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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uredenje lista pile,
kao i strojeve za obradu drva:

Automatska traéna pila — Automatska brusilica nozeva ABN
trupcara tipa TA-1400 Aparat za lemljenje tipa AL-26
Rastruzna trazna pila tipa RP 1500 Visoko turazna glodalica VG-25
Tra¢na pila — trupcara PAT 1100 Blanjalica B-63
Klatna pila KP 4 Glodalica G-25
Automatski circular tipa AC-1 Ravnalica R-50
Pilanska tra¢na pila tipa P-9 Zidna busilica 7ZB-3
Univerzalna rastruzna Horizontalna busilica Bs-20
. 1r1a§na pi_]la tipa }1:1()) Ruc¢na kruzna brusilica RKB
ovlacna pila Univerzalna tra¢na
Tra¢na pila . TP-800 brusilica tipa UTB
Precizna cirkularna pila PCP-450 Aut tska trad
Automatska o$trilica pila (0)3 L; om";s b b ATB-1
Razmetacica pila RU e tipa i
Brusilica kosina tipa BK 2 Stroj za cepovanje c-4
Valjacica pila VP-26 Lanc¢ana glodalica LG-120

TVORNICA STROJEVA

BRATSTVO
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za pitanje eksploatacije Suma, me-
hani¢ke i kemijske prerade drva
te trgovine drvom i finalnim drv-
nim proizvodima. Izlazi mjeseéno.
Pretplata: godiSnja za poje-

dince 50, a za poduzeéa i ustanove
250 novih dinara. 'Za inozemstvo:
$ 30. Ziro ratun broj 301-3-2419 kod
SDK Zagreb (Institut za drvo). .
UredniStvoi uprava: Za-
greb, Ulica 8. maja 82.
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LJEPILAZA DRVNU
INDUSTRIJU

arboni

SREDSTVA ZA

Dok se plemeniti furniri, rezani — debljine do 1 mm,
spajaju ljepivim papirom | u novije vrijeme ljepivim kon-
cem, dotle se ljusteni, debljine

SPAJANJE LISTOVA LJUSTENOG FURNIRA | SREDNJICA
PANEL

PLOCA

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

od 1.1 mm na vide, veéi-

Vrsta ljepila

EnuLo karbamid.| giutinska|  PVAG
Ne zahtjevaju pripremu — — +
Ne zahtjevaju _
aktiviranje + +
Daju elastiéne spojeve — — +
Omogucavaju spajanje = _ +
i nakon viSe sati (dana)
“Sljubnice ne reagiraju
na lakove, ako se + + -—
povrdine lakiraju
Ukupno poz. svojstava: 1 2 4

LEGENDA: + pozitivna svojstva, — negativna svojstva.

ZASTITU DRVA

nom spajaju ljepilima. Iznimku é&ini ljustena ambalaza koja
se spaja metalnim spojnicama. Od ljepila dolaze u obzir

glutinska, karbamidformaldehidna | polivinilacetatna

PVAc.

Iz tabelarnog pregleda zahtjeva koji se postavljaju i
svojstava ljepila izlazi da prednost pred ostalim vrstama
imaju PVAc ljepila.

Preporu¢ujemo DRVOFIX F, modificirano PVAc ljepilo
namijenjeno za rad na strojevima za spajanje furnira i
srednjica panelploéa.

Makar su PVAc ljepila termoplastiéna (Eisti PVAc raz-
graduje se veé kod 130°C) DRVOFIX F trenutno podnosi
temperature i do 200°C. Ovo se postiZe zahvaljujuéi od-
redenim termostabilnim punilima u ljepilu, koja preuzi-
maju na sebe dio topline kao i zahvaljujuéi isparivanju
dijela vode iz furnira i ljepila, za koje isparivanje se ta-
koder trosi toplina. Uslijed toga je temperatura u sljub-
nicima redovito za 20—40° C niza od temperature grijaca.

Preporuéuje se vlaznost 8 — 12%,. Furniri s manjim
postotkom vlage &esto su valoviti pa oteZavaju spajanje.
Kod spajanja valovitih furnira potrebno je osigurati kra-
jeve spojnicama (klamericama).

Nanos ljepila vrsi se stoZastim valjcima prilikom ob-
rade furnira na paketnim Skarama. Nakon nanosa, dobro
je da listovi odleze bar 20 minuta, za koje vrijeme dio
ljepila penetrira u drvo, a ostatak se zasusi na povr$ini.

Trakite prospekte 1 detaljna -putstva. AngaZirajte naSu Sluibu primjene u rjeSavanju VasSe problematike
lijepljenja i zastite drva. Tel (041) 419-222



DALIBOR SALOPEK, dipl. ing.

PredsusSenje — suvremeniji nacin privredivanja

Neka iskustva iz DIP-a ,,PljeSivica

1. UVOD

Jedan od najznaéajnijih koraka naprijed, na
podruéju prirodnogs uSenja drva, uéinjen je ne-
davno uvodenjem u praksu nove tehnologije pred-
suSenja.

Osnovni problem koji rjeSava predsuSenje je
uklanjanje slobodne vode iz grade, tj. vode koja
grani¢i s totkom zasi¢enosti. Novi postupak se u
svojoj provedbi razlikuje od dosadas$njeg nacina
suSenja u komorama (suSenje u komorama kod vi-
§ih temperatura uz primjenu odredenih reZima), a
dolazi u tehnoloSkom slijedu prije suSenja, naziva
se u strucnoj literaturi predsuSenje, a taj se pojam
ve¢ udomacio i kod nas u napisima s tog podruéja.
(Radi se zapravo o prijevodu njemacke rije¢i »die
Vortrocknung«, odnosno engleske »pre-drying«, §to
u oba sluc¢aja ima isto znalenje — predsusenje).

Tocka zasi¢enosti nije jednaka kod svih vrsta
drva, veé se ona kreée uglavnom u granicama vla-
znosti od u = 24% — 30%. PredsuSenjem bi se
trebala posti¢i to¢ka zasi¢enosti drva, nakon cega
se uspjes$no primjenjuje umjetno suSenje, s mogué-
noSéu postizavanja visih temperatura, bez veéih
opasnosti za oSteéenje grade.

Praksa predsuSenja se ne drzi strogo tih gra-
nica, te postoje znatna odstupanja od navedenog
intervala. U prakti¢noj primjeni nastoji se i¢i Sto
je moguée niZe s konanom izlaznom vlagom drva
iz predsusioni¢kih komara, a time olakSavamo rad
suSionica.

Za to postoje teoretske moguénosti. Rezim koji
je potrebno posti¢i u komorama, a sluzi u svrhu
predsusenja, vrlo je jednostavan, lako ga je dosedéi,
jer je od pocetka pa do kraja predsuSenja konstan-
tan, Ne upotrebljavaju se temperature viSe od
359 C, a obi¢no se uzimaju za 8—10°9 C iznad vanj-
ske temperature zraka.

Jedan od rezima predsuSenja je slijede¢ih zna-
éajki:

ts = 260C
ty = 210C
At = 5°C
® = 64%
ur = 11,5%
x = 14 g/kg
I = 15 kcal/kg
v = 1—2 m/sek
gdje je:
t, = temperatura suhog termometra °C
tv = temperatura mokrog termometra °C

Donji Lapac

At = psihrometri¢ka razlika (ts—t,) °C
p\.
¢ = relativna vlaga zraka x 100%0
Pvz
ur = konaéna vlaga ravnoteze ili kona¢na mo-
guéa vlaga drva, koja se mozZe posti¢i da-
tim rezimom
x = sadrzaj vlage u g na 1 kg suhog zraka
I = sadrzaj topline 1 kg zraka u kcal/kg
v = brzina zraka kroz slozaj m/sek

Iz grafa (slika 1) o¢ito je da predsuSenje po-
¢injemo i zavrS§avamo istim rezimom, a odrzavamo
ga u jednakoj vrijednosti tokom cijelog postupka
uklanjanja slobodne vode iz grade. Tocka zasice-
nosti je granica gdje bi se trebalo zavrsiti s pred-
suSenjem, a nastaviti s uklanjanjem vezane vode
u suSionicama. Toé¢nije, predsuSenjem valja posti-
¢i konaénu vlagu drva od ux = 24—30%, dok u
suSionicama treba nastaviti suSenjem, ali sada ne
od ux =40—50%0, veé od ux = 24—30% na ux =
8—12%,. Ono $to je za predsu$ionicu konaéna vla-
ga, to je za suSionicu pocetna ulazna vlaga drva.

TehnoloSka moguénost predsusionice (vidi sli-
ku 1) za postavljeni rezim je ux = 11,5%. Teoret-
ski bi to znadilo da gradu u predsuSionici moZemo
suSiti do konaéne ravnoteZe, s postavljenim rezi-
mom od ur = 11,5%. Medutim, to se ne bi ispla-
tilo, jer bi ¢itav postupak predugo trajao. Sve
uStede dobivene predsuSenjem bile bi daleko nad-
masene troSkovima takvog nepotrebno dugotraj-
nog susenja.

Zadatak suSionica u kombiniranom suSenju je
malo razli¢itiji od uobitajenog. U dosadaSnjoj je
praksi suSionica susila gradu pocetne vlage od
ux = 40—50%0, pa i viSe. To znadi da je pri suse-
nju morao biti primjenjivan blag reZim, sve dok
vlaga nije pala ispod to¢ke zasi¢enosti Zice. Sada

At°C
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Slika 1.



postoji manje opasnost od greSaka suSenja, te se
stoga moZe primjeniti oStriji reZim, rezim s viSom
temperaturom. Posljedica primjene viSih tempe-
ratura je brZze suSenje, a time i manji troSkovi po
1 m3 grade. Sigurno je medutim jedno, a to je vet
u praksi i dokazano, da se predsuSenjem postiza-
vaju vrijednosti konaéne vlage ispod grani¢ne toc-
ke zasi¢enosti, negdje od ux = 18—20%0. Neospor-
no je da se time mnogo pomoglo suSionicama, koje
sada s manje napora i teSkoc¢a, i, §to je naroCito
vazno, tro$ka, dovode gradu do konaéne potrebne
vlaznosti. U ovakovom naéinu rada, u susionicu
se ne ulazi s vlaznim drvom, ve¢ drvom kojemu
je vlaga sniZena u predsuSionici jednim konstant-
nim, umjerenim i jeftinim rezimom. One se medu-
sobno svojim kapacitetima nadopunjuju i skracu-
ju vrijeme suSenja u Semi

prirodno

oo susioni
susSenje kg

Stvar je fundamentalnih istrazivanja da se to¢-
no za svaku vrstu drva, odnosno dimenziju i sor-
timent, kod jednog optimalnog kapaciteta predsu-
Sionice, utvrdi grani¢na to¢ka sadrzaja vode u dr-
vu. Tako utvrdena grani¢na to¢ka oznacava tre-
nutak kada se viSe ne isplati predsusiti gradu, ka-
da treba ostatak postupka uklanjanja vode prepu-
pustiti suSionicama, koje su za tu svrhu konstrui-
arne, i suSe u tom slu¢aju uspjeSno i jeftino.

Za podlogu grafi¢kog prikaza ove postavke, na
apscisnoj osi se nalazi cijena koStanja suSenja, od-
nosno predsuSenja, ratunata na 1 m3 grade. Ordi-
nantna os je obrojéana postocima vlage. Mjesto
gdje se sijeku obje krivulje »a« i »b« kod nekog
odredenog postotka vlage predstavlja granicu gdje
treba mijenjati nadin suSenja, - tj. s predsuSenja
prelaziti na suSenje. Primjenom ovako znanstveno
dokazanog postupka, dolazi do punog izrazaja
prednost koju u sebi sadrzi kombinirani naéin su-
Senja, predsuSenje — suSenje.

Iznalazenje to¢ke C bio bi prvenstveno zadatak
institucija i privrede, jer je sigurno da bi rezultat
tih istraZivanja donio znatne uStede.

PredsuSionice su nosilac kapaciteta suSionica.
Kroz tu prizmu treba promatrati i traziti rjeSenja
postoje¢ih nedovoljnih i skupih suSioni¢kih kapa-
citeta. Problem su$enja valja razvijati u tom smje-
ru i traziti izlaz u uskladivanju novih i jeftinih
predsusSioni¢kih s postojeéim susioniékim kapaci-
tetima.

Da je predsuSenje zanimljiva tehnoloska i pri-
vredna novost, dokaz je da je ono relativno brzo
zakoracilo na tlo Evrope i s uspjehom se primje-
njuje u Danskoj, SR Njemackoj, Velikoj Britaniji,
DR Njematkoj, Cehoslovaékoj, Poljskoj i drugdje.
Na Sjeveru Evrope i njenom kontinentalnom di-
jelu, radi klimatskih uvjeta, brzo se usvajaju pred-

&

nosti predsus$enja nad klasi¢nim prirodnim suSe-
njem, te se ono sve viSe afirmira kao integralni
dio u tehnologiji prerade drva.

Osnovna prednost predsuSenja u usporedbi s
prirodnim je mnogoznatna, ali bi se mogla svesti
na dvije bitne znatajke: gospodarstvena i tehnolo-
ska.

1. Poveéanje koeficijenta obrtaja (nakon izlaza
iz pilane grada je sposobna za finalizaciju poslije
cca 15—40 dana, zavisno od vrste i debljine).

2. U predsusionici se grada neusporedivo manje
deklasira i o$te¢uje nego $to je to slucaj kod pri-
rodnog su$enja. Prema podacima nekih pogona u
Danskoj, kod bukovih ¢&etvrtata postoji napad
$karta od samo 1—2%b.

2a. Na predsuSenje ne utje¢u klimatski uvjeti,
te ga je moguce provoditi u bilo koje godisnje do-
ba.

Koriste¢i se ovim komparativnim prednostima,
kod nas se za predsuSenje najviSe zainteresirala
goransko-li¢ka regija, koja je po svojim klimatskim
uvjetima vrlo sliéna klimi Sjevera Evrope. Stoga
ne zac¢uduje ¢injenica da prva naSa predsuSionica
radi u DIP-u »PljeSevica« — Donji Lapac. Puste-
na je u pogon krajem prosle godine, to¢nije 22. XI
1971. Prva je takve vrsti kod nas, a po svome ori-
ginalnom tehnoloSkom rjeSenju, jeftinom i funk-
cionalnom gradevinskom adaptacijom, primjer je
racionalnog investiranja u privredne objekte. Osim
privrednih organizacija iz Like i Gorskog kotara,
za predsuSenje bi morala biti zainteresirana i drv-
no-industrijska poduzeéa, koja finaliziraju velik dio
vlastite pilanske proizvodnje grade, ¢ime bi rije-
Sila mnoge probleme koji ih sada optereéuju.

PRIKAZ RENTABILNOG KORISTENJA
PREDSUSIONICE — SUSIONICE

Q Qy
a b

e din/m?

Slika 2. — a = krivulja porasta tro§kova predsuSenja
padom vlage slozaja, b = krivulja porasta trodkova
suSenja padom vlage sloZaja, ¢ = tolka sjeci§ta (treba
mjenjati nadin suSenja), d = postotak vlage do kojeg
je rentabilno predsugivati odredenu gradu po sorti-
mentu i vrsit drva, e = grani¢na cijena ko$tanja 1 ms
suSenja grade, f = totka zasi¢enosti vrste koja se susi,
Q = odredeni kapacitet predsusionice m3, Q; = odre-
2 deni kapacitet suSionice u ms3. .



2. PREDSUSIONICA DIP-a »PLJESEVICA«
DONJI LAPAC
a) Namjena

U predsusioni¢kim komorama moZzemo predsu-
$iti raznu vrstu grade po bioloskom porijeklu, kao
i razne sortimente; od samica, obrubljene grade,
elemenata, do nekih specijalnih proizvoda. Ovo
posljednje je doduse rijetko, ali uz odredenu teh-
nologiju, gradevinsku izvedbu i organizaciju, ne
postoji prepreka da se bilo koji proizvod podvrg-
ne postupku predsuSenja. Naravno, pri tom se ne
smije smetnuti osnovna namjena predsuSionice,
uklanjanje slobodne vode iz grade. Da se predsu-
Sionica moZe Kkoristiti za predsuSenje — suSenje
nekih specijalnih proizvoda, dokaz je uspjeSna pri-
mjena nove tehnologije u poduzeéu »PljeSevica«
Donji Lapac.

Sadasnje potrebe poduzec¢a iziskuju suSenje ele-
menata za sanduke, ali se komora moZe koristiti
podjednako za predsuSenje bilo kojeg drugog sor-
timenta. Elementi koji se suSe su dimenzija 32 X
69 X 0,5 cm, sastoje se od tri dulje i Sire uzduZne
letvice 1 = 69 cm, i tri kraée ali jednake debljine
duljine 32 cm, koje povezuju sklop stranice u jed-
nu cjelinu. Radi svoje konstrukcije i oblika, stra-
nica je neprikladne forme za suSenje u komori.
Stoga nije bilo svejedno u kojem ¢e se obliku i ka-
ko slagati elementi u pakete na paleti, koje kasni-
je vili¢ar iz proizvodne hale odnosi u komoru. Naj-
prihvatljivija forma slaganja, koja vodi ratuna o
prolazu tehnologkog zraka kroz slozaj i racional-
nom kori$tenju korisne zapremnine komore, je sa-
¢éasto slaganje stranica po 20 komada u paket, ko-
ji je od slijede¢eg odvojen letvicom profila 2,5X2,5
cm.

NACIN SLAGANJA PAKETA NA PALETI

N
]
N
&
NG
2% S
} 17§ — .
— R
, 69 12 69 12 g9 12 69 . 3328328325
i | A L +
+ 280 b : 18
Slika 3.

Po tehnoloskoj koncepciji, objekt je namijenjen
predsuSenju bukovih elemenata, sanduka (gajbi)

za voée. Podetnu vlagu up, = 60—70% valja sma-

njiti na ux = 18—20%, tj. do transportne suhote.

Takva paleta sa 48 paketa sadrzi 0,94 m3 netto
volumena bukove mase. Ukupan kapacitet predsu-
Sionice za navedeni materijal iznosi:

Q = 120 kom. X 0,94 m3

113 m3

PREDSUSIONICA TIP 220D
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Ve¢ je prije reteno da predsusioni¢ka komora
moze sluziti za predsuSenje bilo koje druge grade.
Bukova obrubljena grada, debljine 38 mm, uzet ¢e
se kao mjerilo za izraZavanje kapaciteta komore.
U tom slucaju korisna zapremina iznosi

Qi =5m X 4m X 145 X 0,38 X 2 = 220 m?

Dakle, znatno viSe nego kod predsuSenja ele-
menata za sanduke, jer je u prvom slucaju koefi-
cijent iskoriStenja prostora, radi specifi¢nog obli-
ka grade koja se susi, svega 0,188.

b) Organizacija rada

PredsuSioni¢ka komora je smjeStena u tehno-
loskom nizu

proizvodna
hala

predsusionica pakeliranje

skladistenje

Transport gotove robe u komoru obavlja se
kontinuirano tokom cijelog proizvodnog perioda
rada galanterije. Kako se koja paleta napuni, ona
se odnosi u komoru na mjesto palete koja je upra-
vo odnesena u skladiSte na vezanje i skladiStenje
do otpreme.

PredsuSenje se odvija u ciklusu, gdje se u isti
mah u komori nalazi sloZaj s najviSe vlage (onaj
koji je upravo stigao u komoru u, = 65%o) i slo-
Zaj s najnizom vlagom (onaj koji se namjerava iz-
nijeti ux = 18%). Izmedu tih dviju ekstremnih
vrijednosti nalaze se ostali sloZajevi sa skalom
vlage izmedu najviSe ulazne i najniZe izlazne. Ova
elasti¢nost predsusionice je moguc¢a radi konstant-
nog blagog rezima, dok je brzina isuSivanja stal-
na i priblizno jednolika. Tehnoloski je to velika
prednost, jer ne treba ¢ekati da bi se ¢itava komo-
ra napunila pa tek onda pustila u pogon. Radi to-

ga nije potrebno meduskladiSte sirove grade, ¢iji
bi kapacitet odgovarao jednokratnom punjenju
komore, a bio uskladen s proizvodnim kapacitetom
galanterije za jedan ciklus suSenja. Prema rezulta-
tima mjerenja zimi, dakle u najnepovoljnijim uvje-
tima, potrebno je gradu predsusiti izmedu 40—45
sati. Po izlasku iz komore, grada se paketira i sla-
ze za otpremu.

3. REZULTATI ISPITIVANJA

Probno suSenje, kao i neki manji naknadni ra-
dovi, bili su zavrSeni, te je komora bila spremna
za pokusno predsusenje, na osnovu kojeg bi se do-
bio uvid u mehanizam zbivanja predsuSioni¢kog
postupka, ne detaljan, jer za to nije bilo vremena,
veé vise informativan, tj. da se dobije predodzba
o rezultatima koje moze dati komora. Vrijeme ba$
nije pogodovalo za takav rad, obzirom da je vanj-
ska temperatura pala na —79C uz jaki sjeverni
vjetar. Ispit za predsuSionicu bio je prema tome
rigorozan (projektantska minimalna temperatura
je —59C), pa se moze pretpostaviti da ¢e ona da-
vati mnogo bolje rezultate pod povoljnijim vanj-
skim vremenskim uvjetima.

a) Tehnolo$ki zrak

Osnovni ¢&inilac predsuSenja je tehnoloski zrak.
Tehnolo$ki ga nazivamo zato §to je njegova funk-
cija radna, tj. da ekstrahira vlagu iz drva. Izmje-
reni parametri daju najbolji uvid u tok procesa
koji se odvija u komori. Pratimo li zrak kroz slo-
zaj mjereéi pritom njegove vrijednosti, dobije se
potpuna slika predsuSenja, i moguénost da se po
potrebi intervenira i na vrijeme u procesu uoti
greSka koja uvjetuje loSu kvalitetu grade ili nera-
zumno dugotrajno predsuSenje. Istim putem se po-
Slo ovom prilikom. Dobiveni su rezultati nadasve
zanimljivi budué¢i da zrak prolazi kroz sloZaje u
duZini od 4,72 m. Kod tako dugog prolaza tehnolo-
Skog zraka kroz slozaj, dolazi u pitanje njegova
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brzina, kao i relativna vlaga. Parametri zraka, re-
lativna vlaga i brzina mogu dose¢i svoje Kriti¢ne
vrijednosti nepovoljne za postupak predsuSenja.
Brzina uslijed otpora pada, a relativna vlaga du-
ljinom prolaza raste do totke rosiSta. Mjerenja su
izvr§ena na Cetiri mjesta u uzduznom i 10 u po-
preénom smjeru, za svaku stranu posebno. Na taj
nadéin se dobila planimetrijska mreza od 40 izmje-
ra, koja to¢no informira o toku predsuSenja.

