

POVECANJE PROIZVODNJE
RUMUNIJSKE PROIZVODNIJE
NAMJESTAJA

U toku 1968. god. proizvodnija
mumunjske . industrije namje$taja

porasla je u odnosu ma 1967. godi-
nu za 28%, a prema 1960.
mmvodma je udetverostrucena.

Uz zadovoljenje domacih potre-
ba, znatan dio proizvodnje namije-
njen je inozemnom trzi$tu. Proslo-
godi$nji izvoz spavaéih soba, soba
za dnevni boravak, namje$taja u e-
lementima i stolicama iznosio je
352 miliona devizni leja, ili za cca
20 miliona leja vise nego prethodne
godine. Medu glavne kupce rumunj-
skog namjestaja spadaju Belgija,
Sovjetski Savez, Cehoslovatka, Ka-
nada, Velika Britanija, Italija, Ho-
landija, Norve$ka, Poljska, Svedska,
Svicarska, SAD itd.

Tendencija je da se u ovoj go-
dini izvoz mamje$taja i madalje po-
vedava, te je u toku prodirenje i
moderniziranje postojecih i zgrad-
nja novih proizvodnih kapaciteta.



DOKUMENTACIJSKI SERVIS »EXPORTDRVA« INFORMIRA

SSSR POVECAVA IZVOZ DRVNIH PROIZVODA NA
ITALIJANSKO TRZISTE

Pojava SSSR-a ma ovogodi$njem
drvnom sajmu u okviru redovnog
godi¥njeg Tricamskog sajma bilo je
iznenadenje samo za one koji me
prate razvoj vanjsko-trgovinske raz-
mjene izmedu ove dvije zemlje. Za-
to éemo ovdje iznijeti nekoliko po-
dataka o talijansko-sovjetskoj nob-
noj razmjeni opéenito, a posebno o
talijanskom uvozu drvnih proizvo-
da iz SSSR-a.

Razmjena izmedu ove dvije zem-
lje regulirana je u macelu Trgovin-
skim sporazumom koji je zakljucen
u Moskvi 11. XII 1948. god. i koji

je kasnije u nekoliko navrata ob-
navljan i dopunjavan. Dinamiku ra-
zvoja izmedu ove dvije zemlje, sa
svestrano razvijenim privrednim po-
tencijalom, ilustriraju podaci pre-
ma kojima je u 1955. godini tali-
janski uvoz iz SSSR-a iznosio 14,5,
a izvoz u SSSR 10,0 milijardi lira.
Godine 1960. uvoz iznosi 78,6, a iz-
voz 49,0, god. 1965. uvoz 1136, a iz-
voz 61,1, dok 1968. godine uvoz do-
stize vnijednost od 178,6, a uvoz
112,1 milijardi lira. Iz podataka je
vidljivo ubrzano povedanje razmje-
ne, a kod toga je karakteristi¢no

da je talijanska strana u znatnoj
pasivi, jer je mjezin uvoz mnogo ve-
¢i od izvoza.

Italijanski uvoz drvmih proizvo-
da iz SSSR-a je vrlo zapaZen, te
na listi uvoznih artikala zauzima
drugo mjesto (poslije nafte i njezi-
nih derivata). Uce$c¢e drvnih proiz-
voda posebno je zapazeno kroz po-
sljednjih deset godina. Tako u 1959.
on dznosi 280,000 m3, a u 1968. do-
stize 684.000 ms3.

Kao $to je wvidljivo iz priloZzenog
tabelarnog prikaza (tabela 1) ,pre-
tezni dio uvoza odnosi se ma pilje-

Prikaz italijanskog uvoza drvenih proizvoda iz SSSR-a

Tabela 1

GOD. Trupdi i tesano Piljena grada Celulozno Razni drveni Ukupno

drvo &etinara cetinara drvo proizvodi

m? 000Lit. m’ 000 Lit. m’ 000 Lit. m’ 000 Lit. m, 000 Lit.
1955 — — 10.247 306.451 — — — — 10.247 306.542
1956 1.144 15.264 21.350 604.806 — — — — 2249 620.070
1957  41.346 699.220 16.264 398.131 — — 722 12.501 58.382 1.109.852
1958 179.314  2.299.307 33.788 815.821 — — — — 213102  3.115.128
1959 120306  1.705.187 79.295 1.866:.153  77.528 655.473 2.665 40453  279.794  4.267.266
1960 12946  1.547.275 136454  3.253.045  58.651 707.386 341 9.957  208.392  5.544.663
1961 102280  1.725.635 157.091  4.114506 188.068 2.143.186 2.793 47784 - 450232  8.031.111
1962  89.952  1.847.503  231.650  6.228.602 - 310.085 3.440.0983 6.765 110995 - 638452 11.628.083
1963 146906  2.386.551 180.877  4.612.885  95.988 947.635 6.181 101.769  429.952  8.048.840
1964 64679  1.056.583 222946  5.622.696  81.272 873.077 6.928 143439  375.825  7.695.795
1965  16.216 290.568  280.482  7.486.886 157.230 1902202  12.112 194460  466.040  9.874.116
1966  13.605 231205  333.027 8830316 211.321 2.121.714 2.897 35.771 560.850  11.219.006
1967 — — 327294  8.159.195 456.716 4.639.000 1.700 43947 785710 12.842.142
1968 — — 290.141 7299510 384.137 3.884.267 9.703 79.389  683.981 11.263.166