Mjereni su slijedeé¢i podaci:

— temperatura suhog termometra (vidi sliku 5)

— temperatura vlaZnog termometra (vidi sliku
5)

— relativna vlaga zraka (vidi sliku 6)

— konat¢na vlaga ravnoteze (vidi sliku 7)

— temperatura vlaZnog termometra (vidi sliku
5)
— relativna vlaga (vidi sliku 6)
— brzina zraka izvan komore (vidi sliku 5)
Mijerenja su izvriena pred kraj predsuSenja, tj.
toéno nakon 40 sati od poc¢etka procesa.
Rezultati izmjera su srednje vrijednosti od de-

set mjerenja uzimanih u uzduZnom presjeku ko-
more, kod I, II, III, IV sloZaja.

Prvi slozaj je do ogrjevnih tijela, a IV je kod

‘ventilatora. Jednaka oznaka sloZajeva vrijedi za

desnu i lijevu stranu komore.

— stvarna vlaga u slozajevima (vidi sliku 7) I sioilaé':so c 92 = f;;/:/
— brzina tehnoloskog zraka (vidi sliku 6) ts — 're U = 1910 /°
— vanjski uvjeti tis = 11, uks = 19,1%
— temperatura suhog termometra (vidi sliku 5) ”
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b) Komentar izmjera

' Brzina suSenja
Ono $to je za praksu najzanimljivije, to je br-
zina su$enja postignuta u komori. Kako se radi o
tankim elementima od 5 mm bojazan od nekih
oSteéenja je minimalna. U koliko bi ih i bilo, §to
se, medutim, nije primijetilo, ne bi oStetenja imala
nikakvog bitnog utjecaja na deklasaciju robe, jer
se manje pukotine toleriraju kod proizvoda ove
vrste. ‘
Brzina isudivanja ovisi o viSe ¢&inilaca, ali naj-
bitniji su:
a) — stupanj temperature suhog termometra,
— stupanj temperature vlaZnog termometra

IIT
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@3

ur3 =

ugs =

PP
=l

IV
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Upy
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13
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T tyg
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P
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Ova dva parametra definiraju relativnu vlagu
tehnoloskog zraka, kao ekstraktivnog sredstva od-
noSenja vlage iz grade (vidi sliku 5);

b) brzina tehnolo$kog zraka, tj. broj izmjena
ekstraktivnog sredstva kroz slozaj, od bitnog je
znadaja za brzinu suSenja (vidi sliku 6);

¢) debljine i vrsta grade koja se susi;

d) poletna vlaga slozaja.

Svakim metrom, odnosno svakim centimetrom,

ili jednostavno — A s — $to znaédi neizmjerno ma-
lim dijelom puta koju prevaljuje tehnolo$ki zrak
kroz slozaj, mijenjaju se parametri predsusSenja, a

time i brzina predsuSenja. Dokaz te mjere su re-

zultati izmjera i, $to je jo§ oétitije, grafovi pojedi-

nih parametara.



GRAFICKI PRIKAZ STANJA RELATIVNE VLAGE lRAKA NA PUIU KROZ SLOZAJ
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Slika 7.

Prosjeéna poletna vlaga slozaja iznosi up
65%o.

Prema rezultatima mjerenja, dobiju se &itiri
razli¢ite brzine suSenja sloZajeva, u smjeru ogrjev-
na tijela — ventilatori.

Komora je podijeljena u dvije tehnoloSke cje-
line, lijevu i desnu stranu. Stoga su i rezultati iz-
mjera prosjeénih brzina razli¢iti radi utjecaja
vanjskih ¢inilaca, orijentacije komore i smjera
vjetra, koji je za procesa predsuSenja konstantno
utjecao na sjeveroistoénu stranu komore.

A — jugozapadni dio komore,

I slozaj, nakon 40 sati suSenja:

up, = 65%
u = 11%
A, = 54%
T = 40h
Aud%  54% ‘
vi = —— = —— = 1,35 %/h

II slozaj:

up, = 65%

ux = 15%

A, = 40%

T = 40h
50%0

v = = 1,25 %/h
40 h

III slozaj:

up = 65%

ux = 19,1%

A, = 45,9%

T = 40h
45,9%0

vy = —— = 1,14 %/h
40 h

IV slozaj:

up = 65%

ux = 20,6%

A, = 44,4%

T = 40h
44,49

v4a = —— = 1,11 %o/h

40 h ) :



GRAF PROSJUECNE BRZINE ISUSIVANJA SLOZAJA PREMA
POZICIJI U KOMORI
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Slika 8. — Dijagram brzine isu$ivanja obzirom na
' poziciju slozaja u komori

B) Sjeveristo¢na strana komore

I slozaj:
u, = 65%
ux = 13,2%
A, = 51,8%
T = 40h
51,8%
Vi = = 1,29 %/h
40 h
II slozaj:
up, = 65%
ux % 15,8%
A, = 49,2%
T = 40h
49,2%/o
ve = = 1,23 %/h
40h
III slozaj:
up, = 65%
ux = 17,7%
A, = 417,3%
T = 40h
47,3%0
vs = = 0/h
40h
IV slozaj:
up = 65%
ux = 20,6%
Au = 44740/0
T = 40h
44,4%0
v = = 1,11 %/h
40h

Prakti¢na vrijednost dijagrama je od velike va-
Znosti za vodenje postupka predsuSenja.

Njegova upotreba je iskljudivo za vrijeme tra-
janja zimskog perioda, kod niskih vanjskih tem-
peratura. Na osnovu podatka iz dijagrama, vidi se
toéno kako se koji sloZaj isuSuje. Pomoéu tog po-
datka dade se racionalnije koristiti kapacitet ko-
more, i odredivati duljina trajanja predsuSenja za
pojedino mjesto u komori.

10

Svakako da bi bilo potrebno izvrsiti podjedna-
ko ispitivanje i za ljetni period, kao i za prijela-
zni (prolje¢e i jesen). Time bi se dobila potpuna
slika moguénosti komore kod predsusenja takvih
elemenata za sanduke.

Na osnovu tako ispitanog djelovanja komore,
kapacitet se koristi najracionalnije i smanjuje ci-
jena predsus$enja.

Y2 '/./, GRAF PROSJECNE BRZINE ISUSIVANJA SLOZAJA PREMA
POZICIJI U KOMORI
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Slika 9. — Dijagram brzine isu$ivanja obzirom na

poziciju slozaja u komori.

4. EKONOMSKO RAZMATRANJE

Iskustvo ste¢eno na donjo-lapatkoj predsusio-
nici je za naSu praksu dragocjeno. Polazeéi od po-
Cetka, tj. od gradevinskih radova, dokazalo se da
izgradnja komore moZe biti uspjeSno rijeSena
adaptacijom. Moglo bi se re¢i da je bilo koji veéi
gradevinski objekt unutar kruga poduzeéa, a koji
nema neku odredenu namjenu, prikladan za orga-
nizaciju predsusenja.

U ovom slucaju je adaptiran jedan dio proiz-
vodne hale. Nosivu konstrukciju &éine betonski no-
sali povezani betonskim serklaZnim gredama. Is-
puna je od opeke i betonskih prozora. Krovna kon-
strukcija je sastavljena od reSetkastih das$¢anih
nosaca, a pokrov je salonitni. Zahvaljuju¢i dobroj
termickoj i hidro-izolaciji, nisu uoéene nikakve pro-
mjene na gradevinskom dijelu objekta, koje bi bi-
le moguée radi specifitne namjene adaptiranog
prostora. Isto tako i u buduée nema bojazni da bi
doslo do nekog oSte¢enja gradevinskog nosivog di-
jela, jer se prilikom adaptacije hale o tome vodilo
racuna. Adaptacija nije jedino rjeSenje izgradnje
predsus$ioni¢kih komora. Ona se preporucuje stoga
§to je to jeftinija varijanta u gradnji predsusSioni-
ca. Raspolazemo podacima za adaptirane objekte
u Donjem Lapcu i Kostajnickom Majuru. Podaci
su iz &etvrtog kvartala 1971. godine. U cijenu je
ukljuéen cjelokupan objekat zajedno sa strojar-
skim dijelom.

Cjelokupni troskovi, odnosno investicije, izno-
se za Donji Lapac:

C = 165.830,00 Din.

Po 1 m3 korisnog prostora za gradnju to iznosi:
165.830,00 Din.

Ct = ——— = 752,00 din/m3

220 m3



1 m? adaptiranog prostora kosta:
'165.830,00
Ce = ————— = 618,00 din/m?
268 m? ‘

U Kostajni¢kom Majuru, gdje se, za razliku od
Donjeg Lapca, adaptira drvena Supa s kapacitetom
od 725 m3 punjenja, ukupna investicija je:

C = 625.000,00 din.

Po 1 m? korisne zapremine to iznosi:
625.000,00 din
Ci = —————— = 965,00 din/m?
. 650 m?2

Cijene jednog i drugog objekta se razlikuju ra-
di razli¢itih koeficijenata koriStenja korisnog pro-
stora i radi razlit¢itog obima adaptacije. U majur-
sku predsuSionicu potrebno je uloZiti neSto viSe
investicije radi ve¢ih gradevinskih radova. Raspo-
laZe se samo nosivom drvenom konstrukcijom i
krovistem. .

Majurska predsuSionica je svakako bliza stvar-
noj cijeni nove komore. Jedna potpuno nova ko-

mora, kapaciteta jednakog majurskom, dakle 725 -

m? punjenja, kostala bi:
C = 860.000,00 din.
Po 1 m3 korisnog prostora za gradu, to iznosi:
860.000,00 din
Ci = ——— =~ 1.185,00 din/m3
725 md

1 m? komore kosta:
860,000,00 din
C = ——— = 1.420,00 din/m2
650 m?

Predsusionice su, dakle, objekti koji nisu skupi
i za ¢&ije funkcioniranje se moZe prilagoditi neki
postojeéi objekt, bez obzira na vrstu materijala iz
kojeg je graden. Isto tako, ukoliko se gradi novi
objekt, njegova cijena je nesto vec¢a od postoje¢ih
za obi¢ne hale, bez tehnoloskog sadrzaja.

Ekonomske efekte postignute uvodenjem.pred-
suSenja u DIP-u »PljeSevica« lako je uociti. Uz
uspje$no rjeSenje problema suSenja, izbjegnute su
i velike pocetne investicije.

Uobic¢ajeno rjeSenje s kanalnom protoénom
furnirskom su$ionicom izuzetno je skupo. Cijena
ko$tanja kanalne proto¢ne furnirske suSionice, ko-
ja bi rijeSila problem susSenja u DIP-u »PljeSevi-
ca« iznosi cca 1,200.000,00 dinara, bez montaZe te-
melja i prikljuéaka. Osim toga, cijena suSenja 1
m3 gotovih furnirskih elemenata u predsuSionici
je za cca 42% jeftinija nego sudenje iste koli¢ine
furnira u protoénoj kanalnoj suS$ionici.

Predsugenje se kod nas tek uvodi. Njegova pot-
puna svrsishodnost oéituje se najvise kod predsu-
Senja Cetvrtada, odnosno elemenata. Institut za dr-
vo vrdi eksperimentiranje s predsuSenjem buko-
vih elemenata, o éemu ¢ée biti rije¢i u jednom od
slijede¢ih ¢lanaka.

our country.

varied from all till now constructed.

carried out through calorifers.

" the expectation was purposeful fulfilled.

THE PRELIMINARY DRYING AS MODERN ECONOMIC WAY
Some experiencs from Wood-working enterprise »PljeSevica«, Donji Lapac

Summary

 The above paper in connexion with the previous published article (D. I. Nr. 7—8/XXII) des- |
cribes the application of a chamber. preliminary drier in Donji Lapac as the first of such a kind in

This chamber drier was performed through adaptation of the standing production wall. Such
performance was cheap in both, building and machinary, parts, and it’s technological conception

! The method of the air changing is the main characteristic, technological more interesting. The
fresh air is direct conducted in the zone of underpressure in fan, but the technological air which
had his drying function still performed escapes in the zone of high pressure of the fan. This func-
tion otherwise is more expensive carried out then here in Donji Lapac. The efficiency factor of the
calorific value (factor of recuperation), is increased, what is not the case when the fresh air supply is

After the drier was put in the action the test measurement followed and the results proved that

. Till now, all chambers for preliminary drying were used for the drying of elements or sawn
timber. This one in Donji Lapac for the first time was used for finished products i.e. fruit boxes. In
this way the serviceability of a preliminary drier was extended also on the field of joinery. The
process organization in Donji Lapac showed how purposeful such a drier could be put in the manu-

. facture line instead of one very expensive veneerdrier. A
The new solution with a preliminary drier is very acceptable and purposeful for our industry
for ts advantages: in more flexibility and for its economy. ;

11
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ZDRAVKO FUCKAR, ing.

Mijesto i uloga funkcije odrZavanja-uredaja
i postrojenja u drvnO-industrijskim poduzeéima

0. UVOD

Danas se u svijetu, pa i kod nas, mnogo govori
o PRODUKTIVNOSTI. Kod toga se zeli da se ta
produktivnost poveéa obzirom da ona neposredno
uti¢e na nivo zivotnog standarda. Prdoduktivnost
se moze posti¢i na dva osnovna nacina:
1. investicijama (kupovinom novih uredaja i
postrojenja koji su tehnolo$ki moderniji) i

2. postoje¢u proizvodnju poveéati i unaprije-
diti pomo¢u novih, suvremenih, modernih
na¢ina i metoda rada.

NaZzalost, kod nas se u drvnoj industriji prilazi
u vetini slu¢ajeva povectanja produktivnosti putem
prvog nadina (investicijama)

Ovo je razumljivo, jer je taj nadin jednostav-
niji i brzi, tim prije ako se mogu dobiti krediti ili
ako se raspolaze vlastitim sredstvima.

Medutim, mnogo je teZe i sporije produktivnost
pove¢ati pomoc¢u drugog naéina, tj. pomoéu su-
vremenih saznanja o

— pripremi proizvodnje,

— studiju rada,

— kontroli kvalitete i

— odrZavanju uredaja i postrojenja.

U dobroj organizaciji rada ne smije se zane-
mariti niti problematika organizacije odrzavanja
uredaja, postrojenja i zgrada.

Sredstva za proizvodnju mogu se Kkoristiti u
proizvodne svrhe u potpunosti samo onda ako su
u ispravnom stanju u onom vremenu kada je to
potrebno. Upravo stoga, problemu odrZavanja po-
sveéuje se u suvremenoj organizaciji proizvodnje
sve veta pazinja.

Obrtni¢ki naéin proizvodnje predstavlja jedan
od najskupljih naéina proizvodnje, iz ¢ega proiz-
lazi da je sistem obrtni¢kog odrZavanja najskup-
1ji. Najekonomi¢nija proizvodnja je ona koja se
moZe podesiti na principu industrijske proizvod-
nje, tj. serijske. Taj se problem namecée i kod elek-
tro-masinskog odrzavanja.

Znadenje djelatnosti funkcije odrZzavanja, s ob-
zirom na njenu ulogu odrzavanja vrijednosti
osnovnih sredstava i optimalnih kapaciteta, je
ogromno. Ta je djelatnost razli¢itog karaktera od
ostalih -djelatnosti u poduze¢u. Drugim rijetima,
rad funkcije odrzavanja indirektno utjete na po-
veéanje produktivnosti, ekonomiénosti i rentabil-
nosti u poduzecu.

1. FUNKCIJA ODRZAVANJA

Spremnost osnovnih sredstava za privredne ak-
cije u vrijeme kada je to operativnim planovima
predvideno osigurava funkcija odrzavanja. Osnov-

ni zadatak ove funkcije je da osigura minimalne
zastoje, tj. da osigura optimalno iskoriStenje sred-
stava za rad uz optimalne troskove.

Iz organizacije odrzavanja proizlaze dvije funk-
cije, i to:

— primarna funkcija odrzavanja,

— sekundarna funkcija odrZavanja.

1.1. Primarna funkcija odrZavanja

Pod primarnim funkcijama odrZavanja podra-
zumjeva se:

— odrzavanje uredaja i postrojenja,

— odrzavanje postoje¢ih zgrada i terena,

— pregledi i podmazivanje strojeva

— rekonstrukcija postojec¢ih strojeva i zgrada,

— izrada novih konstrukcija i zgrada,

— montaza novih postrojenja i uredaja.

1.2. Sekundarne funkcije odrZavanja

Pod sekundarnim funkcijama odrzavanja pod-
razumjeva se:

— briga oko smanjenja buke i raznih necistoca,

— sigurnosne mjere propisane odredenim za-
konskim propisima,

— upotreba raznih otpadnih materijala koji se
jo§ mogu koristiti u odrzavatkom smislu,

— nabava novih strojeva i uredaja.

2. KAKO ORGANIZIRATI FUNKCIJU
ODRZAVANJA

Postavlja se pitanje, kakvu odganizaciju dati
ovoj funkciji.

Jedinstvenog odgovora nema. Organiziranje i
uklapanje funkcije odrZavanja u veé postojetu or-
ganizaciju poduzeéa predstavlja odredeni problem.
Na tom podruéju, Institut za drvo (Zagreb) radio
je i radi u nizu drvno industrijskih poduzeca, te
posjeduje odredeno iskustvo.

Kako ée se organizirati i uklopiti funkcija odr-
7avanja u poduzeéu i kakav status toj funkciji da-
ti, ovisi o nizu parametara, kao $to su na primjer:

— struktura poduzeca,

— vrsta djelatnosti,

— veli¢ina poduzeca,

— da li su proizvodni pogoni istureni ili su u

jednom krugu,

— o kadrovima (prvenstveno struénim),

— o saznanju rukovodnih ljudi u poduze¢u o

cilju i zadacima funkcije odrZavanja,

— itd.

Uzmimo na primjer jedno drvno-industrijsko
poduzeée koje ima nekoliko isturenih samostalnih
radnih jedinica srednje veli¢ine. Te radne jedinice
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udaljene su od centralnog pogona cca 20 km. Uku-
pan prihod centralnog pogona dva puta je veéi ne-
go u svakoj pojedinoj radnoj jedinici.

Postavlja se pitanje, kako organizirati funkci-
ju odrzavanja u takvom poduzeéu. Sistema i naéi-
na moze biti viSe, no na konkretnom primjeru do-
§lo se do uvjerenja da su istureni pogoni premali
da bi mogli podnijeti kompletno plansko-preven-
tivno odrzavanje. Naime, veoma je skupo u jed-
nom pogonu drzati kompletno plansko preventiv-
no odrzavanje koje se sastoji od pripreme odrza-
vanja, radionice odrZavanja i preventivnih odrZa-
vaoca. U prvom redu tu se postavlja pitanje os-
novnih sredstava koja su nuzna za suvremeno odr-
zavanje uredaja i postrojenja. Zatim, problem je
u svakom pogonu postaviti i dobiti kreativne ka-
drove koji nose ovu funkciju. Postavlja se dakle
pitanje viSestrukog dupliranja i kadrova i sredsta-
va za rad. Ako se slozimo da je to tako, onda se
mora traZiti druga rjeSenja. U ovom primjeru rje-
Senje se naSlo u tome $to se pri centralnom naj-
jatem pogonu oformilo jako plansko odrzavanje.
To znaéi da se u tom pogonu koncentrirao kapital
u obliku sredstava za rad i u obliku kadrova. U
pogonima je ostala samo preventivna funkcija
odrzavanja, &iji je zadatak da po odredenom pla-
nu i sistemu vrsi konstantne preglede postrojenja
i uredaja, podmazivanje svih mazivih mjesta, iz-
mjene ulja ,izmjene remenja, jednom rije¢ju, nji-
hov je zadatak da konstantno, sitnijim ali neop-
hodnim intervencijama, podrZavaju eksploatacionu
mo¢ stroja ili uredaja.

U centralnom pogonu oformila se jaka i struc¢-
na priprema odrZavanja koja je po suvremenim
metodama kreirala i vodila ovu funkeiju.

Tehnolozi u pripremi odrZavanja izradivali su,
pratili i koordinirali plan, sistem, nacin, metod, re-
Zim preventivnog odrZavanja. Oni su najuZe sura-
divali s preventivnim odrZavaocima u pogonima
koji su radili pod njihovim rukovodstvom, razra-
divali su svu dokumentaciju koja je potrebna za
normalan rad preventivnog odrZavanja, projekti-
rali su rad preventivnim odrZavaocima, brinu se
o minimalnim, signalnim i maksimalnim zalihama
maziva i ostalih materijala na skladiStima u pogo-
nima. U pogledu projektiranja rada centralne ra-
dionice koja je locirana u centralnom pogonu, iz-
radivali su terminske planove za pojedine planske
intervencije. Izraduju dosijee strojeva i uredaja
za svako sredstvo, iz kojeg se vidi Citava povijest
sredstva, izraduju strojnu kartu, razraduju tehno-
loski proces prilikom popravaka sredstava, posta-
vljaju normative vremena, postavljaju kalkulaciju
za popravak i vrSe obratun radnog naloga. Jedan
od osnovnih ciljeva pripreme odrzavanja je da stu-
diraju, projektiraju i usavrSavaju metode i siste-
me za preventivno plansko odrZavanje. To je omo-
guéeno u ovom sluéaju obzirom na koncentraciju
kadrova. Priprema odrZavanja odreduje planske
zahvate na pojedinim sredstvima, kao $to su

MP mali popravak
SP = srednji popravak
GP = generalni popravak
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Mali popravak (MP) je minimalan po svom obi-
mu s obzirom na izmjenu najsitnijih dijelova, koji
najviSe stradaju uslijed brzine rada i opterecenja.
Malim popravkom se stroj dotjeruje na najbolje
moguce stanje, uzimajué¢i u obzir dozvoljena od-
stupanja. Mali popravak se vrsi onda kada se stroj
ne izuzima iz normalnog rada. Popravak se vrsi
nedjeljom, ili slobodnim danom smjene.

Za mali popravak bi se jo§ moglo re¢i da se on
odnosi na izmjenu manjeg dijela stroja ¢&iji je vi-
jek trajanja kratak a zamjena rutinska.

Srednji popravak (SP). — Kod ovog se poprav-
ka rastavljaju svi oni ¢vorovi koji su bili rastav-
ljeni kod malog popravka i oni kojih trajanje u
radu moZe biti bez osjetljive Stete za tehnoloSku
totnost stroja do slijedece generalne opravke.

Ni mali ni srednji popravak ne daju stroju pr-
vobitnu tehnoloSku to¢nost.

Generalni popravak (GP). — Ovaj popravak je
najveéi po obimu. Stroj se potpuno rastavlja na
pojedine dijelove. Mijenjaju se svi istroSeni dije-
lovi stroja. Za vrijeme ove popravke vrsi se usa-
vriavanje pojedinih sklopova stroja. Stroj se pre-
ma planu izuzima iz rada na unaprijed predvideno
vrijeme.

3. GRAFICKI PRIKAZ PRODUZENJA VIJEKA
TRAJANJA STROJEVA U EKSPLOATACIJI
PUTEM INTERVENCIJE FUNKCIJE ODRZA-
VANJA

Svrha odrzavanja u svom krajnjem cilju je da
produzi radni vijek stroja ili uredaja ili nekog
drugog sredstva za proizvodnju. To zna¢i da funk-
cija odrzavanja ima cilj da putem sistema preven-
tivno-planskog odrZavanja produzi vrijeme traja-
nja sredstava u eksploataciji. Naime, kada ne bi
djelovala funkcija odrzavanja, vijek trajanja sred-
stva u eksploataciji znatno bi se smanjio. Upravo
to nastojali smo prikazati na priloZzenom prikazu.

Na slici je vidljivo slijedece:

1. Na apscisi su prikazani termini, tj. vrijeme.
To vrijeme je raspodijeljeno na nekoliko termin-
skih jedinica. To mogu biti tjedni, mjeseci ili go-
dine. Svaka terminska jedinica predstavlja vrije-
me kada ée se izvrSiti neki planirani zahvat, bilo
MP, SP ili GP.

2. Na ordinati je prikazana vrijednost u ND.
Ta vrijednost ide od 0—1.

3. Brojka 1 predstavlja nabavnu vrijednost
sredstva koje treba odrzavati.

4. Sredstvo se na 0-tom terminu pusSta u eks-
ploataciju. Od tog trenutka njegova radna sposob-
nost poéinje polako ali sigurno padati. Pretposta-
vimo da je ta vrijednost pala kod ti1 na to¢ku D.
Rekli smo da u to¢ki t1 nastupa planski zahvat.
Recimo da je to MP. Po izvrSenju tog MP, upotreb-
na vrijednost sredstva raste do totke Dy, ali nikad
do totke 1 koja predstavlja nabavnu vrijednost.

5. Stroj ili uredaj je dalje u eksplotaciji. Upo-
trebna vrijednost ponovo poéinje padati. Recimo
da ona padne do to¢ke D na t2. Sada nastupa in-
tervencija funkcije odrzavanja, i recimo da se u 2
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Slika 1. — Grafi¢ki prikaz produZenja vijeka trajanja sredstava u eksploataciji putem intervencija funkcije
odrzavanja.

izvrsi SP. Upotrebna vrijednost stroja raste do Ds.
Masnije linije izmedu D — Dj to jasno pokazuju.
Tako proces tete, da bi kona¢no, nakon nekoliko
intervencija odrZavanja (na naSoj slici je to kod
t7), vrijednost stroja, tj. njegova upotrebna vrijed-
nost, pala na 0.

6. Da vidimo kada bi vrijednost stroja pala na
nulu na nasoj slici, da nema intervencije odrzava-
nja. Ako pretpostavimo da upotrebna vrijednost
stroja pada po liniji A, onda ¢e bez intervencije
odrzavanja upotrebna vrijednost pasti na 0 veé
kod t3, $to je na slici prikazano kao period A.

7. Intervencijom odrZavanja taj je period pro-
duZen na t7, tj. za period B.

Period A = 3 TJ

Period B = 4 TJ

Ukupno: 7TTY

Da rekapituliramo: .

— bez intervencije odrZavanja upotrebna vrijed-
nost stroja pala bi na 0 ve¢ kod 3 TJ;

— intervencijom odrzavanja eksploatacioni vijek
sredstava produZen je na 4 TJ. Odnosno, inter-
vencijom odrZavanja upotrebna vrijednost
stroja ili uredaja past ¢e na 0 tek u 7 TJ;

— a upravo to je svrha i cilj funkcije odrzavanja.

4, ZAKLJUCAK

U ovom je ¢lanku receno da se u dobroj orga-
nizaciji ne smije zanemariti problematika funkci-
je odrzavanja postrojenja i uredaja, obzirom da
se sredstva za proizvodnju mogu koristiti samo
onda ako su ispravna, tj. ako sé po odredenim me-
todama, principima, tehnikama odrzavaju. Ova
funkcija ima zadatak da uz optimalne tro$kove
odrzavanja osigura optimalne zastoje. To ée se po-
sti¢i ako se provode primarne i sekundarne funk-
cije odrzavanja. Pristup organizaciji odrzavanja i
postavljanje ove funkcije u poduzeéu predstavlja
specifican problem, jer je on za svako poduzeée
specifi¢an i razliéit.

Bitnu funkeciju u odrZavanju ima priprema ra-
da odrZavanja, ¢iji je zadatak da kreira, prati, vo-
di i usmjerava ovu funkciju u cilju $to manjih za-
stoja, te putem projektiranih planskih interven-

cija nastoji produziti eksploatacioni vijek sredstva
za rad.

Funkcija odrzavanja u drvno-industrijskim po-
duze¢ima je na zabrinjavajuéem nivou, upravo ra-
di toga jer tom problemu ne posve¢ujemo dovolj-
nu paznju, tj. ne angaZiramo dovoljno strojarskih
i elektrotehni¢kih struénjaka za njegovo provode-
nje.
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Dr. ZVONIMIR ETTINGER, dipl. inZ.

»Ormig* strojevi za pripremu tehnoloske
dokumentacije u Drvnoj industriji

UVOD

Sve ve¢i razvoj i usavrSavanje tehnologije u
drvnoj industriji, a posebno u finalnoj proizvod-
nji drvne inidustrije, neminovno zahtijeva i savr-
Seniju organizaciju, u prvom redu savrSeniju teh-
noloSku organizaciju proizvodnje. Tehnoloska or-
ganizacija, vrlo Cesto zamijenjena pojmom »ruko-
vodenje proizvodnjom«, obuhvaéa osnovne elemen-
te neophodne da se proizvodnja odvija po ustalje-
nom i planiranom programu, a to su:

— studij rada i vremena,

— tehni¢ka priprema proizvodnje

— tehni¢ka kontrola proizvodnje

— odrzavanje postrojenja i uredaja

Postoje¢i nivo tehnoloske organizacije u drv-
noj industriji uglavnom ne zadovoljava. Proizvod-
nja se jo§ u pojedinim poduzeéima ne odvija po
unaprijed odredenom programom, nego stihijski,
neprogramirano, a to znaéi bez unaprijed odrede-
nih troS§kova rada i materijala. U tom sluéaju ka-
Zzemo da je proizvodnja na nivou poslovoda.

Veéi dio drvno-industrijskih poduzeéa prisao je
razmatranju kako da poboljSa tehnolo$ku organi-
zaciju, koja je nesumljivo podloga za racionalnije
provodenje ekonomske organizacije. Ima slucaje-
va gdje je u organizaciji prioritet dan ekonom-
skoj organizaciji, svakako da rezultati nisu urodi-
li Zeljenim efektima.

U doba elektronike, sve se viSe razmislja.o pri-
mjeni ovih uredaja i u drvnoj industriji. Svako
nastojanje u tom pravcu potrebno je i hvale vri-
jedno, ali u veéini sluajeva ne postoje podloge za
elektronsku obradu podataka. Mehanizirani proces
obraéuna proizvodnje zahtijeva i vrlo dobro pla-
niranu, tj. programiranu proizvodnju. Osnovno je
pravilo da je primjena elektronike u drvnoj indu-
striji moguéa i poZeljna, ali samo tamo gdje po-
stoji dobro organizirana i sprovedena tehnoloSka
organizacija proizvodnje.

Vijetita borba za povetanje produktivnosti, ren-
tabilnosti i ekonomiénosti u drvnoj industriji na-
vodi nas na to da problemima rukovodenja pro-
izvodnjom posvetimo viSe pazZnje. Postojeée me-
tode potrebno je konstantno usavrsavati. Isto tako
kao 3to je neophodno investirati u strojeve za ne-
posrednu proizvodnju, potrebno je investirati i u
opremu, tj. u sredstva, za mehanizaciju pripreme
proizvodnje. Svako investiranje u tehnoloSku or-
ganizaciju viSestruko se isplati.

Programirajuéi i provodeéi tehnoloSku organi-
zaciju u pojedinim drvno-industrijskim poduzeéi-
ma, dosli smo do konstatacije da je potrebno priéi
primjeni suvremenih pomagala i sistema u orga-
nizaciji i radu studije rada i vremena, tehnicke
pripreme proizvodnje itd.
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Radi boljeg upoznavanja navedene problema-
tike, dat ¢emo u nekoliko nastavaka pregled su-
vremenih pomagala, a koji se uglavnom mogu gru-
pirati ovako:

— strojevi za pripremu tehnoloske dokumen-
tacije

— sistemi centralnog rukovodenja proizvod-
njom

— pomagala za sortiranje i dispetiranje tehno-
loske organizacije

— uredaji za snimanje elemenata radnog vre-
mena itd.

ORMIG — strojevi za pripremu pogonske
dokumentacije

Ovi strojevi za umnazanje tehnoloske dokumen-
tacije su velika pomo¢ pripremi proizvodnje, po-
gonu i ostalim sluzbama. Postojeéi nedostatak teh-
noloSke dokumentacije proizlazi upravo iz oteZa-
nog sistema umnaZzanja na pisaéim strojevima, ve-
likog postotka greSaka kod prepisa, poteSkoéa kod
oblikovanja formulara i sliéno. Zadatak ORMIG
strojeva je umnazanje dokumentacije, poéam od
nacrta, lista potreba materijala, izdatnica materi-
jala, povratnica materijala itd., odnosno planova
rada, popratnih lista, radnih lista, kalkulacija ra-
da, terminskih lista itd.

Osnovni princip ORMIG strojeva je slijedeéi:
Nakon Sto smo naéinili osnovni dokument za ma-
terijal (»normativ — potreba materijala«) ili za rad
(»plan radac), prekontroliramo osnovni dokumenat
i naéinimo matricu. U osnovnom dokumentu ma-
terijala definirani su:

— naziv proizvoda

— podaci o elementu — sklopu
— pozicija

— Sifra materijala

— naziv materijala

— jedinica mjere

— koli¢ina

— planska cijena

— vrijednost dinara

To su podaci koji se nalaze na matrici. Ostali
podaci, kao na primjer broj radnog naloga, broj
komada, datum pocetka i datum zavrSetka proiz-
vodnje ne moraju biti na matrici, nego se svaki
puta otiskuju posebno sa zato odredenih numera-
tora.

Na taj naéin jedna matrica moZe posluziti za
niz istih radnih naloga, s time da mijenjamo broj
radnog naloga, broj komada i termine izrade. Ova-
kva matrica, ako je izradena za radni nalog koji se
opetuje, nakon prve upotrebe pohranjuje se i osta-



je za slijedeé¢i radni nalog. U programskoj proiz-
vodnji, dokument je uporabiv sve dotle dok teh-
nologiju ne mijenjamo u radnom nalogu.

Nakon $to smo ovakvu matricu ulozili u stroj,
mozemo odstampati cijelu matricu, ili red po red
koliko primjeraka Zelimo. Na univerzalnom stroju
se moze odStampati najviSe tri reda, dok se na
elektronskom moZe ods$tampati prema Zelji i redo-
slijedu. Prema tome, moguc¢e je odjednom odstam-
pati izvorni dokumenat, tj. »normativ potrebe ma-
terijala« i sve popratne dokumente, kao Sto su iz-
datnice materijala, trebovanja i ostalo.

Isto je i s matricom »plana rada«. Na istoj ma-
trici tampaju se odjednom, odnosno pojedine rad-
ne operacije na slijede¢e dokumente:

— popratni list

— radni list

— terminski list

— dodatni radni list

— kalkulaciju rada itd.

ORMIG ORGANISATIONSMITTEL GMBH sa
sjedistem u Berlinu je poduze¢e koje ima vrlo Si-
rok asortiman uredaja za umnaZzanja, Stampanje,
kopiranje i pripremu dokumentacije. Zadatak nam
je da se u ovom izlaganju upoznamo s onim stro-
jevima koji pomaZu racionalizaciji tehnoloske do-
kumentacije.

ORMIG THERMOGRAPH

To je aparat za suho kopiranje originala, nacrta,
matrica itd. On pretvara dokument za ¢etiri se-
kunde u ORMIG original sposoban za umnaZanje,
tj. od originala se moze u ORMIG stroju dobiti 200
ili vise kopija odredenih dokumenata, a to znali
da moze sluZiti za vie radnih naloga. Kopirati se
mo%e na normalnom papiru, na peliru i papiru za
avionska pisma, na specijalnom papiru za suho ko-
piranje, filmovima za projekciju i papirnim foli-
jama za Stampanje.

Slika 1. — Ormig Termograph

Za ispisivanje matrica na pisatem stroju, pogodna
je dobra crna traka. Crtezi i rukopisi prenose se
ako je upotrebljena olovka koja sadrzi grafit kao
i druge materijale za pisanje, sposobne za termo-
grafsko kopiranje ili tuSeve.

Sheme obrazaca ili podaci koje ne Zzelimo da
budu preneseni na kopiju ili na original za dalj-
nje umnazanje, izradit ¢e se u analinskoj boji, jer
termograf ne kopira analinske boje, tj. ne prenosi
ih.

ORMIG termograf, obzirom na primjenu, mo-
Zemo koristiti u nekoliko metoda:

— Autofleks metodom sluzimo se onda ako nam
je potrebno vige od 300 do 400 komada kopija
koje daje uobitajeni postupak. Matrica se na-
pife na autofleks papiru crnom trakom bez in-
diga. Ispisani autofleks papir provlaéi se ter-
mograf-indigom kroz termograf. Na lednoj
strani nastane preokrenuto pismo sposobno za
umnazanje.

— Kod refleks metode dokumenat sam ne postaje
original za umnazanje. Na normalnom nepro-
vidnom papiru dobijaju se originali za umno-
Zavanje.

— Metoda prosvjetljavanja od jednog providnog,
s jedne strane ispisanog dokumenta na trans-
parent papiru, prenosi originale za preStampa-
vanje na sinteti¢kom papiru za 100 do 150 iz-
vlacenja.

— RG-metoda omoguéava viSestruko obnavljanje
originala za preStampavanje na RG papiru.
Kao $to je iz prednjega vidljivo, primjena OR-

MIG termografa je mnogostruka, te prema tome
on nije samo aparat za kopiranje ve¢ i sredstvo or-
ganizacije.

ORMIG UNIVERSAL

To je stroj za pripremu i lansiranje pogonske do-
kumentacije, koji iz originala plana rada moZe od-
Stampati zaglavlje i jedan do tri reda radnih ope-
racija. Ovo odStampa odjednom na radnom listu

Slika 2. — Ormig Universal
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do formata DIN A 3 (29,7 X 42 cm). Pre§tampava-
nje se moze vrsiti do 33 reda. Ovaj stroj primjen-
ljiv je za dokumentaciju koja ée se obradivati na
mehanografskim strojevima.

Specijalna obiljezja ORMIG-AV principa su sli-
jedecéa:

1. Originalno Stampanje redova bez pokrivne
maske putem koordiniranog rada po redovima iz-
medu bubnja i valjka.

2. Pomo¢u mehani¢kog prekida $tampanja mo-
guée je na najmanjem prostoru Stampanje zagla-
vlja i redova,, bez pomicanja originala.

3. Svi podaci su na matrici koja se ulaze u stroj.
Spremljena matrica moZe se u svako doba koristiti.

4. Uvlacenje i izvlatenje matrice iz stroja je
lagano i brzo, ne mora se pisati nova matrica. Mi-
jenjaju se samo brojevi radnog naloga, broj ko-
mada i termini.

5. Automatsko biranje 1, 2 ili 3 reda omoguéa-
va brz i besprijekoran rad.

Manje pisanja i moguénost brzog lansiranja
tehnoloske dokumentacije su velika prednost ovo-
ga stroja. Planiranje i praéenje proizvodnje mo-
gucte je pomoc¢u radnih, odnosno planskih listova
koji se odjednom umnaZaju. Tro$kovi rada i ma-
terijala se efikasno i brzo kontroliraju. Svaka gri-
jeSka u prijepisu iskljuéena je. Materijal se podi-
Ze pojedinaéno. Izdatnica materijala je ujedno i
dobar ulazni dokumenat za elektronsku obradu.
Poslovode su maksimalno oslobodeni administra-
cije itd.

Na ovom stroju mogu se §tampati i buSene kar-
tice koje su odmah spremne za daljnju obradu.

Modeli iz programa ORMIG - UNIVERSAL su
slijedeci:

AV 1 N Universal

AV 2 N Universal

AV 12 Universal

U drvno-industrijskim poduzeéima u Jugoslaviji
ima veé¢ nekoliko strojeva koji s uspjehom izvrsa-
vaju svoje zadatke.

ORMIC ELECTRONIC

To je takoder stroj za umnaZanje dokumenta-
cije, s time da se preStampavanje redova upravlja
elektronskim putem. Ovaj stroj je u cijelosti tran-
zistoriziran. Prednost ovoga stroja, pred naprijed
opisanim, je da ima moguénost selektiranja redo-
va kako Zelimo, te da ih moZe otiskivati takoder
po Zelji. Dok smo kod univerzala mogli odjednom
otisnuti 1 do 3 reda, dotle je kod elektronika taj
broj neogranicen, tj. do punog broja redova odno-
sno do 32 ili 36.

Najveta prednost ovoga stroja je da moZe iz
jednog originala elektronski od$tampati svaku Ze-
ljenu kombinaciju redova uz selektiranje i skup-
ljeno Stampati.

Primjer: 2

U planu rada imamo redoslijed tehnolo§kih
operacija. Pomoéu ovoga stroja moZemo elektron-
skim putem izluéiti operacije po odjelima, odnosno
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Slika 3. — Ormig Electronic

operacije po pojedinim vrstama strojeva, odno;nf)
radnih mjesta, ako damo stroju nalog da to uéini.

Osnovna prednost ORMIG ELECTRONICA je
da pruza slijedeée moguénosti selekcije podataka:

1. pojedina¢na selekcija pomocu tastera

2. od$tampavanje zaglavlja i redova

3. programirano S$tampanje pojedinih dijelova
grupnim tasterima

4. fotoelektri¢no automatsko biranje pomocu
kanala

5. moguénost programiranja putem upravlja-
nja programskim karticama

Ovaj stroj ima naroéitu primjenu u drvno-in-
dustrijskim poduze¢ima s viSe proizvodnih pogo-
na, a pogtovo za vise finalnih pogona. No, stroj je
ipak pomoéno sredstvo, tj. znatno olakSanje una-
prijed dobro postavljene pripreme proizvodnje, jer
usteduje do 80%0 pisanja. Ova usSteda proizlazi iz
mogu¢énosti da stroj, fotoelektri¢nim citanjem i
elektronskim upravljanjem $tampanja redova, ras-
¢lanjuje plan rada u Zeljeni oblik. Pri tome se mo-
gu preStampavati i skupiti izvodi prema vrsti ope-
racija.

Modeli iz programa ORMIG-ELECTRONIC su
slijedeéi:

1N, 2N, 3N i 4N.

Electronic 1IN i 2N imaju maksimalno preStam-
pavanje do 32 reda, 3N i 4N do 36 redova, nadalje
1IN i 2N imaju 6 selekcionih glava s maksimalno
devet redova, dok 3N i 4N imaju 9 selekcionih gla-
va s maksimalno 36 redova. Svi strojevi preuzi-
maju izbor markiranih redova bez inace potreb-
nog pojedinaénog utiskivanja tastera. Na ovom
stroju postoji takoder moguénost Stampanja na
karticama za elektronsku obradu podataka.

ORMIG SISTEM 56/20

Razvoj elektroni¢ke obrade podataka naSao je
primjenu u ORMIG sistemu. Na Universal i Elec-
tronic stroju mogli smo izvr§iti §tampanje kartica -
za elektronsku obradu, ali samo teksta. U sistemu
56/20 omoguéava se i buSenje kartica, tj. progra-
miranje odnosno stvaranje ulazne memorije za



elektroni¢ku obradu podataka. Ovaj sistem daje
svu tehnolo§ku dokumentaciju kao i naprijed opi-
sani. Razlika je u tome $to je, pored Stampanja po-
dataka, omoguéeno i buSenje podataka na karticu.
Na taj naéin stvorena je &¢vrsta veza izmedu pri-
preme proizvodnje i elektronskog racunara, tj.
elektroni¢ke obrade podataka.

Pokusat ¢emo u ovom kratkom prikazu dati
pregled ovog sistema.

Sistem 56/20 se sastoji iz slijede¢ih jedinica:

a) jedinica za pisanje i buSenje SE 20 N

b) jedinica upravljanja putem trake SGE 20 N

c) jedinica za §tampanje redova — busenje kar-
tica SKL 56 N

d) dodatni busaé¢ kartica ZK 56

Ove jedinice mogu se koristiti neovisno jedna
od druge, osim ZK 56. Moguce su slijedece kombi-
nacije:

1. SE 20 N + SKL 56 N sa ili bez ZK 56

2. SGE 20 N + SKL 56 N sa ili bez ZK 56

SGE 20 uvjetuje postojanje automata s izdava-
njem busSene trake.

a) Jedinica za pisanje i buSenje SE 20 N

Ovaj se uredaj sastoji od elektroni¢nog pisaceg
stroja i jednog blok busSala (s desne strane). Oba
uredaja povezana su preko elektronskog uredaja
za programiranje.

—. &

Slika 4. — Ormig SE 20 N.

Plan rada se normalno ispisuje na stroju za pi-
sanje. Kad je red u potpunosti zavren, cijeli red
se odjednom busi u desnom blok-buSa¢u. Na taj
naéin automatski stavaramo buSeni list memorije.
Automatski se izvodi kodiranje bez posebnih ra-

dova. Dade li do pogreske, pritiskom na dugme,

briu se memorirane vrijednosti i moguce je izvr-
§iti novi ulaz podataka.

Elektronika provjerava usaglaSenost pisanih i
busenih cifara. Zelimo 1i elektri¢ni pisaéi stroj is-
koristiti samo za pisanje, u tom sluéaju se priti-
skom na dugme iskljuc¢uje buSac.

Original za umnaZanje i buSeni memorijski list
odlaZzu se u arhivu do otvaranja radnog naloga.

Ovaj uredaj moZe se isporuditi i s viSe progra-
ma. Ovakav rad potreban je zbog razli¢itih formu-
lara.

b) Jedinica upravljanje putem trake ORMIG
SGE 20 N i ’

BusSena traka ima u elektroni¢koj obradi poda-
taka sve veéu primjenu. Rad s ovim uredajem od-
vija se na slijedeéi nadin: buSena traka, koja na-

staje pisanjem originala za umnoZavanje na auto-
matu za organizaciju, otita se i prenosi na buSeni
memorijski list. Sama bugena traka se potom radi
unofenja podataka moZe unijeti u elektronicki
uredaj za obradu podataka. Original za umnaZa-
nje i bu$eni memorijski list na jednostavan nacin
odlazu se u arhivu.