Komparativan prikaz stvarno izvezenih koli¢ina i omih koje
su bile predvidene robnim listima

Tabela 2
1956. 150.000 )
Kolic¢ine Efektivni izvoz
GODINA predvidene rob. 22494 620.070
listama Koli¢ine u m3 Vr. u 000 lira
1957. 150.000 58.382 1.109.852
1958. 250.000 213.102 3.115.128
1959. 470.000 279.794 4.267.266
1960. 500.000 208.392 5.544.663
1961. 520.000 450.232 8.031.111
1962. 575.000 638.452 11.628.083
1963. 600.000 429.952 8.048.840
1964. 700.000 375.825 7.695.795
1965. 700.000. _ 466.040 9.874.116
1966. ¢ 950.000- 560.850 11.219.006
1967. 1.000.000 785.710 12.842.142
1968. *1.000.000 683.981 11.263.166
1969. = 5

11.200.000

]

nu gradu Cetinara. Trupdai i neobra-

eno drvo imali su izvjesnog udje-
la u ranijim godiama, ali se u po-
sljednje dvije godine mopée ne po-
javljuju. Stovise, sve su zapaZenija
nastojanja SSSR-a da ma talijansko
idruga trziSta plasiraju finalne pro-
izvode drvne industnije.

Za odgjenu daljnjeg razvoja, ka-
rakteristi¢ni su podaci tabele 2 iz
koje je vidljivo da stvarni izvoz iz
SSSR-a mes$to zaostaje za onim ko-
ji predvidaju robne liste (osim u
1962. g.), $to ukazuje da-s talijam-
ske strane postoji veliki interes za
ruskim drvom. Posebno treba obra-

, titi paZnju da je mobnom l.wtom za
ovu godinu' predvideno znatno po-
vecanje ruskog izvoza mu Italiju, te s
bi on trebao da dostigne’ kolidinu
od 1.200.000 m3, prema, prgdwdemh
1.000.000 m3 za' 1968." godmu 2
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NAS NOVI PROIZVOD JE:
TRACNA PILA TRUPCARA TA-1400

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA:

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE, TRACNE PILE, CIRKU-
LARE, POVLACNE PILE, KLATNE PILE, OBLICARKE, TRUPCARE,
HORIZONTALNE BUSILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA ¢VOROVE, GLO-
DALICE, VISOKOTURAZNE - GLODALICE, LANCANE GLODALICE,
TRACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZMETACICE, AUTOMATSKE
BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE BRUSILICE PILA.

PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NASOJ
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA

&

p——

TVORNICA STROJEVA, ZAGRE,

Savski gaj, Xlll put
Telefon 514-918



INSTITUT ZA DRV - qwstimur pu sois)

ZAGREB, Ul 8. maja 82 — Telefoni: 38-641 i 24-280

Ia potrehe cjelokupne drvne industrije SFRY

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podru¢ja grade i svojstava drva, mehani¢ke i kemijske
prerade te zastite drva, kao i organizacije i ekonomike

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije, moderniza-
cije i racionalizacije postojeéih pogona

OSIGURAVA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciji i modernizaciji postojeéih
pogona a u kooperaciji s odgovaraju¢im projektnim- orga-
nizacijama.

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s podru¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji
BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI1

s podrué¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS s = F

domade i inozemne stru¢ne literature

Za izvr$enje prednjih zadataka Institut raspolaZze odgovarajuéim stru¢nim kadrom

i suvremenom opremcm. U svom sastavu ima:

Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povrsinsku obradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu

Pokusnu stanicu za impregnaciju u Sl. Brodu




PLASMAN OSIGURAVA NAJUSPJESNJI PLASMAN PROIZVODA

— Sumarstva

— drvne industrije

— industrije celuloze i papira
NA DOMACEM I NAJPOZNATIJIM SVJETSKIM TRZISTIMA.
DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA PO-
TREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA,

USLUGE oprema objekata, organizacija mastupa na sajmovima i izloZbama, projektiranje i instruk-
taza u proizvodnji i trgovini, Spedicija i transport.

PODUZECE ZA PROMET DRVA I DRVNIH PROIZVODA

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB — TELEFON: 36-251-8 37-323, 37-844 — TELEPRINTER: 213-07

=1 #

Filijala — Rijeka, Delta 11, Telex: 025-29, Tel centrala: 22667, 31611

Pogon za luéko transportni rad, medunarodnu #pediciju i lu¢ke usluge, Rijeka, Delta 11 — Telefon 22667, 31611
Filijala — Beograd, Kapetan Mi%ina 2, Telefon: 621-231, 629-818

Predstavnistva:

European Wood Products — New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Wood Furniture Imports Inc, New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Omnico G. m. b. H Frankfurt/Main, Bethovenstrasse 24, HOLART — Import-Export-Transit G.m.
b.H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omnico Italiana, Milane, Via Unione 2.

London, W. 1., 223—227, Regent Street. — Trst, Via Carducci 10.'—
»Cofymex« 30, rue Notre Dame des Victoires, Paris 2¢ :

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA e