B 2 = j}@
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Slika 5. Ormig SGE 20 N.

v

U koliko je SGE 20 20 N povezan s modelom
SKL 56 N, tada treba izvrsiti slijede¢e pripreme:

1. Original za preS§tampavanje se uvladi.

2. Pode$avanje mehanizma za $tampanje poda-
taka koji se odnose na nalog u zaglavlju busenih
kartica. Pri tome se podaci sinhronizirano preuzi-
maju u memoriju za drugo buSenje. Samim tim ne
moze doéi do razlika izmedu (Stampanja) otisaka
mehanizma za $tampanje i buSenih vrijednosti.

3. Podesavanje je izvrSeno, mehanizam se pre-
vije na gore.

4. Bu$eni memorijski list se uvlaéi i SKL 56 N
je spreman za rad.

c) Jedinica za Stampanje redova i buSenje kartica
SKL 56 N

Ovaj uredaj se ustvari sastoji od stroja za
umnazanje dokumentacije AV S N. Uz ovaj stroj
priklju¢uju se slijedeée jedinice:

— pult za upravljanje

— memorija

— decoder

— busa¢ kartice

— ¢itaé buSenog memorijskog lista

— mehanizam za podeSavanje promjenjivih

podataka

— ormarié¢ za formulare

— moguée je ukljuditi i dodatni buSa¢ kartica.

Funkcija ovog uredaja je slijedeta: original za
umnaZanje se normalno postavlja na valjak. Pro-
mjenljivi podaci, ovisni od naloga, podeSavaju se u
uredaju za S$tampanje. Istovremeno s podeSava-
njem uredaja za Stampanje, vrsi se ¢vrsto preuzi-
manje ovog promjenjivog dijela u memoriju ure-
daja. Obzirom da je u ovom promjenjivom dijelu
skoro uvijek sadrZan pojam nosioca troSkova (broj
naloga), ovi se podaci iz memorije moraju preno-
siti u svaku busenu karticu. BuSeni memorijski list
se uvladi u ¢&ita¢ buSenog memorijskog lista. Pri
tome ¢itaé LS B ostaje kod zaglavlja. Podaci za-
glavlja se ¢itaju i takoder prenose u memoriju. Ti-
me je omoguéeno da ,pored promjenljivih poda-
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taka, u svaku bu$enu karticu budu unijeti i podaci
sa zaglavlja. Stroj se moZe uklju¢iti na umnoza-
vanje ili preStampavanje redova. Pri uklju¢ivanju
preStampavanja redova, postoji dodatna mogué-
nost da se aktiviranjem jednog dugmeta iskljuéi
busenje kartica, tako da se mogu staviti i normal-
ne. tj. nebusene pojedinacne temeljnice.

Slika 6. — Ormig SKL 56 N.

Stroj podeSen na buSenje kartica samo busi
kartice, a ne moze u isti mah $tampati i nebusene
temeljnice. Ove busSene kartice se prvo odstampa-
vaju i preko transportnog uredaja stizu u busad
kartica. Ovdje kartice iz memorije dobivaju pro-
mjenjive podatke i podatke sa zaglavlja (maksi-
malno 50 mjesta). Preko memorije i decodera, ¢i-
ta¢ sada, u ritmu u kome kartice stiZu u stanicu za
buSenje, daje vrijednosti redova iz buSenog memo-
rijskog lista (maksimalno 20), $to daje ukupno 70
mjesta.

Uredaj SKL 56 N daje u jednom hodu umno-
zene i prethodno buSene pojedina¢ne temeljnice.
One zamjenjuju klasi¢ne temeljnice, a mogu se
staviti u elektronski ra¢unar na daljnju obradu.

U ovom se uredaju, tj. u SKL 56 N, kodirani
podaci na SE 20 N, odnosno SGE 20 N, dekodira-
ju, tj. prerade se u medunarodni kod busSenih kar-
tica za buSene kartice s 80 mjesta.

Mr. oec. STANISLAV KLIMENT

d) Dodatni buSac kartica ZK 56

Uredaj SKL 56 N se moze isporuciti i s dodat-
nim buSa¢em kartica ZK 56. Ovaj drugi busa¢ kar-
tica, po zelji, iz prvog seta kartica koji je dobiven
od prvog busaca kartica, ispostavlja drugi set kar-
tica. Ovaj set se sastoji od ¢istih cifarskih kartica,
i odreden je iskljuéivo za prenos podataka u elek-
tronski racunar..

Za ukljucenje ovih ORMIG — elektronskih ure-
daja, potreban je normalni strujni mrezni napon
od 220 V, 50 Hz, uz snagu od 200—400 W.

ZAKLJUCAK

Tehnoloski razvoj proizvodnje u drvnoj indu-
striji mora biti popraéen i suvremenim nivoom
tehnoloSke organizacije. Prema tome, nije dovolj-
no samo investiranje u tehnologiju, tj. u strojeve i
uredaje za proizvodnju, nego je neophodno i inve-
vestiranje u organizaciju, tj. u projektiranja teh-
noloske i ekonomske organizacije, kao i u poma-
gala, strojeve i uredaje koji su neophodni za pro-
vodenje suvremene organizacije. Medu osnovna
suvremena pomagala koji se uklapaju u sve savr-
Senije sisteme organizacije, su ORMIG strojevi za
pripremu dokumentacije. U ovom prikazu dan je
pregled ORMIG strojeva za pripremu tehnoloske
dokumentacije u drvnoj industriji, no ORMIG stro-
jevi se isto tako mogu uspjeSno koristiti i za pri-
premu ekonomske dokumentacije, koja obuhvaca
dokumente nabave, prodaje, planiranja itd.

Uvodenjem ORMIG sistema u organizaciju, osi-
gurava se odredeni red i pravilnost kolanja po-
trebne dokumentacije, uz iskljucenje bilo kakvih
greSaka u prepisu i umnazanju. Velika prednost
ORMIG sistema je da se moZe poceti s Universa-
lom AV i dalje nadogradivati prema razvoju orga-
nizacije u poduzec¢u. U posljednje vrijeme poduze-
¢a sve viSe prihvaéaju ovaj sistem za pripremu
tehnoloske dokumentacije.

Automatizirana obrada podataka u drvnoj industriji

1. UVOD

Drvna industrija Jugoslavije predstavlja sva-
kako veoma znataju privrednu granu, kako po
svom potencijalu i izvozu, tako i u ukupnom su-
djelovanju u nacionalnom dohotku, pogotovo ako
uklju¢imo i kemijsku preradu drva. Ova se grana
nalazi stalno u ekspanziji, u gradnji novih kapa-
citeta, uz istovremenu rekonstrukciju postojeéih,
u stalnom usavrSavanju i uvodenju novih tehnika,
a ne mali faktor igraju i integracije,

Ovakav proces, uz sve sloZenije trziSne uvjete,
trazi sve viSe takvu organizaciju koja ée zadovo-
1jiti sve kompleksnijim zahtjevima za informaci-
jama u poduzeéu, izvan njega, u njihovoj poveza-
nosti i utjecaju, kako na proizvodnju, tako i na do-
hodak.
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Medutim, drvna se industrija — nazalost — ne
moze pohvaliti posjedovanjem (u veéem broju)
makar srednjih sustava za obradu podataka, a da
elektroni¢ku obradu uopée ne spominjemo. Razlo-
ge treba traziti u pomanjkanju specijalnih kadro-
va te oblasti, djelomi¢no u nedovoljnoj akumula-
tivnosti ili u nepoznavanju moguénosti primjene
kompjutera u toj grani. Ipak, sa sigurno$éu moze-
mo reéi da se u svom nezadrzivom napredovanju
ovi uredaji nalaze i pred vratima drvne industrije.

2. PROCES AUTOMATIZIRANE OBRADE
PODATAKA

Automatizirani proces obrade podataka veoma
je slitan automatiziranom procesu proizvodnje.
Mozemo reéi da su podaci sirovine, a da su rezul-



tati proizvod tog procesa. Taj se proizvod »tro$i«
na razli¢itim mjestima i nivoima upravljanja i ru-
kovodenja, pretvara se u odluke, a to su opet novi
podaci koji se ponovno ukljuéuju u obradu.

Da bismo mogli vr$iti automatiziranu obradu
podataka, potrebna nam je jedinstvena sirovina —
podatak, u koju svrhu se podaci i pretvaraju u bu-
Sene kartice, buSene vrpce i sl. Da bi pak, strojevi
za obradu podataka mogli dati odgovaraju¢i re-
zultat, treba ih »nauditi« §to da rade s podacima,
dakle, treba ih programirati. Takav tehni¢ki zah-
tjev na podatke i njihov proces obrade trazi odgo-
varajuéu pripremu.

2.1. Priprema

Priprema automatizirane obrade podataka tre-
ba utvrditi podruc¢ja predvidene obrade, opseg po-
trebnih podataka, njihova mjesta sakupljanja, re-
zultate koji odgovaraju potrebama i uvjetima
upravljanja, kao i sve predvidene tokove. Obzirom
na predvidena podruéja obrade, priprema ¢ée dove-
sti do izmjene postojec¢eg postupka obrade poda-
taka, i Cesto ¢e puta biti pra¢ena odgovarajuéim
promjenama u glavnoj djelatnosti podruéja ¢ije
¢éemo podatke obradivati na automatizirani nadin.
U to nas moZze uvjeriti ve¢ nekoliko poznatih &éinje-
nica u samom procesu automatizirane obrade.

U prvom redu mijenjaju se postojeéi dokumen-
ti, uvode novi, podaci se Sifriraju, a sva kontrola
ispravnosti podataka pomice se §to je moguée bli-
ze mjestu nastajanja, jer se tako izbjegavaju po-
greske.

Nadalje, eliminiraju se sva moguéa ponavlja-
nja skupljanja i obuhvaéanja podataka, buduéi da
memorizirani podaci u strojevima sluZe za sva po-
navljanja po Zelji.

Konaéno, razli¢itim sredstvima automatizirane
obrade podataka svodi se na minimum administra-
tivni posao oko pracenja samih procesa. U tu svr-
hu moZe npr. posluziti unaprijed — magnetskim
pismom — lansirana dokumentacija, koja omogu-
¢uje opti¢ko ¢itanje dokumenata u povratku, ili
da se npr. uz pomo¢ sredstava na automatskom
o¢itavanju rada strojeva, stvaraju podaci koji su
potrebni za daljnu obradu.

Obzirom na drvnu industriju, priprema takve

-obrade ovisi — osim o izabranom podrué&ju obra-
de — i o karakteristikama grane. Tako npr., ako
¢e se raditi samo o obradi administrativnih ili
knjigovodstvenih podrué&ja, priprema treba utvr-
diti opsege podataka koji su manje-vise poznati.
Za rezultate treba- utvrditi oblike tzv. izlaznih is-
kaza (pregledi, fakture i sl.). Obzirom na masovan
karakter ovih poslova, kompjuter moZe pridonije-
ti veéoj brzini, aZurnosti i toénosti, ali takve ob-
rade zapravo zapoc¢inju od zavrSenog dogadaja.

Medutim, u obradi podataka proizvodnje, pri-
prema obuhvaéa mnogo Sire podruéje. MoZe biti
manja u pojedinim pogonima, npr. u pilanama
gdje zbog prirode tehnoloskog procesa nije potreb-
no u potpunosti definirati Sto i kako ¢e se proiz-
voditi, pa ni opseg podataka nije velik, ili ve¢a, u
proizvodnji finalnih produkata, npr. namjestaj,
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gdje treba u potpunosti pratiti sve podatke sloze-
nog procesa. Mozemo re¢i da bi obrada podataka
proizvodnje bila ¢esto puta nemoguca ili u najma-
nju ruku manjkava, ako nije prethodno utvrdena
tehnoloSska priprema rada, koja treba obuhvatiti
sve komponente drvno-industrijske proizvodnje
(studij rada i vremena, redoslijed operacija, nor-
mativi itd.), ali isto tako i obratno, da tehnicka
priprema rada i najmodernija tehnologija ne mo-
Ze posti¢i puni efekt ako nije pracena odgovaraju-
¢im nivoom obrade podataka.

2.2. Obrade

Medu prvim obradama koje se prenose prili-
kom nabave kompjutera na strojeve, nalaze se
obi¢no obrade financijskog i knjigovodstvenog ka-
raktera. To je i normalno, zato $to su ovi podaci u
politici dohotka za poduzete najinteresantniji, a
zbog njihovog opsega se na dosadasnji ruéni na-
¢in ne moze do¢i do njih na vrijeme. U tom dijelu
automatizirane obrade podataka nema mnogo raz-
lika izmedu ostalih poduze¢a i drvne industrije.
Nekoliko takvih obrada moZemo navesti:

— fakturiranje, salda konti kupaca, eventual-
no kupaca na potroSacki kredit u poduze¢ima koja
imaju trgovac¢ku mrezu. Ve¢ ovaj dio obrade moze
nam u novom postupku dati podatke koji su inte-
resantni za istrazivanje trziSta — marketing, a br-
Zi i potpuniji pregledi potraZivanja mogu utjecati
na brzu naplatu;

— obrada zaliha, skladi$ta, s prometom mate-
rijala i finalnih proizvoda. I u tom dijelu poslova-
nja moze strojna obrada dati znaéajne podatke o
stanju i kretanju, potrebama nabavi i kriti¢nim
materijalima;

— obracun osobnih dohodaka, sa svim prate-
¢im evidencijama, rasporedom tro3kova i sl.;

— obracun osnovnih sredstava, amortizacije, te
razni statisti¢ki pregledi itd.

U poletnom stupnju, ove obrade predstavljaju
izolirane jedinice, bez neke naroc¢ite medusobne
veze (u smislu obrade) i tek kasnije, njihovim po-
vezivanjem, ukljuéivanjem i drugih obrada, stvo-
rit éemo integrirani informacioni sustav poduzeéa.

Drugo podruéje obrade — proizvodnja — pred-
stavlja svakako najkompleksniji zadatak automa-
tizirane obrade podataka, ali zato na tom podrudju
automatizirana obrada moZe najviSe doprinijeti.

Uzmimo za primjer proizvodnju namje$taja, u
kojoj ¢e obrada zapoéeti i prije proizvodnje, a za-
vrsit ¢e finalnim proizvodom ¢&iji podaci predsta-
vljaju pocetnu to¢ku nekih drugih obrada.

Pretpostavljamo da je odgovarajuéom tehnié-
kom pripremom proizvodnje odredena struktura
proizvoda, kako u elementima namje$taja (ormar,
stol, kau¢, fotelje i sl.), tako i njihovih sastavnih
dijelova i sklopova (pod, strop, stranice, vrata,
okovi i sl.). Razbijanje gotovog proizvoda treba
iéi tako daleko dok ne dodemo do osnovne sirovi-
ne ili sastavnog dijela.

Za svaki dio potrebni su nam njegovi detaljni
podaci, dimenzije (kojih moZe biti nekoliko: stvar-
ne dimenzije, krojne mjere) ili vrste sirovina (dr-
vo, ploée, furniri itd.).
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U svom toku proizvodnje, sirovina prolazi kroz
razne faze (piljenje, gruba strojna obrada, fina
strojna obrada, montaza, pakovanje), i na tom pu-
tu prolazi preko razli¢itih strojeva, razli¢itih stroj-
nih ili ru¢nih operacija, u trajanju koje je tako-
der utvrdeno tehni¢kim pripremama (osnovno vri-
jeme, dodatno vrijeme, vrijeme transporta, pri-
premno-zavr$no vrijeme), s eventualnim dopun-
skim informacijama o proto¢nom vremenu, Skartu
i sl. U dobro organiziranom drvno-industrijskom
poduzetu, ovi podaci ve¢ postoje, samo ih treba
prilagoditi strojnoj obradi podataka. Ako u te po-
datke uklju¢imo i podatke o cijenama rada i ma-
terijala, te rezijskim troSkovima, imamo sve ele-
mente za izradu kalkulacija.

Iz ovih podataka stvorit ¢emo datoteke na
magnetskim medijima (magnetske vrpce ili disko-
vi), koji ¢e predstavljati fondove podataka za ob-
radu. Tako moZemo — prema unaprijed utvrde-
nim programima — obradivati podatke i dobiti
predvidene rezultate. Na temelju odredenih §ifa-
ra, postavljenih u sustavu organizacije poduzeéa i
prenijetih u programe, mozemo dobiti razne pre-
glede i tabele, bilo samo radi sagledavanja plan-
skih pokazatelja ili stvarnim lansiranjem potreb-
ne dokumentacije.

Npr. ako ubacimo podatke o planiranoj godi-
Snjoj proizvodnji raznih garnitura namje$taja,
kaufeva i sl., moZemo dobiti podatke o godi$njoj
potrebi materijala ili predvidenom vremenu pro-
izvodnje. Iskazani rezultati mogu odstupati od fi-
nancijskih moguénosti ili kapaciteta, pa stalnim
ubacivanjem razli¢itih varijanti proizvodnje moze-
mo posti¢i optimalni plan. Ovaj postupak moZemo
ponavljati i u raznim varijantama koli¢ina i vre-
mena, pa tako olakSati operativno terminiranje.

Utvrdenim planom ili primljenim narudzbama
nastupa faza proizvodnje, a za automatiziranu ob-
radu nastupa lansiranje dokumentacije.

Radnim nalogom utvrdit ée se vrst i koli¢ina
proizvoda. Daljnji postupak preuzima kompjuter.

Koriste¢i ve¢ formiranu datoteku proizvoda (tu
¢emo datoteku stalno aZurirati izmjenama ili no-
vim proizvodima), stroj ée prema programu lan-
sirati dokumentaciju.

Kao prvo, lansirat éemo iskaz osnovnog mate-
rijala koji ¢e sadrzavati popis svih potrebnih ele-
menata, Ciste koli¢ine i koli¢ine otpada, C¢&iste i
krojne mjere, vrst i kvalitet materijala, veé¢ pre-
ma utvrdenim potrebama.

Da bismo do$li do podataka po vrstama mate-
rijala, izvr§it ¢emo sortiranje po Siframa materi-
jala i dobiti iskaz potreba, u kojem ¢e se sve po-
trebe u bukvi naéi na jedno mjesto, zatim potre-
be u hrastu, Sperplodi, pomoénom materijalu, za
svaki materijal jo§ i po dimenzijama itd.

Buduéi da éemo misliti i na mjesta gdje se na-
laze ti materijali, novo sortiranje dat ée nam do-
kumente za podizanje materijala po skladistima.

Kako su moguénosti strojeva zaista velike, ovi-
sit ée o planu obrada kakve sve dokumente treba
lansirati i po kakvim obiljezjima, za koga itd.
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Naravno da svih materijala i elemenata nece
biti na skladi$tu, pa ¢e izvjesne elemente trebati
proizvesti. Mogu se Stampati iskazi takvih eleme-
nata s njihovim dimenzijama, krojnim listama po
radnim mjestima, odnosno radni nalog razbiti na
podnaloge onako kako to plan predvida, pa za sva-
ku grupu poslova (gruba ili fina obrada, lakirnica
i sl.), kao i za svaki stroj dati potrebnu dokumen-
taciju. Tamo gdje treba dat ¢emo podatke i o na-
crtima, njihovom broju ili mozda tekstualne pri-
mjedbe. Za druge materijale moZzemo dati iskaz
za nabavu, ili moZemo izvr§iti rezervaciju mate-
rijala za odredeni radni nalog.

Lansiranje ne mora po¢i ovim putem. MoZe se
postaviti zahtjev da neki proizvod bude gotov do
odredenog datuma, pa se tada kalkulacije mogu
vr§iti unatrag i tako ustanoviti kada treba zapo-
ceti s proizvodnjom da bismo zavrsili do potreb-
nog datuma. To ¢ée biti naro¢ito interesantno kada
skladidni prostor ne dozvoljava vece uskladi$tenje,
za planiranje suSenja ili kada zbog planova odrza-
vanja i remonta treba na izvjesno vrijeme obu-
staviti proizvodnju.

Kako vidimo, lansiranje dokumenata od stra-
ne kompjutera osigurava svakom radnom mjestu
onaj dio podataka i u onom obliku koji je samo
njemu potreban, u pravo vrijeme. Medutim, tu se
radi samo o planskim podacima, dok u stvarnosti
dolazi do odstupanja, pa se podaci o izvr§enju mo-
raju vratiti natrag na daljnju obradu. To znaéi da
se moraju busiti nove kartice, s novim podacima,
¢ime ¢emo osigurati elemente za usporedbe, pri-
kaze ostvarenja, pracenje zaliha proizvodnje, ob-
racun osobnih dohodaka, statistiku i sl., a mozda
i novo lansiranje. Sada se ove obrade direktno na-
dograduju na proizvodnju i ¢ine jednu cjelinu, za
razliku od prethodnog prikaza kada smo ih obra-
divali izolirano.

Povrat podataka o izvrSenju moZemo vrsiti na
nekoliko nacina:

1. Lansirana dokumentacija nadopunjuje se u
proizvodnji novim podacima i kompletnim buSe-
njem kartica ukljuduje u daljnje obrade.

2. Ova se dokumentacija moZe lansirati speci-
jalnim magnetskim pismom, nadopunjavati mag-
netskim olovkama i direktno — preko opti¢kog ¢i-
tata — vratiti u obradu.

3. Specijalnim pisaéima na posebnim uredaji-
ma, koji se prikljuéuju svakom proizvodnom stro-
ju (npr. Kienzle-EDA), vrsi se automatsko pisa-
nje podataka na posebnu plocu, sa svim vremeni-
ma i razlozima stajanja i rada, te s proizvedenim
koliéinama. Ove se ploe prenose u posebne ure-
daje, na kojima se mogu odmah dobivati razni
pregledi proizvodnje, obra¢una osobnih dohodaka,
kalkulacije, iskoriStenja strojeva itd. Ovakvi se
uredaji mogu koristiti i bez kompjutera, ili samo
na pojedinim — za poduzeée interesantnim —
strojevima. Priklju¢kom perifernih bu$afa mogu
se odmah busiti kartice ili vrpce i tako osigurati
automatski povratak podataka.

4. Najmodernija rjeSenja predvidaju uvodenje
terminala — daljinskih stanica obrade — koji se



vezuju na centralni sustav za obradu podataka.
Tako svaki pogon moze u svom krugu imati ure-
daj za prijenos podataka. Kako se na njemu mogu
primati i izdavati podaci, te postavljati pitanja i
dobivati odgovori iz centralnih datoteka kompju-
tera, to ovi uredaji mogu posluziti daljnjem usa-
vr$avanju elektroni¢ke obrade.

Postavljanjem automatizirane obrade i povezi-
vanjem svih podataka u jednu cjelinu, stvorit ¢e-
mo u poduzeéu informacioni sustav, instrument pe-
slovne politike, upravljanja i odlucivanja.

3. PRIMIJENJENI PROGRAMI

U svakom sustavu za obradu podataka najzna-
¢ajniju ulogu igra organizacija i programiranje,
kako tehnolo$kog postupka, tako i elektronitke
obrade. Zato se njegovo postavljanje vrsi u etapa-
ma, u relativno dugim rokovima. Zbog toga se sve
viSe koriste gotovi paketi programa koji su usmje-
reni u pravcu odredenih primjena. Takav sustav
predstavlja i GEIMS (Generalized Inventory Ma-
nagement System) — sustav za upravljanje zali-
hama, koji se moZe koristiti i u drvnoj industriji,
a koji radi u okviru kompjutera Honeywell. Ovaj
se sustav sastoji od 4 modularna programa.

U prvom dijelu »upravljanje skladiStimac, stvo-
rit éemo datoteku materijala, s opisom, cijenom i
mjestom u skladi§tu za svaki pojedina¢ni artikl.

Uvodenjem kretanja: ulazi, izlazi, aZuriranje,
GEIMS moze veé od$tampati iskaz stanja u skla-
distu. Tu imamo i takve podatke kao Sto su da-
tum zadnje promjene, stanje materijala ispod mi-
nimuma ili potpuni manjak.

Poralelno s ovim iskazom, dobit ¢emo i kon-
trolne iskaze unijetih podataka i tako osigurati
ispravno funkcioniranje.

U drugom dijelu »upravljanje sastavnicom pro-
izvoda«, ukljuéuju se podaci o sastavu proizvoda,
broju sastavnih dijelova i sklopovima. Sada moze-
mo dobiti iskaze koji pokazuju dijelove sastava
jednog sklopa, njihov smjeStaj u skladiStu i po-
trebne koli¢ine za sastavljanje. U drugom iskazu
dobit éemo spisak svih sklopova, dijelova, pojedi-
naénih cijena, sirovina itd. koji predstavljaju od-
redeni proizvod.

U treéem dijelu GEIMS daje uvid u stanje svih
naloga proizvodnje ili nabave, zahtjeve kupaca i
predvidenu potro$nju. Time moZemo lansirati pla-
nirane naloge i pratiti tok proizvodnje. U tom di-
jelu pratimo kretanje neizvrSenih naloga i naru-
dzbi u vezi kretanja materijala. Zbog toga stva-
ramo datoteku naloga (narudzbi). Podaci o nalozi-
ma sastoje se od naloga za nabavu (nabavne na-
rudzbe) i radnih naloga proizvodnje. U komplet-
nom sastavu dobit ¢emo 3 osnovna iskaza:

— stanje ponude i potraznje u toku izvrSava-
n‘]al

— zatvorena ponuda i potraznja (za arhivu),

— koli¢ine i mjesta uskladiStenja dijelova ko-
ji su neophodni za realizaciju radnih naloga.

Cetvrti dio GEIMS-a nadograduje se na 3 pret-
hodna i obuhvaéa planiranje materijala. Odredu-
je netto potrebe u proizvodnji i potroSnom mate-
rijalu. Djeluje u dvije faze:

— razdvaja materijale na nivoe radi ustanov-
ljavanja brutto potreba i njihove raspodjele u vre-
menu,

-— usporeduje brutto potrebe sa zalihama i od-
reduje netto potrebe.

Praktic¢ki, ovaj dio usporeduje predvidenu po-
tro$nju sa stvarnom koli¢inom koja ¢e biti na ras-
polaganju po isteku roka, izratunava razlike, te
vodi ratuna o svim tekuéim ponudama, vremenu
snabdjevanja, nivou ponovne narudzbe, ekonom-
skoj seriji, postotku skarta, kao i o koeficijentima
porasta i parametrima koji osiguravaju racioal-
no i optimalno upravljanje.

Postojanje tako velikih programskih rjeSenja
u koja se naSi podaci mogu uklopiti omogucuje
brze svladavanje etape uvodenja, na koju bi ina-
¢e utrosili dosta vremena.

4. ZAKLJUCAK

Kako vidimo iz prednjeg izlaganja, sredstva za
automatiziranu obradu podataka imaju svoje mje-
sto i ulogu i u drvnoj industriji. Razli¢ite potrebe,
zelje 1 moguénosti mogu se ostvariti u raznim vi-
dovima male automatizacije, mini kompjutera ili
sustava za elektroni¢ku obradu podataka. Svaki od
njih moZe doprinijeti u svom dijelu pobolj$anju
poslovanja poduzeéa u nekoliko podruéja, od ko-
jih moZemo navesti:

— organizaciono uévrs$éenje poduzeéa,

— racionalizacija upravljanja sredstvima,

— raspolaganje novim i aZurnim podacima, &i-
me se olakSava upravljanje,

— brzo reagiranje na promjene, ukazuje na
anomalije,

— doprinos pove¢anju dohotka,

— racionalizacija administrativnog poslovanja,
pa se nivo upravljanja diZe na stepenicu i usmje-
ruje na kljuéne probleme,

— itd.

Sve ve¢i tehni¢ki napredak dovodi do velikog
prodora kompjutera u sva podruéja, a sve veéa po-
traZnja za podacima do njihove velike primjene.
MoZemo re¢i da nema problema koji se ne bi mo-
gao rijeSiti kompjuterom, samo je na &ovjeku da
njihove sposobnosti $to bolje iskoristi.
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NIKOLA HERLJEVIC, dipl. ing. (Marseille)

Trgovadcéki uzusi i kvaliteta egzota

UvOD

Egzote kao sirovine po vrstama, osobinama, naci-
nima prerade i upotrebe, kao i dobave i prodaje, nisu
identitne na$im vrstama, ni obi¢ajima i navikama u
domacoj preradi i trgovini drvom. Stoga neée biti su-
vi$no da se barem jednim dijelom upoznamo s uzusi-
ma i kvalitetom u trgovini egzotama.

Tri su glavna svjetska izvora egzota situirana u
tropskim klimatskim pojasevima, i to:

1. Juzna i Centralna Amerika

2. Jugoistotna Azija s otocima

3. Zapadno — ekvatorijalna Afrika

FAO ratuna da volumeni egzota koji se kreéu u
izvoz u ¢itavom svijetu iznose oko 31 milion m?, i po
glavnim proizvodima on je rasporeden ovako:

JuziCentr. Jugoist. Zap. ekv.
Amerika Azija Afrika Ukupno
Trupci 414 20.395 6.006 26.815
Piljenice 401 1.984 832 3.217
Furniri 39 301 155 495
Sperplote 34 397 124 555
888 23.077 7.117 31.082

Iz Juine Amerike importiraju se u Evropu manje
koli¢ine, neke vrste su ve¢ iskusSane, druge su u ispi-
tivanju, ali za sada jo§ nema regularnog snabdijeva-
nja u volumenima znatajnim za Evropu, $to je vrlo
vazno po industrijske, trgovadke i potroSatke poten-
cijale.

Drvo brazilskih prasuma, kao najveceg svjetskog
rezervata, jo§ nije predmet eksploatacije u obimu ka-
ko bi zasluzilo to podrucje.

Azijski izvori su uglavnom okrenuti prema svom
gigantskom potro$atu Japanu, dok samo simboli¢no
prema Evropi u specijalnim (Lauan) i skupim vrsta-
ma (Tikovina). Lauan (drvo idealno za ljuStenje) i
mali broj jo§ nekih vrsta koje su pristizale u Evropu
u sve veéim koliéinama do prije 5 godina, kada je to
prakti¢ki zaustavljeno zatvaranjem Sueskog kanala,
prema tome azijska sirovina, zbog Sueza, ovaj se Ctas
tesko plasira u Evropu. Otvaranje Sueza, odnosno kon-
strukcija gigantskih brodva (primjenom petrolejskih
tankera) moze se okrenuti situacija, ali pod uvjetom
da to Japan ne bude mogao konzumirati. Kako se vidi,
ima puno kombiniranih uvjeta da bi azijsko drvo u
masi doslo u Evropu.

Izvoz egzota azijskih zemalja proizvodaca

(u 000 m?):

Izvoz trupaca
Filipini & ® % 3 3 § # m = 4000
Sabah . . . . . . . . . . 5.000
Sarawak o« oW w x x % wm m w0
Malezija v @ wm s s s & w = i1.5000
Indonezija . . . . . . . . . 250
Burma . . . . . < . . . . 100
Tajland @ & % 8 a0 % 40
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Odnosno ukupno oko 15 miilona m? K tome treba

mil. m? furnira i $penploca.

Vrlo initeresantan je Japan, koji uvozi ogromne
koli¢ine drva. Zanimljiva je slijedeca tablica, koja po-
kazuje da se Japan ipak nalazi na ¢elu svih svjetskih
uvoznika drva.

Evo kako se on snabdijeva u prosjeku (u 000 m?):

iz Azije v 3 5 ¢ 2 o@m o @wm m w .19.000
rezane grade

u Pacifiku A 200
Afrike . . + + o+ ¢ ¢ e e 180
U.R.S.S. A & B 8 3 & W W H 80
Sjeverne Amerike e o m W W @ 30
JuZne Amerike ¢ & @ o e e 30
Centralne Amerike P 8w w W e 2

Ukupno: 15.522

Otito da afri¢ki izvor za sada i za doglednu budué-
nost ostaje glavni i osnovni snabdjeva¢ Evrope u eg-
zotama, prema tome i za jugoslavenske potrosace.

Ako sada pogledamo tabelu proizvodnje, odnosno
izvoza egzota iz afri¢kih zemalja, mozemo lagano si-
tuirati vrlo mali broj zemalja koje stvarno daju va-
zne i znatajne koli¢ine. Znac¢i da je Jugoslavija upu-
¢éena, u koliko to hoé¢e i Zeli, da upravo na tim mje-
stima potrazi manjkajuéu sirovinu. To su kona¢no
»uhodani« evropski putevi, stalni i prili¢tno definira-
ni, sa ve¢ ustaljenim pravilima trgovine. Naravno da
svako novo iskustvo izvan ovih »uhodanih« podruéja
i puteva nosi nepredvidene rizike, koji su posebno ve-
liki u Africi.

Izvoz egzota afri¢kih zemalja porizvodada po veli¢ini:

(u 000 m?3)

Furnir

Trupci  Piljenice i Sper
1. Obala Slonovace 2500—3300 200 40
2. Gabon 1400 30 40
3. Kongo Brazaville 500 10 40
4. Ghana 500 150 20
5. Spanjolska Gvineja 500 15 —
6. Nigerija 400 60 20
7. Kamerun 300 25 15
8. Angola 100 20 15
9. Kongo Kinshasa 80 35 35
10. R.C.A. 20 10 —

Ukupno: 7100—8000 555—700 265—300

Neznatni izvoznici: Portugalska ‘Gvineja, Kenija,
Mozambik (izvozi najviSe piljenice — 100.000 m3) i
Tanzanija.



Izvoz iz Obale slonovate, prema vrstama drva:

(u 000 m®)

Trupci 1970. g. 1969. g.
Samba 717,4 910,0
Sipo 462,8 678,3
Makore 154,0 158,0
Bete 152,7 178,4
Acajou 137,5 211,7
Tiama 127,5 196,1
Sapelli 120,6 182,9
Ilomba 83,6 39,7
Kosipo 65,7 —
Anigre 60,5 —_
Dibetou 57,5 93,0
Iroko 47,0 84,0
Framire 37,5 55,6
Ako 37,0 5,0
Assamela 36,9 —
Koto 32,7 —_
Limba 4,7 8,5
Ostale vrste 175,4 525,6

2.511,0 3.326,8

Afri¢ko drvo normalno je usmjereno u Evropu, pre-
ma glavnim preradivatima i potroSafima. Svakako da
zemlje, najvete uvoznice egzota, imaju svoje »pred-
uvjete«, to jest same su otvorile eksploatacije u svo-
jim bivSim kolonijama i mnaravno usmjerile sirovinu
u vlastitu preradivatku industriju.

Glavne zemlje uvoznice po koli¢éinama egzota
(red. veli¢ina u 000 m3)

Francuska Njemacka Italija
Izvoz iz: trupci pilj. trupci pilj. trupci  pilj.

Afrike 1500 80 1500 50 1000 30
Azije 10 100 30 80 200 30
Ukupno: 1510 180 1530 130 1200 60
Engleska Nizozemska Belgija
Izvoz iz: trupci pilj. trupci pilj. trupci  pilj.
Afrike 300 300 250 30 200 20
Azije 20 300 5 60 3 80
Ukupno: 320 600 255 90 203 100

Ako bi sg u detaljima posmatrao uvoz egzota u
ostale evropske zemlje, onda vidimo da nordijski dio
Evrope uvozi manje ali permanentne koli¢ine, oéito
radi kompletiranja asortimana (ali nikako kao bazi¢-
na sirovina). Istoénoevropske zemlje, ukljuéivsi i
SSSR, uvoze takoder manje koli¢ine radi asortimana,
i trend uvoza je u laganom porastu.

Za Jugoslaviju je teSko dati trend, jer, od simbo-
liénih koli¢ina u toku niza godina, zadne dvije do tri
godine, a posebno 1971. g., biljeZi se neuobi¢ajeno na-
gli i enorman skok porasta uvoza.

A) TRGOVINA EGZOTAMA

Ako se prisjetimo godisnjeg valumena egzota koje
su predmet izvoza, tj. trgovine, onda je lako procije-
niti zna¢aj ove krupne djelatnosti jednako u zemlja-
ma izvoznicama kao i uvoznicama. Ovdje su jednako
zainteresirane drzave, krupni financijski kapitali, kao
i grupe industrijalaca, te su ve¢ mnoga pisana i ne-
pisana pravila prakti¢no sredili ovu vrlo kompliciranu
domenu prodaje i kupnje te vazne sirovine za suvre-
meno drustvo.

Tko prodaje tropsko drvo — egzota.

a) Drzave u svom monopolu

b) Krupne financijske kompanije koje imaju eks-

ploataciju

c) Male, sitne eksploatacije, nakupci i posrednici

d) Uvoznici, preradivac¢i egzota.

a) Drzave

Poznat je slutaj prodaje okume-a putem drZzavnih
ureda u drzavi Gabon i Kongo Brasaville. Okume je
baza i najvazniji nacionalni prihod u Gabonu (bivsa
francuska kolonija), a istovremeno je to idealno drvo
za proizvodnju 3perplo¢a, — na kojem uostalom poci-
va francuska industrija. Ovolika vaZnost okumeé-a,
kako za zemlje izvoznice tako i za uvoznice, odmah po
priznavanju samostalnosti Gabona, ovo drvo je mono-
polizirano i prodaja se vrsi iskljuéivo preko jednog
centralnog biroa koji je kontroliran po drzavi.

Usprkos ¢injenici da se okumeé eksploatira po veli-
kim drustvima za eksploataciju, kao i s puno sitnih
eksploatacija, svi su obavezni to drvo prodati drzav-
nom uredu, koji onda vrsi prodaju potrosa¢ima, razu-
mije se po jedinstvenim cijenama.

Ukupna proizvodnja ekumeé-a, ¢ija provenijenca ne
izlazi iz granice Gabona i Konga, iznosi oko 1 milion
tona, ili oko 1,6 miliona m3, od ¢ega na Gabon otpada
80%, a 20% na Kongo. Dalje poveéanje proizvodnje u
Gabonu je u toku.

b) Krupne eksplotacije

To su specijalizirana, najée$ée dioni¢arska poduze-
¢a, koja, kako je i obavezno, imaju dugogodisnje za-
kupe sjeta na izvjesnim Sumskim povriinama dobro
definiranim. Godi&nji volumeni sjeda takvih eksploa-
tacija dosezu 100 do 300.000 m3 i viSe trupaca, a veéim
su dijelom namijenjeni izvozu u Evropu.

Ove eksploatacije imaju svoje stalne i dugogodi$nje
velike kupce (evropski industrijalci) kojima isporuéu-
ju oblovinu po cijenama koje su za koji procenat ni-
Ze od momentalne razine cijena na trzistu, i po kvali-
tetama koje su standardne, te dobro poznate i jednima
i drugima. Ove velike eksploatacije iz sveukupne sjete
izdvajaju jedino trupce <&ija kvaliteta izlazi iz stan-
dardnih, te koji su specijalni za proizvodnju furnira,
a ¢ija se cijena definira od trupca do trupca, prema
momentalnoj pogodbi. Nabava trupaca vr$i se najko-
rektnije kod ovakvih poduzeéa, ali naravno uz dva
osnovna uvjeta: biti dovoljno velik i permanentan ku-
pac u nizu godina.

c) Male eksploatacije, nakupeci i
posrednici '

Male Sumske eksploatacije prodaju koli¢ine podev-
§i od po nekoliko desetaka m3, pa na viSe do par ti-
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suta. One najvetim dijelom kompletiraju specifikacije
velikih prodaja i najteSte se ne pojavljuju direktno
na trziStu. To ¢e za njih uciniti ili krupne eksploata-
cije, ili nakupci, ili posrednici.

One nemaju moguénosti za puno kombinacija jer
su ograni¢ene svojim volumenom, vrstama drva i, na-
ravno, vlastitim kapitalom. One zahtijevaju odmah no-
vac, tj. isti ¢as kada su predali robu.

Naravno da se u ovoj trgovini nalazi najvi§e kom-
binacija, Spekulacija, viSestrukih preprodaja, promje-
na kvaliteta itd. To je trziSte za slutajne kupce, nere-
dovite kupce, okasion kupovinu i male koli¢ine. Tu se
mogu dogoditi najneugodnija iznenadenja, ali se isto
tako mozZe napraviti i korektan posao, naravno za
stru¢nog kupca.

Ovo trziste je narotito pogodno za specijalne kva-
litete trupaca za plemeniti, skupi furnir, pod uvjetom
da to obavlja osoba koja poznaje ovo drvo, ali i lo-
kalne prilike.

Samo u Abidjanu ima preko 70 biroa i firmi koje se
bave ovim poslom.

d) Uvoznici preradivadi egzota

Postoje kompanije, njih ne mali broj, koje imaju
svoje vlastite preradivatke kapacitete u Evropi i u
Africi, a istovremeno i zakupljene povriine za eks-
ploataciju koju obavljaju sami.

Ove kompanije prvenstveno opskrbljuju svoje ka-
pacitete odgovarajué¢om sirovinom po vrstama i kva-
litetama, odnosno ovisno o vlastitoj specijalizaciji, a
viSak se prodaje na trziste.

Ovo je zapravo idealna kombinacija, koja danas
daje (relativno) najvise stabilnosti. Neka krupna dru-
Stva kompletirala’ su ovaj lanac eksploatacija — pre-
rada ‘i vlastitim brodovljem, koji prevoze drvo iz Afri-
ke u Evropu, tako da je kontinuitet i, recimo, sigur-
nost kompletna.

Kapaciteti koji su izgradeni u Africi uz morske
obale ili u unutras$njosti imaju obratnu namjenu, tj.

preraduju drvo relativno mnajnizih kvaliteta, ¢iji se.

transport za Evropu ne bi isplatio. Oni prodaju piljenu
gradu, ljusteni furnir i Sperploe u JuZnu i Sjevernu
Afriku i za evropske kupce.

Norme trgovanja egzotama

Predratni a posebno poslijeratni period u trgovini
egzotama bio je potpuno kaoti¢an. Nisu postojale ni-
kakve trgovatke definicije ni u drzavama izvoznica-
ma niti lokalne, radilo se po svim naéinima, vi§e ma-
nje lo8im,. a §to je najgore, ni ti nadini se nisu pona-
vljali. ‘

Ove poteSkote nedefiniranog trgovanja ujedinile
su praktitno sve evropske kupce da 1951. g .osnuju
»Internacionalno UdruZenje za Tropsko Drvo« ili
A.T.I.B.T. (Association Technique International des
Bois Tropicaux), koji je postavio za cilj:

1) odrzavati permanetne veze medu &lanovima;

2) utvrdivati, harmonizirati i braniti u svim ze-

mljama interese ‘profesije;

3) predstavljan i podrzavati prepomke i rezoluci-

e ‘usvojene po udruzemu pred vladama, nacio-
nalnim i intenacionalnim organizacijama;
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4) proutavati profesionalne probleme, tehnicke, fi-
nancijske, ekonomske itd. u odnosu na proiz-
vodnju, transport, uvoz, trgovinu, posrednistvo,
te propagirati potro$nju egzota;

5) sabirati i publicirati sve odnosne dokumentaci-
je i saopcavati ih ¢lanovima.

U toku prvih 10 godina svoga djelovanja, ovo Udru-
zenje je praktitno prostudiralo i kreirdlo kompletne
norme trgovanja i klasifikacije egzota. Ne samo to,
nego su ove norme i sprovedene u zivot, tako da je to
baza op¢e prihvacena i respektirana i kod prodava-
laca i kod kupaca (naravno kod poznavalaca ovih nor-
mi).

Aplicirajuéi op¢e internacionalne trgovatke norme
na trgovinu egzotama, A.T.I.LB.T. je izvrSio definiciju
svih termina, kreirali su tipske kupoprodajne ugovo-
re (na razne slucajeve FOB, CAFF i CIF).

Posebni naglasak je dat na reklamacije kvaliteta,
arbitrazu, definirane su »nevidljive karakteristike
trupca« (3to su uzroci mnogih nesporazuma).

Generalna pravila i definicije za mjerenje i vaga-
nje trupaca i piljene grade u metrickom i engleskom
sistemu vrlo su saZete, jasne i precizne.

Razne pomorske kompanije primjenjuju i razne
nacine obratuna tro$kova prevoza trupaca. Neke kom-
panije uzimaju kao jedinicu tonu, druge volumen tru-
paca uz primjenu specifi¢ne tezine, tre¢i volumen tru-
paca uz primjenu neke opcée specificne teZine (za bi-
jelo i erveno drvo).

Uobit¢ajene specifi¢ne tezine vrsta drva koje se pri-
mjenjuju na regularnim brodskim linijama Zapadna
Afrika — Engleska nisu iste koje se primjenjuju na
linijama koje odlaze iz Konga za Evropu.

Prema vrstama drva, A.T.I.B.T .je definirao uzuel-
ne specifi¢ne tezine, $to je puno doprinijelo u defini-
ranju troSkova brodskog transporta — koji je, uzgred
reteno, neki put jednak vrijednosti drva koje se pre-
vozi, a nekad ¢ak i premasuje tu vrijednost.

B) KLASIRANJE EGZOTA

Ovo najosjetljivije i vrlo komplicirano podruéje
normiranja klasa egzota zaokupljalo je niz godina ta-
ko zvanu V. komisiju A.T.I.B.T., pod predsjednistvom
g. Collardet-a bivSeg direktora C.T.B., Paris.

Nuzan je bio jedan jedinstveni i korektni sistem
klasiranja, efikasan, nedvojben, »mehani¢an« i uz
maksimalno eliminiranje ljudskog subjektivizma.

Prvo su se posmatrali obiéaji izvoznika i uvoznika
u Africi, Evropi i Aziji, i moglo se odmah konstati-
rati da su razlike ogromne u koncepcijama, metoda-
ma, obi¢ajima, a pogotovo po vrstama drva.

Princip na kojem poliva generalna Xklasifikacija
trupaca egzota:

— da se klasman opjenjuje na osnovu vanjskog
aspekta trupca, vodeéi raCuna o osobitostima
svake vrste drva, a neovisno o krajnjem kori-
$éenju;

— da se primijeni specijalni plasman za jednu de-
terminiranu preradu, na primjer lju$tenje;

— da se definira jedan komercnahu »lot« (partija)
trupaca.

(Za piljenu gradu sistem se bazira na pretposta-
vljenom iskori§tenju . jednog __elementa — pilje-
nice — ¢istog od svake. grefke).



Kvalitetna raspodjela trupaca je: I, IT i IIT klasa,
s dvije prelazne klase I/II i II/III.
Dvije su osnovne tabele za ocjenu kvalitete:

I tabela za penalizaciju svake gre$ke na trupcu ko-
ju on sadrzava. Ova se tabela primjenjuje za sve
vrste egzota.

II tabela za generalnu klasifikaciju (definiranje kla-
sa) onih vrsta trupaca koji imaju jedan opce dobar
oblik (konformaciju).

III tabela za klasifikaciju po specijalnim vrstama
drva.

I. Tabela za pemnalizaciju greSaka

1. GreSke oblika totke
penalizacije
a) Koni¢nost
izmedu 2—3% S T |
jednake ili veée od 3%
b) Zakrivljenost
2—4% T T T R |
4—6%
¢) Spljostenost (oclena eksperta) 0—2

2.

d) Uzljebljenost i

rebratost wuzduz trupca
na duzini (L) od
L/4 L/3 L/2

veli¢ina rebara:

manje od 1/6 promjera trupca,
ali sa suprotnog kraja [ 1 2 4
od 1/6 do 1/4 promjera trupca,
ali sa suprotnog kraja . . . 3 4 6

e) LoSe i koso odrezana d¢ela za

svaki kraj . . 1
(vrijedi samo za trupce kon se
prodaju po tezini)

Kvrge

a) Kvrge, izboline, grbe, bodlje:

— male kvrge (promjera do 5 cm) . . 1
— zdrave kvrge:

najveci broj max. zZbir promjena u
kvrga jednak odnosu na duZinu tru-

trupaca
L/2 6% I T
L 6% s v v w4
3 L/2 10% i s % & weul

— napukle i trule kvrge:

dodatne penalizacije (ocjena eksperta) 1—3

b) Uraslost kore, skupine ikri¢avih kvrga:
— malobrojne i malene 1—4
— mnogobrojne i znacajne 5—8

¢) Musi¢avosti (ocjena eksperta) koje ne pro-
diru dublje od bjelike:
— lokalizirane na maloj povri$ni « w ¥
— rasprostranjene na veliki dio trupca 2
koje prodiru bjeliku
- do r/5 2r/5  preko
lokalizirane 2 3 4
ogranitene na 1/3
opsega 3 6 9
potpune 5 10 15
dodatna penahzacua ako su insekti ak-
tivni . R
d) Budotine crva i miSeva:
— laka oS$teéenja . . T

— znatajna oSteCenja (oc1ena eksperta)

e) Pukotine, raspukline i lomovi (ocjena
eksperta)
— vrlo male raspukline u srcu
— koje ne dosizu periferiju trupca
— koje dosizu periferiju manje od 10%
manje od 20%
f) Vijetrolom (ocjena eksperta)
g) Okruzljivost (po ¢elu) koja je manja od
polovine opsega ima polumjer

=

X BN O

manji od 1/4 izmedu
veéi od 3/4 1/4 i 3/4
2 2
veta od polovine opsega 3 5
h) Anormalno srce:
— dvostruko na jednom celu 1

— ekscentritno (na 1 ili 2 ¢ela u odnosu
na os trupca)
od 1/4 do 1/3 polumjera trupca
vise od 1/3 polumjera trupca i
— dodatna penalizacija za nejednaku
ekscentri¢nost na oba cela
i) Usukanost, otklon ili nagib Zice u odnosu

na pravac:
manje od viSe od
5% 10% 10%
manja od 1/3 duzine trupca 1 2 4
vifa od 1/3 duzine trupca 2 6 8
3. Promjene zdravosti
a) Lagane promjene u srcu % 1
manje od vise od
1/6 D 1/4D 1/4 D
b) mekano srce 1 2 nije dozvoljeno
c) trulo srce 2 4 nije dozvoljeno
d) Promjene zdravosti, prozuklost — trulost
izvan sreca:
— na <&elu trupaca, na isjeCku manjem
od 10% 1
— ma Celu tru'pca, na 1SJe<‘_ku vetem od
10% 2
— isklju¢ivo na beehkl 1
— od povrsine koja prodire u srce 4

II. Tabela za generalnu klasifikaciju

Maksimalno dozvoljeni penali za

svaki tip greske

Klasa Klasa Klasa Klasa Klasa

1 1/2 2 2/3

3

OBLIK:

koni¢nost 0
zakrivljenost 1
elipti¢nost 0
zljebovitost 1
lode odrezana ¢ela 1
GRESKE:
kvrgavost,
izboCenost
urasla kora
musicavost
crvotocine
pukotine
okruzljivost
nenormalno srce
usukanost
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PROMJENE:
— srca 0 0 1 2 4
— izvan srca 0 1 2 4 6
MAKSIMALNO DOZVOLJENA
UKUPNA PENALIZACIJA:
— za trupce duzine

ispod ili jednake

od 6 m 4 6 8 11 15
— za trupce duzZine

vete od 6 m za

svaka 3 m dodat-

ne duZine 2 2 2 2 2

III. Tabele za klasifikaciju po
specijalnim vrstama drva
A.T.I.B.T. daje tabele po nizu vrsta drva (Azobe,
Avodire i Niangon, Bosse i Dibetou, itd.), dok je sli-
jedeca tabela za Sambu, kod nas dosta upotrebljava-
no drvo, data samo primjera radi.

SAMBA — AYOUS

Maksimalno dozvoljeni penali za
tip greske
Klasa Klasa Klasa Klasa Klasa

1 1/2 2 2/3 3

OBLIK:
— zakrivljenost 1 1 2 2 4
— elipti¢nost 0 1 1 2 2
— zljebovitost 1 2 3 4 6
— loSe odrezana ¢ela 1 1 1 1 1
GRESKE:
— kvrgavost,

izboéenost 2 4 6 6 6
— wurasla kora 0 2 4 6 8
— musicavost 2 4 6 10 15
— crvototine 0 0 2 3 4
— pukotine 2 4 4 6 8
— okruzljivost 0 2 3 4 5
— nenormalno srce 0 1 2 3 3
— usukanost 0 1 2 4 6
PROMJENE:
— srca 0 0 1 2 4
— izvan srca 0 1 2 4 6

MAKSIMALNO DOZVOLJENA
UKUPNA PENALIZACIJA:
— za trupce duZine
ispod ili jednake
od 6 m 4 6 8 11 15
— za trupce duZine
veée od 6 m za
svaka 3 m dodat-
ne duzine 2 2 2 2 2

C) SPECIFIKACIJA ELEMENATA KOJI
DEFINIRAJU JEDAN »LOT« EGZOTA
1. Minimalne dimenzije
Potrebno je uvijek da kupci kao i prodavaoci eg-
zota preciziraju minimalne dimenzije (duzine i pro-
mjer) trupaca.
U koliko izostane u ugovoru ovo preciziranje, onda
propisi A. T. I. B. T.-a definiraju slijedece:
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a) Duzine:
— za kvalitet LM, minimalna duZina je 4 m s
tolerancijom od 10% od broja trupaca duzine
od 2,50 do 4,0 m;
— za FAQ, minimalna duzina je 3,70 m.
b) Promjeri:
— vedi ili jednaki 60 cm za sve vrste, izuzev:
za Bossé, Dibétou, Framire
minimum 55 cm i veéi
minimum 50 em i veéi
minimum 40 vm i veéi

za Bahia, Niangon
za Avodire

2. Definicija komercijalno uobicajenih kvaliteta

Preporuéljivo je da se u kupoprodajnom ugovoru
za egzote uvijek preciziraju kvalitete s naznakom pro-
centualnog uées$c¢a raznih klasa (I. II. III).

U koliko se kupoprodaja vr$i na bazi uobitajenih
komercijalnih kvaliteta, onda A.T.I.LB.T. njih ovako
precizira:

a) Qualitet »Loyale et Marchande« (QLM)

sastavljen je od trupaca:
I klasa — 50%

II klasa — 35%

III klasa — 15%

b) Fair Average Quality (FAQ)

sastavljen je od trupaca:
I klasa — 40%

II klasa — 40%

III klasa — 20%

c) Qualité Seconde (QS)

sastavljen je od trupaca:
I klasa — 0%

II klasa — 50%

III klasa — 50%

3. Definicija termina: »trupci za ljuStenje«

Preporuca se da kupoprodajni ugovori, ako sadrze
termin »za ljuStenje«, preciziraju prvenstveno udesce
I, II i III klase u limitiranju izvjesnih greSaka koje
ne mogu biti sadrZane ili moraju biti posebno ogra-
niéene u ovom kvalitetu.

Za kvalitet »za ljuStenje« primjenjuje se tabela za
generalnu klasifikaciju trupaca, prema ve¢ utvrdenim
metodama, ogranitavajuéi ipak izvjesne greSke, kako
je to dato u tabeli.

Maksimalna penalizacija za
izvjesne tipove greSaka

Greske — klase —
I /11 II I/ 11

Oblik:

zakrivljenost 0 0 1 2 3

elipti¢nost 0 0 1 1

zljebovitost 1 1 1 2 3
Greske:

kvrgavost 0 0 0 2 4

okruzljivost 0 0 2 3 4

anormalno srce 0 0 0 1 2
Promjene:

meko srce 0 0 0 1 2



4. Savjet za upotrebu termina: »trupci za furnir«

Preporu¢a se da se termin »trupci za furnir« ne
upotrijebi u kupoprodajnom ugovoru bez definicije
procentualnog uceséa I, II i III klase, kao i ogranice-
nja izvjesnih greSaka koje posebno smetaju ovom na-
¢inu koristenja trupaca.

5. Definicija termina: »svjeZa sjeca«

Trupac se smatra »svjezom sjetom« ako je op¢i iz-
gled svjez, to jest ako su iskljutene greSke kao $to su:
napadaji musica i crva, gljiviéni napadaji, napukline,
pukotine, raspukline, itd., koje su mogle biti rezultat
duzeg lezanja bez zas$tite na stovari$tima ili u vodi.

6. Princip raduna za bonifikaciju, odnosno odbitka
kvalitete za jedan lot egzota

Odbitak kvalitete (bonifikacija) jednog lot-a egzo-
ta ratuna se na osnovu uporedenja kvaliteta kuplje-
nog lot-a s teoretski kvalitethom kompozicijom istog
lot-a, naravno prema procentualnom udfe$éu klasa.

Da bi se to postiglo, primjenjuju se »kvalitetni«
poeni prema slijedec¢oj tabeli:

Broj
kvalitetnih poena
Klasa trupaca:

I . . . . . . . . . 100

I . . . . . . . . . 7

m . . . . . . . . . 50
I . . & +« .« « &« « . 815
I . . . . . . . . . 825

Prema tome, komercijalne kompozicije kvaliteta
imaju idealno slijede¢e brojeve kvalitetnih poena:
QLM:

I klasa — 50% X 100 p. = 5.000 poena
II klasa — 35% X 75 p. = 2.625 poena
III klasa — 15% X 50 p. = 750 poena
100% = 8.375 poena

FAQ:
I klasa — 40% X 100 p. = 4.000 opena
II klasa — 40% X 175 p. = 3.000 opena
III klasa — 50% X 50 p. = 1.000 poena

100% = 8.000 poena
Qs:
I klasa — 0%
II klasa — 50% X 75 p. = 3.750 poena
III klasa — 50% X 50 p. = 2.500 poema

100% = 6.250 poena

ili na primjer jedan lot, sastavljen samo od II klase
trupaca, ima teoretski

II klasa — 100% X 75 p.
ili samo od III klase

III klasa — 100% X 50 p. = 5.000 poena

Medutim, stvarni lot-ovi, kupljeni u bilo kojoj ko-
mercijalnoj kvaliteti, praktitno ne mogu imati idealni,
tj. teoretski broj kvalitetnih poena. Normalno je da
ima odstupanja, te ako su onia na niZe, onda se vrie
odbici. Medutim, ako su odstupanja na vie, poveta-
nje ugovorene cijene ne moze uslijediti.

Il

7.500 poena

Na slijedeém primjeru dat ¢emo najevidentnije na-
¢in na koji se vrse odbici:
Kupljen je jedan lot (neka kolo¢ina) egzota u kvalite-
ti LM. Prilikom preuzimanja, to jest egzaktne ocjene
kvalitete, ustanovljeno je da taj lot ima slijedete
stvarno uce$ée kvaliteta, a prema tome i broj kvali-
tetnih poena.
1 klasa — 35% X 100 p. = 3.500 poena
II klasa — 45% X 175 p. = 3.375 poena
III klasa — 20% X 50 p. = 1.000 poena
100% = 17.875 poena
Teoretski idealni lot LM kvalitete ima ,medutim
8.375 kvalitetnih poena
te je razlika 500 kv. poena na Stetu kupca.
500

Veli¢ina odbitka je: X 100 = 5,96%

8.375

ZAKLJUCAK

Iako ovaj prikaz, radi kompleksnosti materije, nije
mogao dati odgovore na sva pitanja u vezi trgovine i
kvalitete egzota, ipak smatramo da je dao osnovice za
upoznavanje bitnih karakteristika uzusa u trgovini eg-
zotama.

Svakako to moZe orijentaciono posluziti kako ko-
mercijalnim tako i tehni¢kim struénjacima nase zemlje
pri ulazenju u kupnju i preradu egzota.

LITERATURA

Tehni¢ki Centar za tropsko Sumarstvo — Paris: »Bois
et Foréts des Tropiques« bimestralne revije od
1947—1971. g.

A.T.I.B.T.: Documentation et usages relatifs au négoce
international des bois tropicaux.

— Nomenclature générale des bois tropicaux.
Sallenave: Propriétés physiques et meécaniques
Aubreville: La Flore forestiere de Céte-d’Ivoire.

des bois tropicaux de 'Union Francaise.

Aubin: La Forét du Gabon.

Napomena redakcije: Autor je u ovom ¢lanku preradio materijale svoga referata odrzanog na Savjetovamju
(21. X, 1971) u Sl. Brodu radi upoznavanja Sireg kruga interesenata.
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IZ NAUKE | TEHNIKE

Tehnicki centar za drvo (Pariz)
(Centre Technique de Bois — Paris)

U razdoblju razrade i diskusije srednjoro¢nog

plana razvoja drvne industrije naSe Republike,
namece se pitanje, kakvo mjesto i koji bi bili za-
daci, te sadrzaj rada pojedinih instituta (kadrova
koji u njima rade), a posebno onih namijenjenih
da budu pomo¢ odredenoj privrednoj djelatnosti.

Pri postavljanju glavnih pravaca razvitka — u
izvjesnom vremenskom periodu — organizacije
koja se bavi problemima drvne industrije, potreb-
no je zacrtati i smjerove buduée djelatnosti. (od-
rediti podrué¢ja ispitivanja i istraZivanja), prosire-
nja istih ili stvaranja novih jezgra — centara.

Dobro je pri planiranju koristiti iskustva na-
prednijih i industrijski razvijenih zemalja, iako
nije preporucljivo doslovno sve presadivati u nase
uvjete poslovanja i rada.

Kao primjer moZe posluziti prikaz strukture
organizacije Centre Technique du Bois (u kasnijem
tekstu vrlo ¢esto krac¢e napisan C.T.B.) — Pariz,
kao i pregled podrué¢ja rada kojima se on bavi.

Centre Technique du Bois (u slobodnom prevo-
du »Tehni¢ki centar za drvo«) je ustanova javnog
optéeg karaktera, osnovana na osnovu zakona fran-
cuskog ministarstva, pocetkom godine 1952.

U okviru tih propisa, to je gradansko pravna
osoba sa samostalnim financiranjem (uz izvjesne
drzavne dotacije), i nalazi se pod kontrolom drza-
ve. .
C.T.B. ima svoj upravni organ koji se sastoji od
rukovodioca poduzeca, istaknutih struénjaka iza-
branih unutar struke, visoke $kole i izmedu kori-
snika poslova Centra.

Predsjednik ‘tog upravnog tijela je g. Félix
Collin, a samim radom C.T.B.-a rukovodi general-
ni direktor g. René Brunet.

ORGANIZACIJA C.T.B.-a

Na ¢elu ustanove je glavni direktor, i uz njega
dva sekretara (jedan za opée poslove, a drugi za
tehni¢ka pitanja).

Centar je podijeljen u sluzbe koje sadrZe izvje-
stan broj odjeljenja i sekcija ili laboratorija:

— Tehnitka sluzba za izvlac¢enje Sumskih pro-
izvoda i u okviru primarne prerade, koja ima tri
odjeljenja: iskori$¢avanje Suma, pilanarstvo i plo-
¢e. Svim poslom ove sluzbe rukovodi g. Jaudon.

— Tehnic¢ka sluzba za industriju u drugoj fazi
prerade (tzv. finalizacija) s dva odjeljenja: drvo u
konstrukcijama i pokuéstvo. Posljednje se dijeli u
tri sekcije: ambalaZa i razli¢ita finalna industrija,
oprema i industrijska organizacija, strojna (tvor-
ni¢ka) proizvodnja (obrada). Sef ovog odjela je g.
Hocharr.

— Zajedni¢ka sluzba istraZivanja i ispitivanja
koja obuhvaéa tri odjeljenja: anatomiju i biologi-
ju, kemiju i za$titu, istraZivanja i ispitivanja me-
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hani¢kih i kemijskih svojstava drva, laboratorij
za lijepljenje te povrSinsku obradu.

— Sluzba za normiranje, kontrole kvalitete, s
odjelom kontrole kvalitete i sekcijom, bolje rece-
no biroom, za normiranje. Na ¢elu ove sluzbe na-
lazi se poznati stru¢njak g. Opoix.

— Sluzba tehni¢ke pomo¢i s odjelom za predvi-
danja (planiranja) i ekonomske probleme.

Pod opéi sektor spadaju dvije grane poslova:

— Sluzba za veze s inozemstvom zajedno s raz-
vojnom granom. Pod ovaj sektor spadaju dva od-
jela, i to odvojeno poslovi odnosa s inozemnim
strankama (ponajvi$e izmjena tehnickih iskustava
te edicija) i sluzba razvoja s arhivom postojete
interne dokumentacije.

— Sluzba administrativnih poslova.

C.T.B. je smjesten u bloku vlastitih viSekatnih
zgrada dvanaestog rajona Pariza (10, Avenue de
Saint-Mandé) — s bogato opremljenim laboratori-
jima za skoro sve djelatnosti drvne industrije i li-
jepim radnim prostorijama. Posjeduje veliku vla-
stitu knjiZnicu. Valja podvué¢i da ima nekoliko is-
pitnih stanica za pojedine vrste poslova (vrSenje
opita) izvan mati¢ne jezgre Centra. '

Osnovna misija C.T.B-a je pridonasanje vlasti-
tog udjela u tehni¢ckom napretku (mnogobrojne,
bolje refeno mnogorazlicne drvno-industrijske
struke) proizvodnje, prerade, upotrebe drva i nje-
govih proizvoda.

Podruéje rada Centra jeste:

— izrada i opskrba proizvodaéa potrebnom do-
kumentacijom;

— laboratorijska istraZivanja i ispitivanja za
potrebe svih vidova drvne industrije;

— sudjeluje (u stvari daje najve¢i udjel — pe-
¢at) u stvaranju normi, odreduje marke kvalitete
proizvoda (klase), i ovlaSéen je struéno ocjenjiva=
ti neku vrstu proizvoda (kolaudirati radove drvne
industrije);

— savjetima pomaZe upravitelje (direktore)
proizvodnji u donaanju odluka o industrijsko-
ekonomskim problemima;

— nastoji pronaéi za drvo i njegove proizvode
nove moguénosti primjene;

— izdaje redovno struénu literaturu (poznatu
Sirom svijeta) u kojoj se isti¢u neke edicije pod na-
slovima kao Cahiers (biljeZnice), Brochures, Bulle-
tin bibliographique (vrlo bogat i sadrzajan biblio-
grafski bilten), Courrier de 1'Exploitant et du
Scieur (»Glasnik za iskoriS¢avaéa Suma i pilana-
ra«). Cijene navedenih edicija krec¢u se od tri do
cetrnaest franaka.

U okviru niza tih izdanja Sirom svijeta veliki
ugled postigli su takozvani listi¢i »Les fiches tech-
nique du scieur« koji izlaze povremeno od 1964.
godine. Na upadljivo Zutom papiru, putem jednog



dva, a najviSe do Cetiri lista (ukusnog i u pogledu
formata — prakti¢nog oblika) otisnuto je i svaki
puta u najkra¢im crtama obradeno sve ono $to mo-
Ze biti problem, na primjer u pilanskoj proizvod-
nji.

Tako je posebno opisana problematika odrza-
vanja pila, odvojeno obrada zubi pile, osnovne gre-
Ske u piljenju i otklanjanje istih, glavna pravila
opravke i nac¢in opravljanja listova pila, analiza
elemenata. pile, pomoéni uredaji (detektori), pro-
blem rukovanja pilama, red u pilanskim skladisti-
ma (sa Semama rada elevatora i njihovog korisce-
nja za slaganje piljenica), problem otpadaka u pi-
lanskoj proizvodnji (slaganje, otprema i koriSce-
nje), unutarnji transport u pilanarstvu s obradom
pojedinih detalja, sistemi proizvodnje u pilanar-
stvu, upotreba raznih vrsta vilju$kara s prikazom
(i normativi rada popraceni dijagramom), instala-
cije odsisnih uredaja s prilozima potrebnih preci-
znih nomograma, problem procenta iskoriéenja
sirovine i radnog vremena (produktivnost) u pilan-
skoj proizvodnji, kratki pregled francuskih normi
itd.

U podruéje izdavackog rada C.T.B-a ukljuéeno
je konac¢no i objavljivanje radova, koji pridonose
proucavanju razvoja industrije drva, ukljudiv
Francusku i svijet.

C.T.B. koristi priliku da na izvjesnim specija-
liziranim izloZbama (ili tada organziranim poseb-
nim danima) prireduje savjetovanja, simpozije, da
bi zainteresirane upoznao s najboljim suvremenim
tehni¢kim dostignuéima i tehnikom iskoris¢enja

drva i modernim materijalima, proizvedenim na
osnovu drvne materije.

Broj zaposlenih u Centru krece se po prilici oko
trideset i pet osoba, od kojih je deset administra-
tivno-pomo¢nih sluzbenikas:

U francuskom Institutu o kojem je rije¢ poseb-
nu paznju posveéuju sistematskom planiranju bu-
du¢ih poslova, to jest razvoju (vlastitom i cijele
grane), kao i podizanju kvalitete proizvoda na os-
novu op¢ih i provjerenih iskustava.

ZavrSavajuéi ovaj prikaz o C.T.B-u, postavlja
sc pitanje Sta bi se u naSim prilikama moglo iz
francuskih uvjeta presaditi i pozitivno kod nas
primijeniti.

- U svakom sluéaju je to primjer dobre selektiv=
nosti izbora kadrova, koji imaju perspektivu rada
u nau¢no-istraziva¢kom poslu, i sistematsko upot-
punjavanje laboratorija potrebnom opremom, tako
da se u njihovim ispitiva¢kim prostorijama mogu
opona$ati (simulirati) svi poslovi drvne industrije
u okviru laboratorija.

Kao primjer mogu posluziti kvalitetno uredene
biblioteke drvno-industrijskog i Sumarskog sadr-
7aja, kartoteke pregleda struénih radova domaceg
i stranog izvora.

Konaéno, na kraju prikaza priznati se mora da
su im vrlo lijepa i korisna priru¢na struéna izda-
nja, putem kojih se Zeli najjednostavnijim naci-
nom u najkraée moguéim crtama dati Sto viSe na-
uénih dostignuéa drvnoj industriji, ¢ije tehnicko
osoblje osniva temelje — svoje i svoga poduzeta
— izgradnje i napretka.

ZVONKO HREN, dipl. inz.

(

Telefon: 3506
Telex broj: 23-727
Telegram: sKordun«

PROIZVODIMO:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene,
obiéne, okovane, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE

— razne, iz krom-vana-
dium ¢&elika, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE
— sa tvrdim metalom

PRIBOR
— napinjaci | sl.

RUCNE PILE
— razne

GLODALA

— svih vrsta i namjena
za obradu drva sa
3 plogicama iz tvrdog
metala i brzoreznog
telika




exportdrvo - proizvodnja - trziste

| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE" |l

SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA*“

Blizu
trecina
izvoza
nasih
drvnih
proizvoda
usmjerena
prema
Italiji

EXPORTDRVO — DIK
NOVI VINODOLSKI —
motiv sa skladista pilje-
ne grade.
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Intenzivna robna razmjena izmedu Jugoslavije i Italije uzela je posljed-
njih godina takve razmjere da je nadmasila i najoptimistickije prognoze, te je
1970. g. prema tal. izvorima predla vrijednost od 400 milijardi lira — racuna-
juéi u oba pravca. Proizvodi Sumarstva i drvne industrije, kao predmet jugo-
slavenskog izvoza, odnosno talijanskog uvoza iz Jugoslavije, imaju u toj ukup-
noj vrijednosti vrlo znaéajan udio, §to detaljnije iskazuje priloZena tabela br. 1.
U realizaciji samog izvoza, s jugoslavenske strane sudjeluje nekoliko izvoznika,
ali svakako najazpaZenija je uée$ée Expordrva, koje ma talijanskom trZiStu
ima razgranatu mreiu predstavniékih firmi, agenata i kupaca i nadasve so-
lidnu poslovnu reputaciju.

Za praéenje razvoja razmjene ma sektoru drvmih proizvoda, privrednici
dviju zemalja osnovali su prije vife godina MjeSoviti talijansko-jugoslavenski
tehniéki komitet za drvo, koji se redovno sastaje jedamput godidnje u plenar-
nom sastavu, a po pojedinim komisijama prema potrebi. Posljednji sastanak
ovog Komiteta odrZan je 9. i 10. studenog 1971. g. u Firenzi. U nastavku ovog
izlaganja iznijet éemo bitne probleme koje je Komitet razmotrio na tom svom
posljednjem sastanku, odnosno ukazati na neke karakteristike naSeg izvoza u
Italiju prema materijalima pripremljenim za sastanak sa strane delegacija
jedne i druge zemlje.




Tabela 1. — Talijansko-jugoslavenska rokna razmjena
(u 000 lira) za period 1960—1970.
S o 5 3 3 e
3 2 R 29 2 o« O:7 2
; & "k ERE RENSE
g S0 12 S 58A ’OiE“m
O BN H o FoaN PDdasiS
1960 50,130.304 65,856.963 12.136.851 24,21
1961 46,813.586 87,627.479 12,753.244 27,24
1962 60,341.538 66,889.970 17,336.206 28,73
1963 101,353.624 70,227.876 21,500.294 21,21
1964 83,386.650  107,580.596 17,916.973 21,48
1965 89,566.711 90,119.222 16,888.949 18,85
1966 101,982.574  111,138.553 15,621.487 15,31
1967 144,176.614  144,084.225 17,099.629 11,86
1968 126,946.500 180,194.700 19,416.969 15,29
1969 146,307.300  215,363.600 23,156.700 15,82
1970 166,552.300  250,215.100 25,759.000 15,47

" (Podaci Tal. ‘stat. stuzbe)
BITNE KARAKTERISTIKE NASEG IZVOZA

Veé sama &injenica da blizu jedna treéina izvo-
za drvnih proizvoda iz Jugoslavije odlazi na tali-
jansko trziSte ukazuje na ogromnu.vaznost ovog
trzista za naSu $umsku privredu i drvnu industri-
ju. Stovise, moZe se slobodno utvrditi da se ab-
sorpciona moé¢ talijanskog trziSta -u odnosu na na-
Su robu ustvari jo§ i veéa nego $to na$i proizvod-
ni kapaciteti i sirovinska baza mogu pruZiti.

Iz pregleda koji donosimo u tabeli 2 vidljivo je
uceSée Italije- u ukupnom .jugoslavenskom izvozu
drvenih proizvoda za period 1967—1970.

Tabela 2.
: (Podaci Zav. za stat. SFRJ)

1967. 1968. 1969. 1970.

Ukupna vrijednost jug.

izvoza drvnih proizvoda 1.303 1.454 1.559 1.748
Vrijednost izvoza u Italiju 367 405 478 519
Utesée Italije u % 28,2 27,9 30,4 29,6

(u milionima dinara — 1 dolar = 12,5 din)

Tabela 3. — Izvoz drvnih proizvoda u Italiju za period 1968—1970.

. Uz opéenito visoko ucesce Italije u naSem iz-
vozu, iz podataka tabele 2 uoéljive su jo$ dvije ka-
rakteristi¢ne @injenice. Vidljiv je, naime, indeks
porasta naSeg ukupnog izvoza za posljednje Cetiri
godine, koji iznosi 131, uz prosje¢nu godisnju sto-
pu rasta od 7%. U sluéaju Italije, indeks porasta
za isti period iznosi 141, uz prosjetnu godiSnju
stopu rasta od 9%. Ovdje je potrebno podsjetiti
da se prednje konstatacije temelje na vrijednosnim
pokazateljima, i to iz razloga $to analize koli¢in-
skih pokazatelja upuéuju na nesto opreznije ocje-
ne i prognoze..

U kolikoj je mjeri poveéanje vrijednosti naSeg
uvoza u Italiju rezultat postizanja boljih prodaj-
nih uvjeta, odnosno vetih cijena, a u kojem obi-
mu su tome pridonijele same koli¢inske dimenzi-~
je, ilustriraju: podaci iz tabele 3.

Analizirajuéi podatke koje daje tabela 3, uoca-
va se veé kod sumarnog promatranja da vrijed-
nost izvoza raste iz godine u godinu skoro kod
svih grupa artikala, osim kod piljene grade &etinja-
¢aihrasta, te kod plo¢a. Koli¢inski pokazatelji, na-
protiv, iskazuju stagnaciju ili pad kod vetine ar-
tikala, osim' piljene grade bukve, te pragova i ce-
luloznog drva ost. listata, gdje je zabiljeZen za-
pazen porast. Izraziti koli¢inski pad izvoza poseb-
no je naglaen kod hrastove i Cetinjarske piljene
grade, grade ost. listata, te kod plo¢a i parketa.
Sve to upuéuje na zakljuéak da vrijednosni po-
rast naseg izvoza u Italiju rezultira iz spretnog
koristenja konjunkture i trzZiSne situacije, Sto u-
ostalom smatramo potpuno ispravnim, ali nam
ujedno nameée pitanje: zar je naSa proizvodnja u
odredenim grupama proizvoda dostigla kulmina-
cionu to¢ku preko koje ne moZe iéi, ili neki drugi
razlozi sputavaju koli¢insko poveéanje izvoza na-
$ih drvnih proizvoda prema Italiji?

(Li 000 dinara — 1 dolar = 12,50 dinara)

. 1968.° 19609. 1970.

Jed. Koli- Vrijed- Koli- Vrijed- Koli- Vrijed-

Proizvod mjere ¢ina nost ¢ina nost - ¢ina nost
1. Piljena grada Cetinjara m? 114.083 55.057 139.647 69.672 94.330 57.736
2. Piljena grada bukve % 219.478 126.378 242.242 143.537 259.258 179.395
3. Piljena grad hrasta - 48.890 46.807 45.760 49.641 35.617 45.849
4. Piljena grada ost. listata 5 36.554 26.221 38.684 27.354 33.779 29.352
5. Furnir 5 6.373 9.325 8.312 13.629 8.166 12.547
6. Sper-plote " 5.199 9.096 5.270 9.502 4.326 9.280
7. Panel-plode " 257 319 507 715 463 618
8. Ploce vlaknatice i 3 1.936 2.133 . 1.905 1.824 1.273 1.349
9. Drvni ugalj 3t 8.481 5.668 8.225 5.612 6.256 5.703
10. Parket ; m2  898.797 17.652  1,031.128 20.194 840.884 19.644
11. Namjestaj Din. — 6.909 — 7.688 — 8.529
12. Galanterija Fa — 3.124 — 1.977 — 2.210
+ 13. Pletarstvo ' " — 6.691 —_ 7.639 —_ 5.259
. 14. Sportski rekviziti od drva % —_ 1.291 — 1.996 — 3.366
15. MontaZne kuce " — 948 — 130 — 348
16. Zelj. pragovi kom. 129.299 6.507 244.063 11.162 279.092 15.870
17." Ostalo (grane 122) — _ 2.237 — 1.320 — 1.174
18. Drvo za ogrjev Prm. 288.398 23.815 381.590 31.713 353.026 37.896
19. Bukovo cel. drvo - . 227.594 23.883 283.241 31.361 242.669 33.769
20. Cel. drvo ostalih listaca % 20.309 1.979 26.940 2.741 54.575 6.164
21. Rudno drvo m? 71.521 14.323 94.254 19.541 86.257 20.973
22. Pilanski trupci listata o 49.635 12.827 54.891 16.166 53.585 18.531
23.. Ostalo (grana 313) Din. §— 2.079 —_ 3.382 - — 3.182
405.319 478.617 518.744

Ukupno:

(Podaci' Zav. za stat. SFRJ)
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Razmatranje o koli¢inskim dimenzijama naseg
izvoza u Italiju dopunit éemo nekim podacima ta-
lijanske statistike, koji takoder potvrduju ono $to
smo imali prilike ranije konstatirati na temelju
podataka naSeg Sav. zavoda za statistiku, ali koji
takoder »otkrivaju« neke pojedinosti koje nasa
statistika ne registrira.

Prema talijanskim statistickim izvorima, pro-
sje¢ni godi$nji izvoz drva iz Jugoslavije u Italiju,
za period 1960—1970. kre¢e se oko 1,000.000 m3
godiSnje. Najslabija godina bila 1966. sz samih
775.912 m3, a najuspjeS$nija 1963. sa 1,462.980 m3.
U posljednje tri godine izvoz se kretao ovako:

1968. 1969. 1970.
968.420 m3 1,165.915 m3 1,120.771 m3

Po pojedinim grupama proizvoda, talijanski
uvoz iz Jugoslavije ovako je evidentiran u tal. sta-
tistikama:

1968. 1969. 1970.
DRVO CETINJARA
Trupci 4.100 10.720 11.021
Grede 1.309 6.346 712
Piljena grada 104.241 100.254 65.314
Ukupno ¢etinjara 109.650 117.320 77.097
DRVO LISTACA
Trupci i grede 97.075 1217.855 135.999
Piljena grada 298.742 319.389 336:335
Ukupno listaéa  395.817 447.244 472.334
OSTALI ASORTIMAN
Celulozno drvo  207.087 264.366 274.470
Rudno drvo 29.278 21.694 8.944
Sper-ploée 4,678 5.058 4.325
Zelj. pragovi 17.417 24.569 29.469
Stupovi 1.956 3.321 3.672
Drvo za ogrjev 213.410 272.803 240.930
Razni artikli 7.127 9.540 8.930
Ukupno ostali 480.053 601.351 570.840
SVEUKUPNO 986.420 1,165.915 1,120.271

Prema tome, i podaci tal. statistike u globalu
potvrduju nase ranije postavke i zakljucke, tj. is-
kazuju porast naSeg izvoza kod grade listaca, ce-
luloznog drva i Zelj. pragova, dok kod ostalih ar-
tikala registriraju opadanje.

U ovim talijanskim podacima ima, medutim, ne-
kih elemenata koje te$ko moZemo objasniti. Radi
se, naime, o upadljivom porastu izvoza oblovine
iz naSe zemlje. Tako se npr. u 1970. registrira uve-
Zeno u Italiju na$ih trupaca listata 135.999 m3 i
¢etinjara 11.021 m3. Ove koli¢ine ne nalazimo re-
gistrirane u naSim statistikama, ali se moZe pret-
postaviti da se one kriju pod stavkom »rudnog dr-
va«, koja je u naSim podacima znadajna (67.000
m3), dok se u tal. podacima registrira koli¢ina od
samih 8.944 m3. Ostavljamo odgovornim faktori-
ma u naSim privrednim organizacijama da sami
ocijene koliko interesa u ovom poveéanom izvozu
trupaca ili »rudnog drva« ima naSa privreda u cje-
lini, odnosno sama drvna industrija.
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STRUKTURA NASEG IZVOZA U ITALLJU
ZAPREKA NJEGOVOM POVECANJU

Bez obzira na ogroman znacaj talijanskog tr-
zifta za na$ izvoz, kao i pored ¢injenice da smo
na njemu iz godine u godinu ostvarivali sve po-
voljnije financijske efekte, mi ni u kom slucaju
ne mozemo biti zadovoljni sa strukturom nasSeg iz-
voza u Italiju. Ve¢ iz podataka koje smo naprijed
iznijeli vidljivo je da u strukturi prevladavaju
sortimenti primarne prerade i proizvodi S$umar-
stva (grane 313). To ¢emo ilustrirati s podacima
koje dajemo u tabeli 4.

Tabela 4.

1968. 1969. 1970.
Ukupan izvoz u Italiju 100% 100% 100%
U tome ucestvuje:
— piljena grada 71,9 71,6 78,4
— plo¢e i furnira 6,4 6,9 6,0
— namjestaj 2,1 2,1 2,1
— razni finalni proizvodi 13,6 13,4 13,5

(Podaci Sav. zavoda za statistiku SFRJ)

U ukupnom izvozu u Italiju, proizvodi Sumar-
stva (grana 313) uéestvovali su npr. 1970. god. sa
23,2%.

Iz talijanskih izvora, koji obuhvataju proizvo-
de grane 122 i 313, dobivamo takoder vrlo intere-
santnu analizu strukture uvoza iz Jugoslavije za
period 1961—1970. Evo tih podataka:

(Podaci Zav. za stat. SFRJ)

1961—1970.
Vrsta proizvoda (prosj. tal. uvoz
iz SFRJ u Y
Grada ukupno . . . . . . 41,24
— od toga cCetinjaée . . . 13,6
— od toga listade .. . 28,08
Celulozno drvo . . . . . . 2315
Rudno drvo . . . . . . . 0,78
Sperploée & B o§ @ = 3 o= 537
Zelj. pragovi 2
TT stupovi . . . . . . . 0,14
Ogrjevno drvo . . . . . . 31,28
Razno S g8 3§ e B 5 % 0,67
Ukupno 100,00

Prema tome, jedni i drugi podaci govore o to-
me da u naSem izvozu prema Italiji prevladava-
ju Sumski proizvodi i sortimenti tzv. primarne
prerade, i to predominantno grada, $to ne konve-
nira ni proizvodnoj strukturi naSe drvne industri-
je niti njezinoj razvojnoj koncepciji. Koliko je ta
struktura nepovoljna, najbolje ilustrira ¢&injenica
da u ukupnom izvozu naSe drvne industrije gra-
da ucestvuje sa 38%, ploée i furnir s 12%,, dok éak
50% otpada na namjestaj i razne finalne proizvo-
de (podaci za 1970.).

NaSim privrednicima vrlo dobro su poznati ra-
zlozi koji uvjetuju ovakav strukturalni sastav. To
je s jedne strane poznata - deficitarnost Italije u
drvnim sirovinama, a s druge strane njezina raz-
vijenost u kapacitetima za preradu drva, naroéito



onih za proizvodnju namje$taja i ostalih finalnih
proizvoda. Kolikogod je apsurdno zahtijevati ili
ratunati na to da bi se u dogledno vrijeme s tali-
janske strane moglo u tom pogledu ne$to bitno
izmijeniti, toliko se ne mozZe o¢ekivati da ¢e u bu-
duénosti do¢i do nekog povecanja naSeg izvoza na
to trziSte u okvirima postojeée strukture. Naime,
razvojni program naSe drvne industrije i nastoja-
nja ka oplemenjivanju proizvodne strukture anga-
zirat ¢e sve vete koli¢ine drvne sirovine u smislu
njezinog privodenja viSem stepenu obrade, te ¢e
time sve manje drva iz asortimana Sumske i pri-
marne prerade ostajati raspoloZivo za izvoz.

NaglaSavanje problema strukture toliko je va-
zno da ono ujedno daje odgovor na pitanje koje
smo ranije postavili u vezi s razlozima koji sputa-
vaju koli¢insko povetanje naSeg izvoza u Italiju.
Prema tome, pred privrednicima obiju zemalja
neophodno se namece potreba postepenog mije-
njanja postojeteg — klasi¢nog — nacina trgovine
i uvodenja suvremenijih oblika ekonomske surad-
nje. Putevi za takvu suradnju nasli bi se u podje-
li programa rada, u specijalizaciji, industrijskoj
kooperaciji, proizvodno-financijskoj suradnji na
bazi zajedni¢kih ulaganja i nastupanja na treca
trzista, a sve sa ciljem stvaranja trajnijih i &vr-
§¢ih poslovnih veza. Postoje¢i MjeSoviti talijansko-
jugoslavenski tehni¢ki komitet za drvo, koji se do-
sada uglavnom bavio unapredenjem talijanskog
uvoza, odnosno jugoslavenskog izvoza drvnih pro-
izvoda, trebao bi donekle peorijentirati svoju dje-
latnost. On bi trebao postojeée poslovne veze us-
mjeravati suvremenijim oblicima industrijsko-tr-
govinske kooperacije i poslovne partnere animira-
ti za nove inicijative na zajedni¢kom planu.

ZAKLJUCNE NAPOMENE

Kad promatramo Italiju kao naSe prvo drvno
trziSte, ne smijemo ispustiti iz vida ¢injenicu ko-
ja posljednjih godina dobiva sve krupnije dimen-
zije u naSoj trgovinskoj razmjeni s ovom zemljom.
To je konstantan porast uvoza drvnih proizvoda
iz Italije u Jugoslaviju .Ilustracije radi navest ce-
mo u tabeli 5 podatke za 1970. g.

Tabela 5.
Jugoslavenski uvoz drvnih proizvoda iz Italije

(u 000 dinara)

Vrsta robe Koli¢ina Vrijednost
Furnir 4.117 m? 40.832,—
Iverice 24.510 m3 23.192,—
Sper-plode 11.221 m? 30.287,—
Grada —_ 14.439,—
Namjestaj —_ 3.603,—
Gradevna stolarija —_ 1.105,—
Pluto i proizvodi od pluta — 12.796,—
Proizvodi pletarstva —_ 1.194,—
Celulozno drvo Cetinjaca — 3.205,—
Trupci (egzote) 3.414,—
Ukupno 134.765,—

(Podaci Tal. stat. stuzbe)

Kao S§to je vidljivo iz podataka tabele 5, na$
uvoz iz Italije nije za zanemariti, jer se radi o ko-
litinama koje po vrijednosti iznose ¢ak 26% od
vrijednosti naSeg izvoza u Italiju. Kod Sper-ploca
i iverica na$ je uvoz ¢ak i znatno ve¢i nego izvoz,
a u furniru koli¢ine se iz godine u godinu kon-
stantno povecavaju. Pored navedenih koli¢ina, za
potrebe naSe drvne industrije uvoze se iz Italije i
znatne Kkoli¢ine reprodukcionog materijala (ljepi-
la ,lakova, dekor-tkanina i dr.), kao i kompletna
postrojenja i razna oprema za Sumarstvo i drvnu
industriju.

U zaklju¢ku ovog osvrta na naSu razmjenu s
Italijom, iznijet ¢emo jo$S neke aktuelne probleme
koji ponekad usporavaju normalan razvoj poslo-
va u naSem izvozu. Izmedu ostalog, s talijanske
strane ozbiljni su prigovori koji se odnose na pra-
vovremenost i ravnomjernost isporuka. Ponajce-
$¢e se, naime, dogada da se grada namijenjena
gradevinarstvu isporucuje sa zakaSnjenjem, tj. u
jesen, te tako ostaje na skladiStima do slijedece
gradevinske sezone, §to nasSim talijanskim partne-
rima nanosi $tete, angazira sredstva i zauzima
prostor. Kod Zeljezni¢kih pragova ne vodi se ra-
¢una o ravnomjernosti isporuka, te se deSava da
masovne posiljke u kratkom vremenskom razma-
ku zakrée prijemni prostor i otezavaju rad na skla-
diStima impregnacija.

Nasi poslovni partneri iz redova krupnih uvoz-
nika nerado gledaju na naSe prodaje direktnim
potrosacima, tj. industriji. NaZalost, kljué¢ za rje-
Senje ovog problema u njihovim je rukama. Nai-
me, do direktnih prodaja dolazi ponajvise kad sa
strane krupnih uvoznika iz Italije dode do zastoja
u povlaéenju raspolozivih koli¢ina. Prema tome,
Sto se oni budu bolje organizirali i ekspeditivnije
pratili situaciju nase proizvodnje, to ¢ée manje do-
laziti do toga da ih roba zaobilazi i pojavljuje se
na skladiStima direktnih potro$a¢a mimo njih.

Cesto se pojavljuje kao problem i kamionski
prijevoz robe. U prvom redu tu je s jedne i druge
strane pomanjkanje raspolozivih kamiona s ovla-
Stenjem za medunarodni transport. Vlasti u jednoj
i drugoj zemlji Skrte su u izdavanju takvih ovla-
Stenja, pa se nadlezni faktori moraju oko toga vi-
§e angazirati. Drugi vid problema koji se javlja u
vezi s kamionskim prijevozom financijskog je ka-
raktera. Talijanski partneri, naime, smatraju da
na$i proizvodacdi, odnosno izvoznici, imaju evi-
dentne koristi kad im se roba povla¢i sa stovari-
$ta proizvodaca, umjesto »franco granica«. Njiho-
va bi Zelja bila da im se ta korist u odgovaraju-
éem procentu dijeli izmedu oba partnera, a ne da
to isporudilac proizvoljno tretira.

Smatramo da smo ovim osvrtom unijeli dosta
elemenata za prognoziranje daljnjeg razvoja naSe
razmjene s Italijom. Neki su problemi samo do-
taknuti s intencijom da se rjeSenja potaknu na
pravom mjestu, a stranice ovog glasila posluzit ée
i nadalje kao tribina za izmjenu iskustava i mi-
Sljenja.

A. Ilié
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NOVE KNJIGE |

H. OLLMAN

wPrognoza razvoja potrosSnje drva“

Planirani razvoj na bazi buduce
potro$nje drva ne razmatra se sa-
mo u socijalisti¢kim zemljama, ve¢
se to sa svom ozbiljno§¢u ¢ini i u
nesocijalistickim zemljama, $to zna-
¢i da se o drvu kao prijeko potreb-
nom potro$nom dobru itekako mora
voditi racuna.

U knjizi H. OLLMANN: »Potro-
$nja drva u SR Njemackoj — prog-
noza razvoja do 1980.« (Der Holz-
verbrauch der Bundesrepublik
Deutschalnd — Prognose der Ent-
wicklung bis 1980.), Hamburg 1971.
— izloZeni su principi i nau¢ne os-
nove na kojima je razradena ova
prognoza za g. 1975. i g. 1980. Kako
se upravo kod nas razraduje sred-
njoro¢ni plan, to neée biti na od-
met da ukazemo na neke osobitosti
prognoziranja potroSnje drva i u
jednoj vrlo industrijaliziranoj ev-
ropskoj zemlji.

Razradu su vrdili institutski eks-
perti na bazi mnogih ve¢ ranije ra-
denih studija, a sve na to¢nim po-
dacima proteklih godina. Konzul-
tacije s udruzenjima pojedinih bran-
§i sluzile su takoder orijentaciono
pri izradi prognoza.

Prognoze utro$ka drva ugod. 1975.
i 1980. bazirane su najveéma na
ekstrapolaciji regresio-
nih odnosa koji su istrazeni i
ustanovljeni u potro$nji drva u go-
dinama 1953. — 1969. i druStvenom
pbrutto produktu. Osnovu su &inili
podaci o potroSnji po glavi (Y) i
drustvenom bruto produktu (X).

Dva su oblika krivulja dofla u
primjenu:
aritmetsko-linearni oblik

y=a-+bx
i polulogaritmi¢ki oblik
y = a -+ blog x

Matematsko-statisti¢cka obrada o-
vog programiranja izabrala je i sli-
jedeée statistitke kriterije:

1. Standardna grijeSka procjene
= oyx kao mjera prosje¢nog od-
stupanja vrijednosti opaZanja
od podeSene krivulje regresi-
je.
2. Korelacioni koeficijent
= r kao relativna mjera zavisno-
sti varijable y (potro$nje drva)
od varijable x.

3. Determinacioni koeficijent = r?
kao mjera postotnog udjela kod
promjene vrijednosti x na uvje-

.~ tovanu promjenu ovisne varija-

. ble y.

4. Srednja grijeSka od r (korelacio-
. nog . koeficijenta) racunana za
© 99,7% vjerojatnosti.
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Osnovna vrijednost drustvenog
brutto-produkta za SR Njemac-
ku po glavi stanovnika progno-
ziran je u dvije varijante:

Brutto-produkt
Godina Varijanta po glavi
1975. I 7.710 DM
II 7.210 DM
1980. 1 9.470 DM
I 8.440 DM

Od pojedinaénih prognoza razvo-
ja potros$nje drva, iznijet éemo sa-
mo neke grane, odnosno grupe za
nas najinteresantije.

A. — Piljena grada cetinjaca

y = 6,24 + 12,12 x

oy = 0,56

r = 0,858

rt = 0,736

or = 0,066

= 99%

y = 9,55 + 7,85 log x

oy = 0,51

r = 0,900

r? = 0,810

or = 0,046

a = 99%
PotroSnja piljene grade cetinjaca
Godina 1000 m3® m3/stanovnik
1953/55 7.966 0,153
1959/61 9.337 0,168
1967/69 9.970 0,166
1969. 10.718 0,176
1975.
I varijanta 11.590 0,181
II 9" 11.360 0,178
1980.
I varijanta 12.400 0,187
II % 12.030 0,181

Unato¢ jake konkurencije ploda,
porast potroSnje piljene grade deti-
njata evidentan je, kako u globalu
tako i po specifitnoj potrodnji po
stanovniku. Uzrok tome je i buduéa
stambena izgradnja.

B. — Piljena grada listaca
y = 0,50 + 4,22 x
oyx = 0,07
r = 0,998
r? = 0,996
or = 0,001
a = 99%
y = — 430 + 2,46 log x
oyX = 0,06
r = 0,988
r: = 0,007
or = 0,006
a = 99%

PotrosSnja piljene grade listaca

Godina 1000 m® m?3/stanovnik
1953/55 1.150 0,023
1959/61 1.616 0,029
1967/69 1.957 0,032
1959. 2.055 0,034
1975.

I varijanta 2.320 0,036
II i 2.250 0,035
1980.

I varijanta 2.600 0,039

1 W 2.460 0,037

PotroSnja grade rast ¢e lagano da-
ljg, Sto je posljedica boljeg urede-
nja stanova i ureda (zidno oplodi-
vanje, vrata, vanjsko oblaganje itd.).
I u gradnji prozora, utesée drva li-
stata viSe ¢e se osjetiti na racun
drva <etinjada.

Izvjesnu ulogu igra i tropsko pi-
ljeno drvo, ¢ije je udeSce u piljenoj
gradi listada iznosilo:

1967. god. 11%, 1968. g od. 14%,
1969. god. 16%.

C. — Sperovano drve

Za Sperovano drvo, kamo su uvr-
Stene:

Sper i panel plote i formirani
dijelovi iz $perploda, prikladnija je
polulogaritmi¢ka regresiona funkci-
ja.

y = — 3450 + 12,26 log x
oyx = 0,74

r = 0,856

r2 = 0,733

or = 0,064

a = 99%

Potroinja Sperovanog drva (u 1.000 m3)

Godine

~Grupa sortimenta 1959/61
Panel-plote 319,0
Sper-plote 234,7

Sperovani formatni dijelovi 38,0

1967/69 1969. 1975. 1980.
344,0 382,9 (440) (500)
201,7 334,3 340 380

318 19;8 55 70




Ukupna i specificna potrosnja
Sperovadnog drva

Godina 1000 m* m3/1000 stanov.
1953(55 416 8,0
1959/61 592 10,6
1967/69 667 11,0
1969. 737 12,1
1975.

I varijanta  (835) (13,1)
II . (820) (12,8)
1980.

I varijanta (940) (14,2)
II - (900) (13,6)

Iverice jako potiskuju Sperovano
drvo, pa ¢e taj pritisak i konkuren-
cija vjerojatno u buduénosti biti jo§
veta. Ovo se narocito odnosi na pa-
nelplo¢e, koje ¢e se u buduénosti
proizvoditi sve viSe kao specijalne
plo¢e za odredene svrhe.

Imajuéi sve ovo u vidu, kao real-
na prognoza buduce potros$nje, na-
kon korekcije, otekuje se potronja:

Sortiment 1975. g. 1980. g.
odnosno grupa u 1000 m?
Panelploce 390 400
Sperplote 340 380
Oblikovani dijelovi 55 70
Ukupno §perovano
drvo 785 850
Potro$nja na 1000
stanovnika u m? 12,3 12,8
D. — Iverice
y = — 1799 + 0,021 x
oyx = 24
r = 0,988
rt = 0,976
or = 0,006
a = 99%
y = — 998,1 + 2474 log x
oyx = 3,7
r = 0,976
r? = 0,953
or = 0,011
a = 99%

Potro$nja iverica

Godina 1000 m* m?/1000 stanov.
1953/55 113 2,2
1959/61 861 15,5
1967/69 2.885 477
1969. 3.417 56,1
1975. 5.300 82,0
1980. (7.900) (119,0)

Iako se i dalje ofekuje strmi rast
u potrodnji iverica za industriju na-
mjeStaja, i za gradevinske svrhe do
g. 1975., stavljaju se rezerve na re-
zultate linearne regresijske funkcije
do 1980. Korekture blize realnosti
predvidaju u g. 1980. potro$nju ive-
rica od 6,3 miliona m?® odnosno 94,7
m?/stanovnika.

Iz analizarnih prognoza razvoja
potro$nje drva u navedenim grupa-
cijama, oc¢ito je da drvna industri-
ja ne mora strahovati za svoj dalj-
nji razvitak, jer podesnost drva kao
prijeko potrebnog potro$nog dobra
i u zivotu modernog visoko industri-
jaliziranog ¢ovjeka ostaje nezamje-
njivo, Stovise specifiéni utroSak po
glavi raste. F. S.

Za zastitu drva

u Sumi i na skladistima

upotrebljavajte

veoma efikasna i jeftina
sredstva na bazi katrana

smedeg ugljena.

OKILEJ 1
(carholinej

OKILEJ 2
OKILEJ 3

Preparati s oznakom 2 i 3 obogaceni su fungicidnim
i insekticidnim dodacima, zato su prikladni za dugo-
roéniju za$titu trupaca svih vrsta drveta, elektrovod-
nih stupova, ¢amaca i drugih vrsta gradevinskog ma-

terijala.

Preparati su u obliku tekuéine tamne boje i oStrog

mirisa.

Okilej 1 osobito je prikladan za zastitu plotova i go-

spodarskih zgrada.

Zastitna sredstva za drvo pod imenom OKILEJ nalaze
se pod stalnom kontrolom Instituta za drvo Zagreb.

,OKI“ TMPK, Zagreb, Zitnjak bb
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PRILOG KEMIJSKOG

,CHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |

BEZBOJNI NITRO-LAKOVI

Osnovni sastav u nitrolakovima je nitro- neki faktori u tehnolokom procesu. Nitro-

celuloza, zatim umjetne smole, omekSivadi i
otapala. Svojstva nekog laka davaju pojedi-
ne komponente i njene koli¢ine u laku, a i

celuloza je osnovna komponenta po ¢emu je
ova grupa lakova dobila ime. Ima viSe tipo-
va nitroceluloze koje se razlikuju po visko-

Tabela 1. — Nitro temelji

Sifra % suhe Viskozitet
proizvoda tvari DIN 53211 Namjena

6065 min. 20 35"—40" Za 8§trcanje i lijevanje

6079 24—26 35""—40" Za §trcanje i lijevanje

8603 25—217 45"—50" Samo za $trcanje

8609 min. 24 45"—50" Za Strcanje i lijevanje. Specijalno prilagoden za
bru$enje ERNST brusilicom.

8617/K 25—27 60"—65" Za $trcanje. Moguée umakanje. Za povr. obradu
stolica.

8645 min. 20 30"—35" Za lijevanje. Brzosu3e¢i temelj za oStriji rezim

ubrzanog ‘'susenja.

Tabela 2. — Mat i polumat lakovi

Sifra % suhe Viskozitet % sjaja po Lange-u

proizvoda tvari DIN 53211 na bukovom furniru Namjena
6008 13—14 90”"—120" 7—11 Samo za Strcanje
6009 27—29 150”—180” 15—20 Za umakanje
6069 17—19 25""—30” 20—25 Za S$trcanje i lijevanje
6071 17—19 25"—30” 8—11 Za $trcanje i lijevanje
8601 min. 19 30”—35” 15—20 Za Strcanje i lijevanje
8602 min. 27 45"—50" 13—18 Za strcanje i lijevanje
8603 25—217 45"—50" 13—18 Samo za $trcanje
8604 min. 23 35"—40" 14—16 Za S§trcanje i lijevanje
8608 min. 26 45"—50” - 2533 Za s$trcanje i lijevanje
8610 27—29 150”"—180” 12—15 Za umakanje
8611 34—36 100 —12 16—20 Za umakanje
8612 34—36 100 —12’ 10—14 Za umakanje
8616 26—28 35"”—45” 10—14 Za $trcanje i lijevanje
8617 min. 27 45"—50" 8—12 Samo za Strcanje
8618 min. 22 407—45" 10—13 Samo za $trcanje
8619 min, 22 407—45” 14—16 Samo za Strcanje
8620 min. 35 210"—240” 13—17 Za umakanje
8644 min. 23 35"—40” 20—22 Za S$trcanje i lijevanje
8644/K min, 23 50"—55" 16—20 Samo za Strcanje

Tabela 3. — Bezbojni stajni lakovi

Sifra % suhe Viskozitet
proizvoda tvari DIN 53211 Namjena
6002 min. 30 140”—150” Za lijevanje i $trcanje ’
6007 29—31 5—5’ 30” Za lijevanje i Strcanje, te strojnu obradu poli-
ranjem
6010 min. 31 5—5’ 30” Za lijevanje i $trcanje
6014 29—31 5—5 30” . Za lijevanje i $trcanje
6015 28—30 30"—35" Za lijevanje i Strcanje
6016 38—40 70"—100" . Za lijevanje i $trcanje
6017 min. 30 5 30"—6’ Za umakanje
6019 34—36 12'—13’ Za umakanje
8613 min. 31 80”—90” ‘ Za umakanje
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KOMBINATA

KUTRILIN®
LAKOVA

zitetu, mehani¢kim osobinama i topovosti u
organskim otapalima. Obzirom na viskozitet,
razlikujemo visoko, srednje i nisko visko-
znu nitrocelulozu. Razni tipovi nitroceluloze
iste koncentracije — u istom otapalu — da-
ju veoma razli¢ite vrijednosti viskoziteta,
zbgo ¢ega se lakovi istog sadrzaja suhe tva-
ri mogu bitno razlikovati u viskozitetu, po-
krivnosti, sjaju i elastiénosti.

Prema namjeni u procesu primjene, bez-
bojne nitro-lakove moZemo podijeliti na:

— temelje

— pokrivne mat i polumat lakove

— pokrivne sjajne lakove

Nitro temelji su namijenjeni kao podlo-
ga za nanos pokrivnog laka. Trebaju dobro
prianjati uz drvo, kod bruSenja $to manje
zapunjavati brusno sredstvo, a razlikuju se
u tvrdo¢i, suhoj tvari, viskozitetu, namjeni,
po sistemu nanasnja, brzini suSenja, sposob-
nosti za ubrzano suSenje kod raznih reZima
— blazih do veoma ostrih.

Pregled nitro temelja koje proizvodimo
dat je u tab. 1.

Mat i polumat lakove proizvodimo u raz-
li¢itim postocima sjaja — od dubokog mata,
do gotovo sjajnog. Ovisno o namjeni, medu-
sobno se u svojstvima razlikuju. Neki su na-
mijenjeni samo za nanaSanje $trcanjem, dru-
gi za lijevanje (gisanje), a neki za umakanje
(uronjavanje). Lakovi namijenjeni za lijeva-
nje i umakanje mogu se kod pogodnog vi-
skoziteta za tu tehniku nanositi i $trcanjem.
Pregled na8ih mat i polumat lakova dat je
u tabeli 2.

Bezbojne sjajne nitrolakove razlikujémo
po namjeni, naéinu zavrSne obrade, tehnici
nanasnja, otpornosti na svjetlo, su$enju i dr.,
pa su im prema tome podeSena svojstva.
, Sjajnih lakova ima viSe tipova, kao §to pri-
‘ kazuje tab. 3.
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ZA POSTIZANJE ZELJENOG EFEKTA OBRADE NA ODREDENOJ VRSTI PROIZVODA PREPORUCAMO
CA, TIME DA U ODGOVARAJUCIM USLOVIMA BUDE EKNOMICNIJL

KONZULTACIJU SA STRUCNJACIMA RAZVOJNO-PRIMJENSKE GRUPE TVORNICE BOJA I LAKOVA KOJI

CE VAM PREPORUCITI SISTEM KOJI NAJBOLJE ODGOVARA TEHNICKIM MOUCNOSTIMA PROIZVODA-

3. INTERBIVMAL

SPECIJALIZIRANA MEDUNA-
RODNA IZLOZBA STROJEVA
ZA OBRADU DRVETA

u Milanu, od 20. do 28. maja 1972.

Prema posljednjim podacima, u
Italiji je na sektoru strojeva za ob-
radu drva, u razdoblju od 1961. do
1970. godine, doslo do velikog po-
rasta: proizvodnja je porasla od 3,2
milijarde na 106 milijardi lira, a
izvoz od 1,5 na 22 milijarde.

Ova industrija broji 8.500 radnih
pogona, a oko 200 tvornica, od ko-
jih su veéina — i to najvaznije —
¢lanovi udruzenja ACIMAL (Udru-
zenje talijanskih proizvodaa stroje-
va i opreme za obradu drva).

Uz op¢i porast brzine i kapaci-
teta strojeva, dolazi jo§ i automati-
zacija primjenom elektronskog, ae-
rodinami¢nog i hidrauli¢nog uprav-
1janja.

Ogroman je napredak mpostignut
na podrué¢ju strojeva za proizvodnju
Sper-plo¢a, plo¢a iverica i vlaknati-
ca, a takoder i na podrudju stroje-
va za proizvodnju namjestaja, okvi-
ra za prozore i vrata, parketa itd.

Sve do kraja 1960. god. Italija je
bila uvoznik ovih strojeva, te je o-
mjer uvoza u odnosu na izvoz bio
17 milijardi lira naprama 3/4 mili-
jarde. Danas Italija uvozi za 4,8 mi-
lijardi, a izvozi za 22 milijarde. Po-
red toga, orijentirala je svoju pro-
izvodnju na strojeve za velika indu-
strijska postrojenja kakva se traze
u &itavom svijetu, ukljudivsi i USA.

Talijanski je izvoz uglavnom us-
mjeren na Francusku, Spaniju, SR
Njemacku, Grcku, Braziliju, Iran,
SSSR, Isto¢no-evropske zemlje, Ja-
pan, USA itd.

Na temelju ovakvog razvoja tali-
janske industrije strojeva za obra-
du drva, pokazala se i potreba no-
vog nadina nastupanja na trziSte, te
je tako 1968. god. po prvi put orga-
niziran sajam »INTERBIMALLc,
koji se odrzava svake druge godine,
§to znadi da je god. 1970. bio drugi
ovakav sajam, dok se treéi »Inter-
bimall« odrzava od 20. do 28. maja
1972. u Milanu.

Dajemo samo nekoliko brojeva za
ilustraciju velikog napretka ove pri-
redbe: u god. 1968. izlozba je imala
oko 60.000 m2, od ¢ega oko 12.000 m:
za parkiraliSte; u god. 1970. taj je
prostor bio oko 95.000 m?2, s 30.000
m? za parkiranje, a u god. 1972. u-
kupan ¢e izloZzbeni prostor iznositi
120.000 m?, s oko 50.000 m? za par-
kiranje. Takoder je zanimljivo na-
pomenuti da je broj izlagata od 8
zemalja u god. 1968. porastao na 11
zemalja u god. 1970.

Uz neke sajmove ove vrste, koji
se odrzavaju u SR Njematkoj, i s
kojima Italija ima ugovor o naiz-
mjeniénom odrZavanju, moZe se »In-
terbimall« smatrati jednim od naj-
interesantnijih priredbi ovog karak-
tera u Evropi.




»P AP UK"

DRVNO INDUSTRIJSKI KOMBINAT
PAKRAC

U 1972. godini, obzirom na izvr§enu rekonstrukciju u Kombinatu, iz koje
rezultira osjetno povecanje kapaciteta, mo¢i ¢e i domace trZiSte dobiti
veée koli¢ine proizvoda, posebno iz nade specijalizirane tvornice stolica.

Prosirenje djelatnosti naseg kombinata omoguéava zainteresiranima:

e kupnju automobila proizvodnje Zavoda »Crvena Zastava«
pod znatno povoljnijim uvjetima nego drugdje;

® servisiranje automobila u naSem moderno opremljenom autoservisu

Osim toga, u na$oj novootvorenoj Robnoj kuéi imamo Siroki asortiman
pokuéstva i ostale opreme za stan uz vrlo povoljne uvjete.

Uz ovu obavijest, Zelimo nasim poslovnim partnerima

SRETNU NOVU 1972. GODINU
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interbimall

3. MEDUNARODNA |ZLOZBA 3. MEDUNARODNA IZLOZBA
STROJEVA | PRIBORA ZA OBRADU POLU-GOTOVIH PROIZVODA |
DRVETA, NAMJESTAJA, OKOVA ZA PRIBORA ZA NAMJESTAJ, TAPETAR-
VRATA | PROZORE, PODOVA, SPER- STVO | INDUSTRIJU PRERADE

PLOCA, PLOCA IVERICA ITD. DRVETA

INTERBIMAL

Generalni sekretarijat:

20156 MILANO (Italija) — Via Console Marcello, 8
Tel.: 368219'391171/391716

SASMIL

Generalni sekretarijat:
20123 MILANO (ltalija) — Corso Magenta, 96
Tel.: 495659/495688'435270

MILANO
20. — 28. maja 1972.
na prostoru Milanskog sajma




PROIZVODNJA I PROMET
PROIZVODA

— Sumarstva

— drvne industrije

— industrije celuloze i papira

UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA

USLUGE:

oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlozbama, projektiranje i

instruktaza u proizvodnji i trgovini, 3pedicija i transport

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA
BRZOJAVI: EXPORTDR VO, ZAGREB — TELEFON: 444-011 — TELEPRINTER: 213-07

= A& 6

Proizvodne organizacije

Drvno industrijski kombinat »Cesma« - Bjelovar
Drvno industrijski kombinat — Novi Vinodolski
Drvno industrijski kombinat — Ravna Gora
Drvno industrijski kombinat — Virovitica
Drvna industrija — Vrbovsko

PredstavniStva:

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb

Tuzemna trgovina — Zagreb

Trgovina na veliko i malo »Solidarnost - Rijeka
Skladi$ni i lu¢ki transport — Rijeka
Samostalna radna jedinica — Beograd

European Wood Products — New York, 3504 30th Street, Long Island City N. Y. 11106
Omnico G.m.b.h.83 Landshut/Bay Christoph-Dorner Str. 3. - HOLART, Import-Export-Transit G.m.
b. H,, 1011 Wien, Schwedenplatz 3—4. — Omni co Italiana, Milano, Via Unione 2. — Export-
drvo Repr. London, W. 1., 223—227, Regent Street — »Cofymex¢, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstel veenseeg 120/1I11.

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA



