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Rjesenje Vasih problema oko izrade
profilu zove se UNIMAT

Weinigov UNIMAT je veé po svojoj osnovnoj opre-
mi izvrsna automatska glodalica za profiliranje:
On u trenutku savladava proizvodne zadatke, ne
dozvoljavajuéi da oni postanu problemi.

Ali s tim nije sve regeno; za sasvim specijalna,
sasvim individualna rjesenja, UNIMAT se dopun-
skim uredajima moZe proiriti. Postoje specijalne
vodice, garancija za besprijekorno prenoSenje is-
krivljenih i ne pod pravim uglom obrubljenih ko-

MICHAEL WEINIG KG

Tvornica specijalnih strojeva za obradu drva D-6972
Tauberbischofsheim, Savezna Republika Njemagka
Postfach 1440, Telefon 934-651, Teleks 6-89511

mada; postoji skraéeni razmak transportnih valja-
ka za ekstremno kratke djelove; postoji pneumat-
ski pritiskivaé za tvrdo drvo i komade s razligitim
debljinama; postoje magazini za ekonomiéno pu-
njenje; postoji obratan transport i nagibna vretena
za naroCito kritiéne profile; postoji ... postoji ...
MoZete biti sigurni: UNIMAT rieSava probleme
profiliranja.

Tehnika govori
za Weinig-a
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Nove knjige
»EXPORTDRVO« — Informativni bilten

Nomenklatura tehni¢kih termina u éperova.nom

In memoriam (Stjepan Surié, dnpl m.g i
prof. dr. Branislav Pejoski) . . :

Information from VCHRDMOS-‘KA’I'RAN-KU-
TRILIN« 5

New Books . v w W e
Information from »EXPORTDRVO«
Technical Terminology in Plywood-industry

In memoriam (Stjepan Surié, dml mg and
prof. dr. Branislav Pejoski) .

»DRVNA INDUSTRIJA«, <asopis
za pitanja eksploatacije Suma, me-

dince 50, a za poduzeéa i ustanove
250 novih dinara. Za imozemstvo: Cnik:

Glavni i odgovorni ured-
Franjo Stajduhar, dipl. in-

hani¢ke i kemijske prerade drva
te trgovine drvom i finalnim drv-
nim proizvodima. Izlazi mjese¢no.

Pretplata: godi¥nja za poje-

$ 30. Ziro racun broj 301-3-2419 kod
SDK Zagreb (Imstitut za drvo).

Uredni§tvo i uprava:
greb, Ulica 8. maja 82.
Telefon: 448-611

Za-

Zenjer Sumarstva.

Urednik priloga »Exportdrvoe
(Informativni Bilten): Andrija Ilié.
Tiskara: »A. G. Mato$, Samobor .
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PEVECOL TM je disperzivno ljepilo za tvrde i
meke PVC folije.

Osebine

— ljepilo ve¢ pripremljeno za upotrebu — na-
nos jednostavan — poslije vezanja otporan na
temperaturu do 70°C — otporan na vlagu — sla-
bog je mirisa.

Podruéje primjene:

KARBON-ovo ljepilo PEVECOL TM -lijepi tvrde
i meke PVC folije na drvo i drvne prefabrikate.

Ljepljenje PVC folija na drvo i drvne materijale
a) Priprema folije i podloge :

Povr$ina masivnog drva, odnosno drvnih ploéa
(iverica, panelploca, lesonit plo¢a i dr.) koja se
lijepi, treba da je fino izbrudena i oiS¢ena od
prasine i masnoca. Eventualna zrnca netistoca
odnosno krupnije iverje, pogotovo kod vedih
pritisaka, mogu se meugodno refleksirati na fo-
lije oplemenjenih gotovih plo¢a. Stoga je obradi
podloge ploa nosioca potrebno pridati. posebnu
paznju. U cilju dobivanja odredene kvalitete
nekada de se ploCe nosioce trebati grundirati
ili ¢ak furnirati.

Folije treba skladi$titi u 'slozajevima pri nor-
malnoj temperaturi.

- Uvijeti lijepljenja

— Vlaznost materijala nosioca 8—10%
— Temperatura prostorije i materijala 18—22°C

4

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

ZASTITU DRVA

NOVO: PEVECOL

— Koli¢ina nanosa ljepila

(ovisno o nadinu rada) cca 120—200 g/m?
— Otvoreno vrijeme ljepila cca 8—I12 min
— Pritisak 1—1,5 kg/cm?
— Vrijeme presanja

kod norm. temp. (20°C) cca 30 min
— Vrijeme pre$anja

kod povis. temp. (45°C) cca 5 min
— Vrijeme naknadnog vezivanja

do daljnje obrade g min. 3 sata

Naéin slaganja u presu

NanoSenje ljepila vr$i se strojno mazalicom ili
ru¢no malim valjkom odnosno »$pahtlom«. Fo-
liju odmah poloziti. Zrak koji se nalazi izmedu
podloge i folije istisnuti valjkom. Izvaljane plo-
he sloziti foliju prema foliji u svaku etazu pre-
Se. Ukoliko se plo¢e ne stavljaju u presu ved
u slozaj — gornju plo¢u slozaja potrebno je
jednako opteretiti (opteZiti). Grijanje (ne iznad
50°C) ubrzava jproces vezivanja.

Naknadna obrada

Oplemenjene ploce slagati foliju prema foliji i
opteziti kako bi ljepilo naknadno vezivalo. Iza
nekoliko sati mogu se ploée obradivati. Cvrsto-
¢u spojeva ispitivati najranije za 24 sata.

Jednostrano oplemenjene ploce nosioce potreb-
no je na suprotnoj strani lakirati zbog otkla-
njanja mogucnosti ulaska vlage i time krivljenja.

" ZA SVE OSTALE INFORMACIJE OBRATITI SE NASOJ SLUZBI PRIMJENE.



FRANJO HALUSEK, dipl. ing.

Kontrola kvalitete proizvodnog procesa kao

PRETHODNA KONTROLA

faktor industrijskog nivoa produkcije

UVOD

Teziste kontrole proizvodnog procesa usmjereno je u pravcu smanjenja
Skarta. Pritom se pod pojmom SKARTA podrazumijevaju oni predmeti rada
koji ne odgovaraju standardu, ugovoru s kupcem ili internim zahtjevima ka-
kvoce.

Kod dobro organizirane proizvodnje, §karta bi trebalo biti $to manje a kva-
litetnih predmeta rada $to viSe. Da bismo ostvarili taj princip dobro organizi-
rane proizvodnje, tj. da bismo sveli ule$ée $karta u masi proizvedenih proiz-
voda ma minimum, meminovno je uvesti kontrolu proizvodnog procesa koja
bi obuhvaéala sve one mjere u toku tehnoloS§kog procesa usmjerene k spreca-
vanju nastajanja Skarta.

Kontrolu proizvodnog procesa treba tako organizirati da pocinje veé kod
preuzimanja sirovine i materijale (PRETHODNA KONTROLA), zatim da prati
samo izvodenje tehnoloSkog procesa (MEDUOPERACIONA, odnosno MEDU-
FAZNA KONTROLA), te konaéno da konstatira stanje proizvoda po zavrSetku
tehnolodkog procesa izrade s obzirom na standard, ugovor s kupcem ili interni
zahtjev (ZAVRSNA KONTROLA koja se éefée naziva inspekcija proizvoda).

Ovako organizirana kontrola ima svoje logiéno opravdanje kao i nemino-
van proizvodni efekat s obzirom ma saznanje da Skart moZe biti uzrokovan

— upotrebom neadekvatne sirovine i materijala ma jednoj strani, te

— nacéinom rada na drugoj strani.

U problematici koja tretira kontrolu kvalitete treba razlikovati pojam
KONTROLE od pojma INSPEKCIJE PROIZVODNOG PROCESA. Dok kon-
trola proizvodnog procesa prati tehnoloski proces, te u sluéaju pojave greSaka
obuhvaéa mjere za njihovo otklanjanje, dotle inspekcija proizvodnog procesa
samo konstatira stanje proizvoda, me ispitivajuéi uzroke koji su doveli do tog
stanja.

Kontrola proizvodnog procesa najprije se pocela primjenjivati u Americi,
a velike zasluge za to ima W. A. SHAWHART (SIVORT).

Statisti¢ku kontrolu kvalitete (upotrebu X i R KARTE) u drvnoj industriji
prvi je pokusao primijeniti 1950. godine J. S. BETHEL, sveuéd. prof. iz Raleigh
North Caroline (USA) sa svojim suradnicima.

Kod interpretiranja rezultata ispitivanja, od-
nosno kontrole debljine iverica, primijenio sam

Prema prof. dr. Roki Benitu, STATISTICKU KONTROLU koja se sastoji u apli-
u domenu ove kontrole proizvodnog procesa spada: kaciji metoda varijacione statistike.

1. Kontrola sirovine i materijala na ulazu u

proizvodnju;

_ 2. Ispitivanje toénosti rada strojeva, uredaja,

Da bi se pojednostavila primjena varijacione
statistike u kontroli proizvodnog procesa, koriste

alata te mjernih instrumenata;’ se kontrolne karte (X, R, ¢ i druge).

3. Ispitivanje prvih primjeraka proizvoda (in
statu nascendi — u trenutku nastajanja) pri
samom pocetku rada stroja;

4. Ispitivanje pravilnosti obrade kod prve mon-
taze elemenata, sklopova, odnosno proizvo-

da.

S obzirom na naéin izvodenja kontrole, primi-
jenio sam tzv. PROBIRNU KONTROLU, za razli-
ku od POTPUNE ILI TOTALNE KONTROLE.

Iz populacije iverice odabrao sam uzorak od

N = 30 ¢lanova, a sama mjerenja vrSio sam na
Kao primjer za prethodnu kontrolu proizvod- osam mjesta (n = 8) vidi sliku 1.
nog procesa odabrao sam kontrolu debljine iveri- v
ce nominalne debljine 16 mm, produkcije »Spacéve« Prikaz rezultata mjerenja nalazi se u tabeli
iz Vinkovaca. br. 1. : .



Tabela 1.

MJERENJA NA UZORKU (mm)

Redni Aritmetska Raspon
broj A B C D E F G H Zbroj sredina (Range)
uzorka uzorka X R
1 16,3 16,4 16,2 16 16 16 15,8 15,8 128,5 16,06 0,5
2 16,2 16,1 16,1 16 16 15,8 15,7 15,8 127,7 15,97 0,5
3 16,2 16,2 16,3 16,1 16 16 16,1 16 128,9 16,11 0,3
4 16,2 16,2 16,2 15,7 15,9 15,8 15,8 15,7 127,5 15,94 0,5
5 16,2 16,1 16,2 15,8 16,1 15,9 15,8 15,8 127,9 15,99 0,4
6 16,5 16,5 16,3 16,2 16,2 16,3 16,4 16,4 130,8 16,35 0,3
F i 16,4 16,3 16,3 15,8 16 15,9 15,7 15,8 128,2 16,03 0,7
8 16,3 16,1 16,2 16,2 16,1 15,9 16 16,1 128,9 16,11 0,4
9 16,3 16,3 16,2 16 15,9 15,8 15,9 15,9 128,3 16,04 0,5
10 16,5 16,5 16,4 16,1 16,1 16,0 16 15,9 129,5 16,19 0,6
11 16,5 16,4 16,3 15,9 16,1 15,2 16 16 128,4 16,05 1,3
12 16,1 16,1 16 15,9 16,1 16 16,1 15,9 128,2 16,03 0,2
13 15,9 16 16,2 15,8 15,9 16,1 15,9 15,9 1277 15,96 0,3
14 16,7 16,5 16,2 16,2 16,3 16,6 16 16,1 130,6 16,33 0,7
15 15,6 15,7 15,5 15,6 15,7 15,3 15,3 15,4 124,1 15,51 0,4
16 16,1 16 16,2 15,7 15,6 15,8 16,1 15,6 127,1 15,89 0,6
17 16,1 16,7 16,2 16,2 16 15,9 16 15,9 129,0 16,13 0,8
18 16,1 16,1 15,9 15,8 16 16,6 15,6 15,4 126,5 15,81 0,7
19 16 15,9 15,9 15,8 15,9 15,7 15,8 15,8 126,8 15,85 0,3
20 16 16,1 16,1 15,9 15,8 15,6 15,5 15,7 126,7 15,84 0,6
21 16,8 16,1 16,2 15,9 15,9 15,8 15,8 15,9 128,4 16,05 1,0
22 16,2 16 16 15,8 15,9 15,6 15,6 15,6 126,7 15,84 0,6
23 16,1 16 15,9 15,8 15,8 15,9 15,8 15,8 127,1 15,89 0,3
24 16 16,1 16,1 16,1 16,1 15,8 15,8 15,8 127,8 15,98 0,3
25 15,9 15,8 15,8 16 16 15,7 15,6 15,7 126,5 15,81 0,3
26 16,4 16,2 16,2 16,1 16,2 15,9 15,9 15,8 128,7 16,09 0,6
a7 15,8 16 16 16 15,9 15,7 15,8 15,8 127,0 15,88 0,3
28 16,1 16,1 16,1 16 16,1 15,6 15,6 15,7 127,3 15,91 0,5
29 16,2 16,2 16,1 16,2 16,1 16,1 16 16 128,9 16,11 0,2
30 16,1 16,2 16,2 16 15,9 15,8 15,6 15,6 127,4 15,93 0,6
N - g 3837,1 479,68 15,3
127,90 15,99 0,51
A B C D E F G H 15,99
> 485,8 484,9 483,5 4178,6 479,6 475,1 475 474,6
16,2 16,2 16,1 16 16 15,8 15,8 15,8

Sl. 1. — Uzorak plode iverice

U skladu s JUS-om, postavio. sam da odstupa-
nja od nominalne debljine (u naem slu¢aju 16 mm)
iznose * 0,3 mm.

Dakle: gornja granica + ¢ = 16,3 mm -

‘ donja granica — ¢ = 15,7 mm, ili
drugaéije: dozvoljena odstupanja debljine iverice
kre¢u se od 15,7 do 16,3 mm (GRANICE TOLE-
RANCIJE).

Suma X = 479,68

Suma X
X = —_
N 30

479,68

= 15,99 mm
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Suma R = 15,3
- Suma R
R = = 15,3/30 = 0,51 mm

N

Aritmetske sredine mjerenja debljine uzoraka
iverice medusobno se razlikuju kod pojedinih uzo-
raka, Sto je vidljivo iz prikazane tabele. Medutim,
da bismo vidjeli da li se te aritmetitke sredine
kreéu, u odredenim granicama signifikantnosti,
grafi¢ki je prikazujemo pomoéu X-KARTE.

I pojedina mjerenja na raziliitim mjestima
jednog uzorka medusobno se razlikuju, te tako for-
miraju razlike koje se grafi¢ki prikazuju pomoéu
R-KARTE. ‘

Kontrolna granica R-karte, kao i sama distri-
bucija frekvencija raspona, ukazuje na jednolikost,
odnosno nejednolikost, uzoraka.

" Da bismo mogli konstruirati X KARTU, potreb-
no je odrediti:

(1.) GORNJU GRANICU DOZVOLjENIH
ODSTUPANJA OD ARITMETSKE SREDINE:

. Suma X o
Ggxr = X + A2 R = + 0,373
: N
Suma R . .
= 15,99 + 0,373.0,51 = 16,18 mm
N

Ggx .= 16,18 mm



(2.) DONJU GRANICU DOZVOLJENIH
ODSTUPANJA OD ARITMETSKE SREDINE:

Suma X
Degx =X — A R = — 0,373
N
Suma R
= 15,99 — 0,373 .0,51 = 15,80 mm
N

Dgx = 15,80 mm

(3.) STANDARDNU DEVIJACIJU:

Az . R 0,373 .0,51
30 =A:R—>¢ = =
3 3
= 0,0633 =~ 0,06 mm
¢ = 0,063 mm
20 =013 mm
30 =10,19| mm

Da bih mogao izra¢unati gornju i donju granicu
dozvoljenih odstupanja, posluzio sam se tabelom
za kontrolu kvalitete materijala:

»1950 — ASTM Manual on Quality Controi of

Materials«, koju je izdalo ameri¢ko udruZenje za -

iptivanje materijala (American Society for Testing
Materials, Phildelfhia).

Tabela 2.

Broj opazanja Faktori za Faktori za

na uzorku (n) X kartu R kartu

Veli¢ina uzorka A2 A Ds Da
1 1,880 3,759 0 3,269
3 1,023 2,394 0 2,574
4 0,729 1,880 0 2,382
5 0,577 1,596 0 2,114
6 0,485 1,410 0 2,004
1 0,419 1,277 0,076 1,924
8 0,373 1,175 0,130 1,864
9 0,337 1,094 0,184 1,816
10 0,308 1,028 0,232 1,777
11 0,285 0,973 0,256 1,744
12 0,266 0,925 0,284 1,717
13 0,249 0,884 0,306 1,692
14 0,235 0,848 0,329 1,671
15 0,223 0,817 0,348 1,652

R = aritmetitka sredina raspona = aritmeti¢-

ka sredina populacije raspona uzoraka R velifine
n, izvadenih iz iste populacije (iverice istog proiz-
vodada, iste klase kvaliteta te iste nominalne de-
bljine) ,ako broj uzoraka N — oo

As = faktor kojim treba mnoziti R da bi defi-
nirali 3 — sigma kontrolne granice iznad i ispod
.centralne linije X karte (stvarne aritmeti¢ke de-
bljine iverice)).

D4 = faktor kojim treba mnoZiti R da se dobije
3 — sigma gornja granica na R karti.

Gornja i donja granica dozvoljenih odstupanja
od aritmetske redine, koju sam prethodno izracu-
nao (Gy =16,18 mm; Dy, = 15,80 mm), pokazuje
da se prosjeéna debljina promatrane iverice nomi-
nalne debljine 16 mm normalno nalazi u intervalu

izmedu 15,80 ,i 16,18 mm. Drugim rijetima,
15,80 < 15,99 < 16,18.

Obratun gornje i donje granice dozvoljenih od-
stupanja pokazuje da, iako se aritmetska sredina
debljina uzoraka iverica (vidi tabelu broj 1) odr-
Zava, s obzirom na odstupanja u debljinama, unu-
tar uzoraka, te granice su znatno viSe i u prosje-
ku iznose R = 0,51 mm, a kod pojedinih uzoraka
dosizu granicu R = 1,3 mm.

Na osnovu odstupanja izmedu pojedinih mjere-
nja na uzorku, moZe se zakljuciti da li je sam uzo-
rak jednoli¢an ,a grafi¢ki se ta mjerenja mogu pri-
kazati pomoéu R karte.

Za potrebu konstrukcije R karte, da bismo vi-
djeli u kojem se intervalu normalno kreéu raspo-
ni unutar uzoraka, neophodno je izratunati:

(1) GORNJU GRANICU RASPONA:

Ger = Dd R = 1,864 . 0,51 = 0,95

(2.) BROJ RAZREDA i:

3 3

i=2 VN =2V30 =2.311 =622 ~ 6

U prikazanom primjeru promatrane iverice,
gornja granica tolerancije prema JUS-u iznosi 16,3
mm i nalazi se iznad aritmetske sredine uzoraka,
koja iznosi 15,99 mm za:

16,3 — 15,99 = 0,31 mm.

Ako uzmemo u obzir izra¢unati standardni ot-
klon (standardna devijacija) ¢ = 0,0633, tada se
gornja  granica tolerancije nalazi iznad X za
0,31/0,0633 = 5,17 o.

Donja granica tolerancije 15,7 m nalazi se ispod
aritmetske sredine uzorka za:

15,99 — 15,7 = 0,29.

0,29

= 483 ¢

0,0633

Da bi prokomentirao prikazani grafikon 1, iz-
vodim test kojim se ispituje da li uzorak pripada
populaciji:

— sredina populacije X = 16 mm

— standardna devijacija populacije ¢ = 0,3 mm

— veli¢ina slu¢ajno odabranog uzorka n = 8

— razlike A = X — X:

A = 0,06 A = — 0,03 Ay = 0,11
Ay = — 0,06 As = — 0,01 Ag = 0,35
A = 0,03 Ag = 0,11 Ay = 0,04
Ay = 0,19 Ay = 0,05 Agp = 0,03
Ay = 0,04 Ay = 0,33 A5 = — 0,49
Aig = — 0,11 A7 = 0,13 Aig = — 0,19
Ay = — 0,15 Agg = — 0,16  Agy = 0,05
Agp = — 0,16 Aoy = — 0,11 Agg = — 0,02
Ags = — 0,19 Agg = 0,09 A7 = — 0,12
Agg = — 0,09 Agg = 0,11 Azg = — 0,07

Ovako formirane razlike ¢ine kolektiv koji je
pribliZno normalno distribuiran oko sredine A = O
sa standardnom devijacijom A,

Ova postavka je u skladu s CENTRAL LIMIT
TEOREMOM koji glasi da distribucija frekvencija
aritmetiCkih sredina uzoraka teZi prema mormal-
nom ‘obliku, ako velif¢ina uzorka teZi u beskonac-
nost, i to bez obzira kakva je distribucija frekven-

‘cija populacije iz koje su uzorci izvadeni.
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. ]

oA = 0y = ——

Vo

metic¢kih sredina uzoraka, koja se jo$ zove srednja

greSka aritmeti¢ke sredine. Citav ovaj sistem te-

stiranja usmjerio sam ka ustanovljenju da li uzor-

ci: Ng, N1o, N14 i N15 pripadaju populaciji sa sredi-

nom A = O (nul hipoteza) i sa standardom devi-
jacijom cA

standardna devijacija arit-

U naSem slucaju, kao najmarkantnije veli¢ine
jesu (vidi dijagram 1):

Ag = 0 i iznosi = 0,35
Ay = 0 i iznosi = 0,19
Az = 0 i iznosi = — 0,49; Ay = 0,33,

stoga se postavlja pitanje kolika je vjerojatnost
pojave takve razlike uz hipotezu da pripada popu-
laciji kojoj je sredina A = 0, a standardna devi-
o
jacija —.
n

Pojedini delta iznosi distribuirani su oko 0, sa
o
standardnom devijacijom ¢A = — i to po Gauss-
n
ovom zakonu za koji vaZzi da u intervalu + a ¢ oko
sredine X ima:

@ =1 X+o 68,270
o = 2 X+ 20 95,45Y/,
¢ =3 X + 3¢ 99,72%
@ =067 X F 06750 50 %
@ =19 X F 1,96 ¢ 95 %
@ = 2576 X F 2576 ¢ 99 9 podataka.

Granice 95% i 99° smatraju se po konvenciji
kao signifikantne. To prakti¢ki zna&i da je za bilo
koji uzorak koji se nalazi unutar granica X ¥ 1,96 ¢
vjerojatnost njegove pojave veéa od 5%, te se u
skladu konvencije smatra da pripada populaciji sa
sredinom X.

Ako se dogodi da uzorak padne u granice izvan
X ¥2,576 0, onda je vjerojatnost njegove pojave
manja od 1%, tj. smatra se da je ta vjerojatnost
premalena, te se odbacuje hipoteza da element pri-
pada populaciji sa sredinom X i standardnom de-
vijacijom ¢

Konkretno: o
Ag = X — X = 16,35 — 16 = 0,35 mm
o 0,3 0,3
cA = [+ =:=——_=—= 0,1062
Vn Vs 2,83
NUL HIPOTEZA A = 0
0 F 1,960 cA = 0,208 =~ 0,21 mm
0 F 2,576 cA = 0,274 =~ 0,27 mm

Budu¢i da je As = 0,35 mm vete od 2,576 ¢A =
0,27 mm, vjerojatnost takvog Ag iznosa uz nul hi-
potezu manja je od 1%, pa smatramo po konven-
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Dijagram 1

ciji da je ta vjerojatnost premala; da razlika nije
sluéajna, veé, naprotiv, znaéajna.

Na$§ A¢ = 0,35 mm signifikantno se razlikuje
od 0, te se stoga nul hipoteza odbacuje.

Za Aiy = X — X = 16,33 — 16 = 0,33 te

Ais = X — X = 1551 — 16 = — 0,49 =
| 0,49 | vrijedi isti zakljudak kao iza As.

Ajp = X — X = 16,19 — 16 = 0,19 mm,
unato¢ toga Sto aritmetska sredina uzorka pada iz-
nad gornje kontrolne granice (Ggx = 3 ¢ = 16,18
mm)

|A1o| < 1,196 oA

0,19 < 0,21 kazemo da se nul hipoteza odr-
Zala jer je vjerojatnost da ta Ao = 0,19 mm pri-
pada populaciji sa sredinom A = 0 i sa standard-
nom devijacijom 6A > od 5% (A1 se sluéajno raz-
likuje od 0, tj. nesignifikantno se razlikuje od nu-
le).

Iz prikazanog primjera PRETHODNE KON-
TROLE koju sam promatrao ,moZe se istaknuti sli-
jedecte:

—buduéidajeX ¥ 30 (X + 30 =16,19; X —
3 0 = 15,81) unutar granica tolerance (16,3 — 15,7),
namece se konstatacija da se radi o iverici &ji je
proces izrade, promatrano sa stanovi$ta dimenzija
(debljina) bio u kontroli;

— iz X-KARTE, te testa kojim se ispituje da li
uzorak pripada populaciji, vidljivo je da prethod-

X
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no navedenom zaklju¢ku ne podlijezu uzorci Ng,
Ni4 i Nis;

— u skladu s konvencijom po kojoj su granice
3 ¢ mjerilo signifikantnosti moze se izradunati vje-
rojatni Skart zbog neodgovarajuéih dimenzija (de-
bljina) iverice, a koji u naem sluéaju iznosi svega
0,28 ~ 0,3%, Sto predstavlja praktiéki neznatnu
koli¢inu;

— neophodno je naglasiti u vezi s tim da se
ovako dobar rezultat s obzirom na dimenzije (de-
bljina) »Spadvine« iverice ne moZe uzeti kao stvar-
no ¢injeni¢no stanje, veé bi u tu svrhu trebalo uze-
ti viSe mjerenja s adekvatnim mjerilima, a tek ta-
da donijeti konaéan sud;

— u prikazanom primjeru mjerenja na uzorci-
ma vrSio sam pomoc¢u standardnog razmjernika
(Sublera), Sto treba imati u vidu kod analiziranja
primjera;

— odstupanja izmedu pojedinih mjerenja na
uzorku pokazuju da, unatod vrlo dobro formira-
nih aritmetskih sredina debljina iverica, radi se
o ivericama koje nisu jednoli¢ne debljine (vidi R
kartu).

Posebno je pitanje da li iverice produkcije iz
»Spacve« odgovaraju drugim zahtjevima kakvoée

' (¢vrstota — otpornost na udar, habanje; sposobnost

drzanja vijaka, okova i sl.; otpornost prema vlazi
idr.). a

MEDUOPERACIONA, ODNOSNO MEDUFAZNA,
KONTROLA

Domena ove kontrole proizvodnog procesa je
kontrola kvalitete proizvoda iza svake operacije.

Prethodna i meduoperaciona kontrola zajedno
¢ine potpunu kontrolu kvalitete proizvodnje, uz
pretpostavku da su dobro organizirane. Jer, kako
kaze prof. dr Juraj Krpan: »U svakoj tvornici, ko-
ja proizvodi u serijama, vr§i se neka kontrola kva-
litete, ali svaka me mora biti uspje$na.«

Tome treba dodati, po mojem misljenju, sasma
egzaktno stanoviste koje je izjavio sveuc. prof.
Bethel na predavanju odrzanom u Sumarskom
drustvu SR Hrvatske 15. 7. 1952. godine »kvaliteta
se ne moZe ispitati na proizvodu, ve¢ se ona treba
ugraditi u proizvod.«

Kao primjer medufazne kontrole proizvodnog
procesa promatrao sam frekvencije i opseg varija-
cija debljina iverice nakon egaliziranja na dvoci-
lindriénoj brusilici.

‘Mjerenja su izvedena na istim uzorcima, istim
miestima i istim naéinom kao i u primjeru za pret-
hodnu kontrolu, a prikazana su u tabeli- br. 5.

Tabela 5. - ;
MJERENJA NA UZORKU (mm) oA
Redni Aritmetska Raspon
broj A B C ] E F G H Zbroj sredina (Range)
uzorka, I uzorka X R
1 15,0 15,0 15,0 15,2 15,1 15,1 15,1 15,0 120,5 ... 1506 .. 0,2
2 15,0 15,1 15,1 15,0 15,0 14,8 14,9 15,0 119,9 14,99 0,3
3 15,2 15,1 15,2 1151 15,0 « - 15,2 15,1 15,1 - 121,0 15,13 0,2 \
4 14,9 14,9 151 * " 151! 15,1 14,9 15,0 15,0 120,0 * 15,00 0,2
5 . 15,0 15,0 15,1 15,1 15,0 15,0 15,1 15,1 120,4 15,05 . 0,1
6 1149 ! 150 15,0 15,1 15,1 14,7 149 150 ** 1197 14,96 - 0,4
7 151 15,0 15,1 15,0 15,0 15,1 15,131 7152 - -120,6 °© 15,08 0,2 -
7 151 15,0 15,1 © = ; 15,0 15,0 15,0 15,0 150 -~ 120,1 15,01 0,4
8 15,0 15,0 14,8 15,1 15,2 15,0 15,1 15,1 121,0 15,13 0,3 .
9 15,2 152 . 153 . . 150 15,1 14,8 15,2 15,2 120,2 15,03 04
10 15,0 15,0 15,0 15,0 . 15,0 15,1 15,1 15,3 121,2 15,15° 027> "
11 15,2 15,1 15,1 15,2 15,1 15,0 15,1 15,2 120,9 15,11 0,2 »
12 15,1 15,2 15,1 15,1 15,1 15,1 15,2 15,2 121,0 15,13 0,2
13 15,0 15,1 15,2 15,1 15,1 15,0 15,2 15,3 120,9 15,11 03 "
14 15,1 15,1 15,1 15,1 15,0 15,1 15,1 15,1 121,2 15,15 - 0,1
15 15,1 15,2 15,2 15,2 15,2 14,8 14,9 15,0 120,1 15,01 0,4
16 15,2 15,2 15,0 15,0 15,0 15,2 15,1 15,2 “7121,2 15,15 01
17 152 . 151 15,2 15,1 15,1 15,1 15,2. -7 151.. - 120,8 15,10 0,1
18 --15,0 15,1 15,1 15,1 15,1 15,1 15,1 15,2 | 1214 15,18 0,2
& 19 -.715,3 15,3 15,2 15,1 15,1 14,8 - 15, 15,1 =~ +120,7" 15,09 0,4
20 15,2 + 15,2 15,1 15,1 15,2 15,3 15,3 * 15,3 . < 122,0 15,25 01
21 15,2 15,2 15,2 15,3 15,2 15,1 *15,0 15,0 120,9 15,11 0,2
.22 15,2 15,2 15,1 15,2 15,1 14,9 15,0 15,1 .120,8 15,10 .. 0,3 “
23 15,2 15,2 15,1 15,2 15,1 15,2 15,2 ¢ 15,2 120,9 1511 ¢+ -+ 0,2 D
24. . 15,1 . 15,0 15,1 15,1 15,0 14,9 15,1 15,1 120,3 15,04 0,4
25 15,1 15,0 14,7 15,2 15,2 - 15,0 15,1 15,1 1214 15,18 03"
26 15,3 15,3 15,3 15,2 15,1 15,0 15,2 15,3 120,9 15,11 0,3
27 15,1 15,1 15,0 151 . 151 15,1 15,1 15,2 121,2 1515 . 0,1,
28 15,1 15,2 15,2 152 , 15,1 15,0 15,1 15,1 121,0 15,13 0,3
29 . 152 15,3 15,1 151 = 151 15,1 15,1 15,2 121,0 15,13 0,1
30 . 152 15,1 15,1 15,1 15,1 3623,2 452,93 ° 7,2
N. c e g 120,8 15,10 0,24
A B (o} D E F G H 15,10 '
z 4,53,4 453,5 452,9 453,5 ° 4527 450,5 452,7 454,0
. 5,11 15,12 15,10 15,02 15,09 - 15,13 ’

15;12 15,09
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Da bi zorno prikazao frekvencije i varijacije
mjerenja na pojedinim ¢lanovima uzorka, tj. da
bih nacrtao X i R KARTU, izratunao sam na ve¢
prikazani nacin slijedece:

1. ARIMETSKU SREDINU UZORKA:

T X = 452,93
X 452,93
X =— = = 15097 ~ 15,10 mm
N 30

X = 15,10 mm

2. ARITMETSKU SREDINU RASPONA
UZORKA:

TR =12
R
R = = 7,2/30 = 0,24
N
R = 0,24 mm

3. GORNJU GRANICU DOZVOLJENIH
ODSTUPANJA:

Ggx = X + Az X R = 15,007 + 0,373 X 0,24 =
15,186
15,19 mm

Gex

4. DONJU GRANICU DOZVOLJENIH
ODSTUPANJA:

Dgx = X — A2 X R = 15,097 — 0,373 X 0,24 =
= 15,008
Dgx = 15,01 mm

5. STANDARNU DEVIJACIJU:

A2 . R 0,24
0= = 0,373 . — = 0,0298
3 3
o = 0,0298
2 ¢ = 0,0596
3 o = 0,0894
6. GRANICE:

X + 30 = 15,10 + 0,0894 = 15,1894 ~ 15,19 mm
X — 30 = 15,10 — 0,0894 = 15,0106 ~ 15,01 mm
X + 20 = 15,10 + 0,0596 = 15,1596 ~ 15,16 mm

X — 20 = 15,10 — 0,0596 = 15,0404 ~ 15,04 mm

7. GORNJU GRANICU RASPONA:

Ggr = Dy X R = 1,864 X 0,24 = 0,44736 ~
~ 0,45 mm ‘
Ggr = 0,45 mm

8. BROJ RAZREDA:

3 3
i=2 VN=2 V30 =622~ 6
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Kod svake proizvodnje rac¢una se unaprijed s
gre$kama obrade, s tim $to one kod industrijskog
nivoa produkcije budu prakti¢ki svedene na mini-
mum. U prethodnom primjeru kontrole kvaliteta
imali smo slu¢aj gdje su standardima unaprijed
propisane granice unutar kojih se dimenzije ive-
rice (debljina) moraju kretati, tj. propisane su to-
lerance.
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Dijagram 2

Isto tako i kod naprednijih SERIJSKIH pro-
dukcija unaprijed se zadaju donja i gornja grani-
ca dimenzije obratka (toleranca). Na strojeve koji-
ma se obraduje tako definiran obradak postavlja
se zahtjev da posjeduje preciznost koja ée mu omo-
gucéiti da veliéine greSaka ne predu granice defini-
rane tolerancama, te da prilikom rada bude pode-
Sen na srednju vrijednost.

Stroj najéeS¢e daje obratku neku dimenziju, ali
to moZe biti i neko drugo svojstvo kvantitativnog
karaktera, dakle veli¢ina koja se moZe mjeriti i iz-
razti brojem kao npr. &évrstoéa, tvrdoéa i sl.

Svi produkti ne mogu biti iste dimenzije, jer ne
postoji tako precizan stroj, odnonso postupak ob-
rade.



Preciznost stroja (u naSem slu¢aju DVOCILIN-
DRICNA BRUSILICA) mora biti takva da bude
Sest standardnih devijacija manje od razmaka to-
leranca.

Ako pretpostavim tolerancu nakon egaliziranja
iverica ¥ 0,1 mm, slijedi:

60 <02

6 X 0,0298 < 0,2

0,1788 < 0,2

Nakon $to sam ovako definirao preciznost stro-
ja pomoéu standardne devijacije, a da bi kontro-
lirao proces rada dvocilidriéne brusilice, primje-
njujem test slijede¢e hipoteze:

Dvocilinidriéna brusilica je dobro namjestena i
ispravna, tj. podeSena je tako da producira ploce

iverice sa srednjom debljinom X = 15 mm.

Uvjet da je proces u kontroli, tj. da uzorak pri-
pada populaciji s sredinom X i standardnom devi-
jacijom o, je:

D 20

[A] = |X —X|<0A =207= —

Vn
(X — X = 15,10 — 15 = 0,10)

Kad bi bio zadovoljen taj uvjet, nul hipoteza
bi se odrzala, a vjerojatnost pojave takvog delta
iznosa bila bi veéa od 5%o.

Vo 283
3 0A = 0,11 = 3 o

. U naSem sluéaju (A = 0,10)
— " 30
X —X|=A>30A=—
Vn

‘nije zadovoljen ni ovaj uvjet za kojega vrijedi da
je vjerojatnost pojave takvog delta iznosa koji bi
bio veéi od 3 oA signifikantno razli¢ita od nule, te
se nul hipoteza odbacuje.

Za sludaj koji bi zadovoljio uvijet A > 3 04,
ka’emo da nije proces u kontroli, a promatrani
uzorak ne pripada populaciji sa sredinom X stan-
dardnom devijacijom o, a §to u proizvodnji prak-
ti¢ki znaéi da se producira znalajan procenat Skar-
“ta. ’

Prema tome, u naSem sluéaju, gdje je A izmedu
2 cA i3 cA (A = 0,10), ne donosi se konadan za-
kljudak veé se preporuda vadenje novog uzorka.

ZAVRSNA KONTROLA ILI INSPEKCIJA
PROIZVODNOG PROCESA

Tu spada provjeravanje, odnosno registriranje,
. postojeéeg stanja u produkciji nekog proizvoda, s
obzirom na kvalitet te samo izdvajanje Skarta, bez

posebne moguénosti da se nastajanje Skarta spri-
jeédi.

Da bismo u proizvodnom procesu mogli kontro-
lirati procenat neke pojave (uteSc¢e izvjesne ka-
rakteristike u odredenoj skupnosti), koristimo se
tzv. KONTROLNOM KARTOM PROPORCIJA (P-
KARTA).

U daljnjem tekstu navodim konkretan primjer
u vezi s tim.

Pretpostavljam ule$ée neispravnih elemenata u
ukupno proizvedenoj koli¢ini ® = 2% = 0,02.

Ovoj pretpostavci sam pribjegao iz razloga $to
u pogonu stolarija zasada nema egzaktnih ispiti-
vanja s tog podrucja.

VONTROLNA  KARTA  PROPORCLIA
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Dijagram B

To znaédi da, uz gore navedenu pretpostavku, da
je poznata dovoljno precizna procjena, p, koja je,
recimo, odredena pomoéu dovoljno velikog uzor-
ka.

Ako Zelimo ispitati npr. da li uzorak donje ra-
me za ko kiSobrane iz tabele br. 6, izvaden u Se-
stom trenutku (vidi P-KARTU), pripada popula-
ciji koja ima svoju distribuciju frekvencija sa sre-
dinom T = 2% i standardnu devijaciju op postu-
pamo na slijedeéi naéin:

T (1—m) 0,02 (1—0,02) 0,0196
gp = == = =
n 30 . 30

= V0,000653 = 0,0255 ~ 0,026 (2,6%0)

Ako jé iz uzorka izratunata proporcija p u gra-
nicama
n + 20p = 0,02 F 0,052 2% F 5,2%)
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tada bi se smatralo da je sve u redu, ili, kako se to
obi¢no kaze, »da je proces u kontrolic.

Ako pak takva proporcija p padne izvan grani-
cant 3 op = 0,02 F 0,078 (2% F 7,8%), $to je
u promatranom primjeru sluéaj (p = 2%), smatra
se da proces nije u kontroli, te treba traziti uzroke
te pojave.

T u naSem slucaju iznosi priblizno 11%,, 3to
predstavlja viSe nego porazavajuéi podatak.

Tabela 6.
Donja rama za ko§ kiSobrana
n a P
Bedni Broj pregle- Ne-
broj danih komada. ispravno %
1 30 4 0,133 13,33
2 30 3 0,100 10,00
3 30 2 0,067 6,67
4 30 5 0,167 16,67
5 30 3 0,100 10,00
6 30 6 0,200 20,00
7 30 2 0,067 6,67
8 30 1 0,033 3,34
9 30 4 0,133 13,33
10 30 3 0,100 10,00
11 30 2 0,067 6,87
12 30 1 0,033 3,34
13 30 3 0,100 10,00
14 30 6 0,200 20,00
15 30 5 0,167 16,67
16 30 3 0,100 10,00
480 53 0,1104
a broj pregledanih uzoraka
p= = =

uceS¢e neispravnih elemenata

n
=>a=pXn

— GORNJA KONTROLNA GRANICA
DISTRIBUCIJE:

0,02(1—0,02)
= 0,02 + 3 VT

Gg = 0,0965 = 9,7%

— DONJA KONTROLNA GRANICA .
DISTRIBUCIJE:

JL (1 = I
Dy = M—3 VM
D = —

= 0,02—3 X 0,0255 = 0
(ne moZe biti negatjvno)!

TOCNOST RADA KONTROLORA NA
ULAZNO-IZLAZNOJ KONTROLI

Da bi mogao izratunati kojom to¢nosti kontro-
"lor obavlja posao na ulazu iz strojne u povriinsku
obradu, morao sam u toku redovnog izvrienja
RN. 54 registrirati slijedeée: 5 ;
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A SKLOP: donja rama ko$a za kiSobrane

1. £ = 500 komada

2. kt = broj komada koji ne odgovaraju po-
stavljenim uvjetima = 54

3. k2 = broj odbatenih te naknadno poprav-
ljenih i odgovarajuéih komada = 52

4. ks = broj primljenih komada za koje se
naknadno ustanovilo da su neispravni = 94

B SKLOP: gornja rama koSa za kiSobrane
1. £ = 500 komada
2. kit = 99 komada
3. k: = 95 komada
4. ks = 75 komada

Toc¢nost rada u sluéaju A iznosi:

ki — ke
T= c— X 100
ki —k2 + ks
54 — 52
T=—+1—— X100 = 200/96 = 2,08%
54 —52 + 94
T = 2,08%
Toénost rada u sluéaju B iznosi:
99 —95
T=————— X100 = 400/79 = 5,03%
99 —95 + 175
T = 5,03%

Ako usporedimo dobivenu to¢nost rada kontro-
lora na ulazu iz strojne u povriinsku obradu s
normalnim, za koju se smatra da treba iznositi
viSe od 90%, tada je zakljudak iznenadujuéi.

Ovdje smatram za potrebno naglasiti da su, u
trenutku kada je kontrolor vrsio vizuelnu kontro-
lu sklopova gornje i donje rame koSa za-kiSobra-
ne, oni bili zadovoljavajuée kvalitete.

Medutim, nakon .izvjesnog perioda,. poito su
pregledani sklopovi odlezali u prostoriji povrin-
ske obrade do trenutka kada je na njima poceta
zavrSna povrSinska obrada, pojavio se $kart zbog

‘nedovoljno osuSene grade, koja je bila upotreblje-

na za izradu navedenih sklopova (pojavili su se:
otvoreni »gerung«, raspukline i sl). Dakle kon-
trolor je prilikom pregledavanja zanemario bitan

-faktor, a to je vlaZnost drva.

TEST SIGNAFIKANTNOSTI (U — TEST) ]

Da bi se podaci dnevne koritrole, prikazani u
tabeli broj 7,8 i 9. (koje nisu prikazane zbog ogra-

_nitenja teksta u tisku), mogli prakti¢ki. koristiti,

sluZimo se analizom tehnitke neispravnosti kao i
mjesta na kojima su se one dogodile.

Tako npr. iz tabele broj 7 i 9 vidljivo je da
najviSe greSaka nastaje zbog lofe . obradene po-
vriine, a u tabeli broj 8 zbog prebrufene povr-
Sine. 22 "

Zelimo li ustaroviti detaljnije uée$ée’ $karta,

‘npr. 23. 11. 1970. i-15. 12: 1970., na temelju uspo-



7), na temelju usporedbe proporcija izmedu dva
uzorka postupamo na slijede¢i nacin:

Proporcija neispravnosti proizvoda 23. 11. 1970.
iznosi:

pt = 0,108

Proporcija neispravnosti proizvoda 15. 12. 1970.
iznosi:

p: = 0,198

Broj pregledanih proizvoda 23. 11. 1970. iznosi:

Nt = 500 komada

Broj pregledanih proizvoda 15. 11. 1970. iznosi:

Nz = 500 komada

Broj neispravnih komada 23. 11. 1970. iznosi:

nm = 54

Broj neispravnih komada 15. 12. 1970. iznosi:

n: = 99

ARITMETSKA SREDINA PROPORCIJA
IZNOSI:

_ nt + n2 54 + 99

p= = = 0,153
_ N1 + Ne 500 + 500

p = 0,153

Pretpostavimo li vjerojatnosti pojava neisprav-
nih elemenata u oba dana jednake, §to nema raz-
loga da tako ne bude, prosje¢nu standardnu de-
vijaciju mozemo tada izratunati na slijede¢i naéin:

_ _ Nt + N
a=|pra—p—
Nt X N2

1000
0,153 X 0,847 X —— —— =
250000

oq =0,0227 V 0,000518 = 0,0227

gy =

MJERA SIGNIFIKANTNOSTI IZNOSI:

p:—pt 0,198 —0,108 0,090
o i - = = 3,96
o4 0,0227 0,0227

u = 3,96

Budué¢i da je malo »u« vete od 2, razlika propor-
cija neispravnih proizvoda u dva promatrana da-
na je signifikantna, te poveéanje ucéeSta neisprav-
nih proizvoda od 10,80 na 15,30%0 predstavlja o-
sjetno pogorSanje proizvodnje.

EKONOMICNOST KONTROLE

Za iznalaZenje ovog inate vrlo vaZnog poka-
zatelja pratio sam slijedece (tabela broj 7):

1. SKLOP: donja i gornja rama koSa za kiSo-
brane 1000 kom.

2. PROCENAT SKARTA: 15,30%
3. TROSKOVI POPRAVKA (vidi tabele I i II)

Suma tro$kova popravaka za strojnu i povr-
ginsku obradu iznosi 1020,08 ND.

UZROCI NEISPRAVNOSTI:

A — loSe obradena povrSina

B — neobruSeni kantni

E — pokidani uglovi

P — popravak (otvoreni »gerung«, raspuk-
line,, dilatacione nejednakosti).

4. TROSAK KONTROLE PO KOMADU

UtroSeno sati na pregledavanju 16 sati
Ukupni tro$kovi kontrole 348,16 ND
TROSKOVI KONTROLE PO KOMADU 0,35 ND/kom

Tabela I
STROJNA OBRADA
Uzrok neispravnosti A B E p
Neispravno komada 53 52 48 153
Potrebno vrijeme za otklanjanje neispravnosti min/kom 0,54 0,96 10
Potrebno vrijeme za otklanjanje mnedostatka minuta 28,62 49,92 480 558,54
neispravnih komada sati 0,477 0,832 8 9,309
Iznos troskova popravka uz CK — ND 10,38 18,10 174,08 202,56
proizvodnog sata 21,76
Tabela II
POVRSINSKA OBRADA :
: ' , " Domja rama Gornja rama X
Uzrok neispravnosti P P
Neispravno ; ‘Kom. - . 94 75 169
Potrebno vrijeme za otklanjanje meispravnosti min/kom 16 ° 10
Potrebno vrijeme za otklanjanje nedostatka “minuta 1504 750 2.254
neispravnih komada sati 25,07 12,50 37,57
Iznos tro$kova popravaka uz OK — 272,00 817,52

proizvodnog.sata 21,76

ND* - 545,562

171



5. TROSAK POPRAVAKA PO KOMADU IZNOSI
1020,08

ti. Drugo je pitanje koje se namece, a to je da li
nas ta ekonomié¢nost zadovoljava?
= 3,16 ND/kom
322
6. GUBITAK RADI SKARTA
1000 X 15,3

Literatura
1. Prof. dr Borivoj Emrovi¢
X 3,16 = 153 X 3,16 = 484,00 ND greb 1969
100 :
Kontrola ¢e biti ekonomiéna sve dotle dok su

i¢: KONTROLA KVA-
LITETA (Matematicko statistitke osnove) — Za-
troskovi kontrole manji od gubitka radi $karta!

2. Milan Spasi¢, dipl. inz, Milisav Nikoleti¢
KONTROLA KVALITETA wupravljanje sistemom i
metode rada — Beograd 1970
{3 ! 3. :
U naSem sluéaju, buduéi da je 348,16 manje od
484,00 ND, kontrola je ekonomi¢na; ona se ispla-

F. Halusek

Zagreb 1968

Prof. dr Roko Benié: STATISTICKA KONTRO-
NAMJESTAJA I GRADEVNE STOLARIJE

LA PROIZVODNOG PROCESA U INDUSTRIJI

DIE QUALITATSKONTROLLE DES HERSTELLUNGSPROZESSES ALS FAKTOR DES INDUS-
TRIELLEN PRODUKTIONS-NIVEAUS

Zusammenfassung
Auf konkreten Beispielen wird die Betriebskontrolle, gegliedert in drei Grundphasen, ana-
lysiert. Néamlich fiir eine Vorkontrolle wurde eine Spanplatte von 16 mm Dicke in einem Span-
plattenwerk matematisch-statistisch berechnet. Ebenso als Zwischenkontrolle in den Phasen wurde
das Egalisieren bzw. das Dickenschleifen derselben Sparplatte auf einer Zweizylinder- Schleif-
maschine beobachtet und berechnet. Fiir die Endkontrolle wurden die Erzeugnisse einer Schirm-
fabrik -matematisch-statistisch berechnet.
Am Ende unterzog der Verfasser auch die oekonomlsche Rechtfertigung der Betriebskontrol-
le in dem Werk einer eingehenden Amalyse.
‘ = “ - " il us wa)
o PROIZVODIMO
3
z GATER PILE
g — dvostruko ozubljene,
; obicne, okovane, tvrdo
o /—\ kromirane
= 4
|~
r KRUZNE PILE
% — razne, iz krom-vana-
= dium d&elika, tvrdo
> kromirane
% @ '
‘ O< KRUZNE PILE
> — sa tvrdim metalom
'y ;
C o K - - PRIBOR
5 \"‘/ — napinjaél | sl.
( (C & (7
o RUCNE PILE
%5 — razne
(-]
v i & 7 & - GLODALA
. — svih- vrsta | namjena
c za obradu drva sa
g Telefon: 3506 plo€icama iz tvrdog
'}’-‘- Telex broj: 23-727 : ‘ me'tala ¥ (brenrencg
> ) celika
< Telegram: »Kordun« %
= ,
-
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Norvesko pilanarstvo nema za Skandinaviju, a jo§ manje za Evropu, ono
znalenje koje ima pilanska industrija Svedske ili Finske. Ipak, ono ima nekih
posebnih karakteristika koje su interesantne i za struénjeke drugih zemalja.
Otkada smo prije desetak godina prvi puta pisali o morvedkom pilanarstou,
norvesko je drustvo ucinilo veliki napredak, a industrijska se proizvodnja jo§
vife proSirila i poboljfala (1). Isto je tako mapredovala drvna industrija i pila-
narstvo. Neke tehnicke, tehnoloske i organizacijske specifiénosti norveskog pi-
lanarstva izazivaju paZnju i u drugim zemljama, kao npr. Engleskoj. Smatramo
stoga korisnim informativno prikazati interesantnije aspekte dana$njeg stanja

Dr. MARIJAN
BREZNJAK,

dipl. ing. ture (2).

iz pilanarstva NorvesSke

Godi$nja proizvodnja pilanskih trupaca u Nor-
veSkoj od oko 3,5 milijuna m3 (oko 1,8 milijuna m3
piljene grade) je mala, pogotovo u odnosu na pro-
izvodnju Svedske i Finske. Radi se uglavnom o
trupcima smreke (Picea abies) i bora (Pinus syl-
vestris). Prosje¢ni promjer trupaca (mjeren na ta-
njem kraju) iznosi oko 20 cm, dok je duZina izme-
du 3 i 6 m.

Jedna od osnovnih karakteristika pilanske pre-
rade NorveSke je u tome da je to industrija &iji su
proizvodi skoro iskljudivo namijenjeni domaéem
trzistu. Najveéi potroSaé¢ je gradevinarstvo, koje
trosi'2/3 do 3/4 od ukupno proizvedene piljene gra-
de. To je razumljivo ako se ima u vidu da je u
Norveskoj oko 70% stambenih kuéa izgradeno iz
drva. Pilanski se trupci ispiljuju najviSe u gredice
za konstrukciju kuéa, zatim u planke, te daske za
vanjsko i unutarnje oblaganje kuca i izradu drve-
nih podova. Radi toga se danas viSe od polovice
piljene grade umjetno susi i blanja (u raznim pro-
filima) u okviru postrojenja koja su sastavni dio
pilanske proizvodnje.

Nekada karakteristiéan transport trupaca na
pilanu plavljenim vodenim tokovima sve se viSe
napusta u korist transporta Zeljeznicom i teSkim
specijalnim kamionima, obiéno opremljenim kon-
zolnom dizalicom za utovar i istovar trupaca.
Trupci dolazu na pilanu redovito u neokoranom
stanju, gdje se onda vrsi koranje na strojevima
(vrlo je raSiren stroj za koranje CAMBIO). Sve je
¢eS¢i slu€aj da se na pilanu dopremaju cijela de-
bla, pa se onda krojenje i izrada pilanskih trupa-
ca, odnosno celuloznog drva (promjera ispod 12
cm), vrsi na samoj pilani. Koranje na pilani, suho-
zemni transport i transport cijelih debala, donosi
cijeli niz ekonomskih prednosti Sumarstvu, pila-
narstvu, industriji plo¢a i industriji celuloze i
papira radi integralnijeg koriS¢enja drvne mase i
kore. Ovako znatajan korak u pravcu poboljSanja
i integralnijeg kori§éenja drva omogucen je sve Ce-
$¢om i uZom suradnjom pa i integriranjem Sumar-
stva i drvne industrije.

i tendencije razvoja pilanarstva u Norvedkoj. Izvori su nam vlastita zapaZanja
i razgovori sa struénjacima iz prakse i raznih institucija te podaci iz litera-

NorveSka je poznata kao zemlja malih pilana
opremljenih kruznim pilama kao primarnim stro-
jevima. Medutim, poslije rata nastupio je, a i sada
jo§ traje, trend koncentracije proizvodnje i okrup-
njivanja pilanskih pogona. Dok je 1947. godine bi-
lo oko 7.700 pilana, u 1968. taj je broj pao na sve-
ga 1.360. Te je godine oko 120 pilana proizvelo
75% ukupne proizvodnje piljene grade. Prosjeéna
proizvodnja znacajnijih industrijskih pilana pope-
la se od oko 5.000 m3 u 1953. na oko 8.000 m3 pilje-
nica u 1968. godini. Danas radi pet velikih pilana
s godiSnjom proizvodnjom od oko 50.000 m3 pilje-
ne grade. Srednjim se pilanama smatraju one s
godiSnjom proizvodnjom od oko 10.000 m3 grade.
Otito je da su, usprkos znalajnog porasta, pilan-
ski kapaciteti u Norveskoj mali u usporedbi s oni-
ma u Finskoj i Svedskoj.

Prerada trupaca na pilanama vr$i se u smislu
integralnog i kompleksnog iskori$éenja -sirovine.
Koranje trupaca na pilanama omoguéuje kori$ée-
nje kore u razne svrhe. Krupni pilanski otpaci po-
stali su danas zapravo sporedni proizvodi. Naime,
okorci, okrajei i porupci (oko 25%0 volumena trup-
ca) vrlo su traZena sirovina za tvornice celuloze.
Tvornice celuloze troSe danas oko 900.000 m3 tih
otpadaka, ¢ija cijena iznosi oko 80% cijene pilan-
skih trupaca. Mnoge pilane prodajom krupnih ot-
padaka pokrivaju troSkove plaéa radnika u pilani.
Sve vece pa i srednje pilane same preraduju krup-
ne otpatke u iverje, dok se s manjih oni transpor-
tiraju vezani u oko 4 m dugaéke sveZnjeve. Naj-
novije su tendencije da se tehnolosko iverje proiz-
vedeno na pilani direktno puni u standardizirane
kontejnere (vlasniStvo Zeljeznice), koji se dalje
transportiraju kamionima, odnosno Zeljeznicom.

Pored koriS¢éenja krupnih otpadaka za proiz-
vodnju celuloze, djelomi¢no se i piljevina koristi
u iste svrhe, te u proizvodnji ploéa. Cine se daljnji
napori (istraZivanja i njihova primjena) kako bi
se piljevina $to-bolje mogla iskoristiti u industrij-
ske svrhe. %
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Najveéi broj pilana u Norveskoj opremljen je
kruznim pilama kao primarnim. strojevima. Kao
glavni razlog takve opremljenosti pilana moZe se
uzeti manja koncentracija sirovine. Nadalje, tu je
i’ elasti¢nost i raznovrsnost proizvodnje za domaée
trziSte, ¢emu se pilane s kruznim pilama i relativ-
no manjim kapacitetom lak$e prilagoduju od npr.
velikih pilana s jarma¢ama. I stvarno, svega oko
10 do 20%o proizvodnje piljene grade dolazi s li-
nija jarmaca. Novo sagradene ili modernizirane pi-
lane danas su najéeS$¢e kombinirane pilane s kru-
Znim i tra¢nim pilama. Pri tom se raspiljivanje
trupca u prizmu i dva okorka vr§i dvostrukom
kruznom pilom trupfarom, dok se paranje prizme
i okoraka vrsi tra¢nim pilama. U novo sagradenim
pilanama za raspiljivanje krupnijih ili kvalitetni-
jih trupaca koriste se tra¢ne pile trupéare. U ve-
¢im pilanama postoje obi¢no linija za tanje trupce
s dvostrukom kruznom pilom trupéarom i kruznom
pilom paralicom za tanje trupce, te linija traéne
pile trupcare i traéne paralice za deblje i kvali-
tetnije trupce. Sve vete kori§¢enje traénih pila, bi-
lo trupcara ili paralica, posljedica je relativno ve-
like cijene sirovine (oko 70%% od troskova proizvod-
nje), i u vezi s tim nastojanja za $to boljim isko-
riS¢enjem trupaca (uZi raspiljak i veéa to¢nost pi-
Ijenja u odnosu na kruZne-pile). Ipak, iz toga se
ne smije izvuéi zakljutak da se kod iskoriitenja
promatra samo kvantitativno iskoriéenje trupca.
Naprotiv, kvantitativno iskori§éenje trupca ocje-
njuje se samo u svjetlosti ukupnog ekonomskog
(vrijednosnog) iskoris¢éenja trupca. I stvarno, kvan-
titativno iskoris¢enje u vidu piljene g'rade je u po-
sljednjim godinam opalo prosjeéno za nekoliko
postotaka, kao posljedica izbacivanja iz proizvod-
nje piljenica koje imaju ili nisku cijenu (npr. krat-
ka grada) ili se ne traZe na trzistu (lisi¢ave pilje-
nice i piljenice nekih debljina). Ipak je ukupni
ekonomski rezultat bio bolji, jer se poveéala pro-
duktivnost rada (manji broj razli¢itih gotovih pro-
izvoda) i vrijednost gotovih proizvoda (kvalitetni-
ja grada).

U svjetlosti stavljanja u prvi plan' pckazatelja
ekonomskog iskori$éenja sirovine, dolazi do sve
veteg interesa i tehnologija prerade trupaca ive-
ranjem, kod kojeg se, uz oko 50%o iskori$¢enja u
vidu piljenica, sav ostali dio trupca preradi u teh-
noloSko iverje i ne§to malo piljevine. Doduse, do-
sadasnji- strojevi za iveranje trupaca nisu posve
zadovoliili, prvenstveno radi lo$ije obradene povr-
Sine proizvedenih piljenica ili ne uvijek zadovolja-
vajuce kvalitete iverja. Ipak se vjeruje da ée, uz
oéekivano poboljSanje strojeva za iveranje trupa-
ca, tehnologija iveranja pridonijeti daljnjem ja-
¢éanju procesa integracije izmedu pilanarstva i dru-
gih industrija koje koriste drvo. Smatra se da teh-
nologija iveranjem mozZe biti ekonomiéna samo uz
preradu tankih trupaca i trupaca loSe kvalitete.

Karakteristi¢an nacdin piljenja trupaca na pila-
nama s kruznim ili traénim pilama prikazan je na
sl. 1. Radi se o karakteristi¢cnom nacinu individu-
alnog piljenja. Prizma koja se proizvede na pili
truplari (obi¢no dvostruka kruZna pila) raspara
se dalje kroz srce na paralici (kruzna pila). Iz do-
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bijenih fli¢eva  izvade se obitno jedna do dvije
oStrobridne planke, debljine 2 ili 3 palca (zavisno
o promjeru trupca), na posebnim pilama paralica-
ma (kruzna ili tra¢na pila). Ovim nadinom raspi-
ljivanja prizme, piljenice ne sadrze srce (propilje-
no srce). Paranjem prizme kroz srce mogucée je sli-
jediti eventualnu zakrivljenost trupca, ¢ime se
znatno poveéava kvantitativno iskori$éenje. Kod
paranja fli¢eva u planke, moguée je pravilnim oda-
biranjem broja i debljine planke uvijek postiéi
oStrobridnu gradu.

Jednostavne pilane s jednolisnom kruznom pi-
lom trupcarom imaju godi$nji uéinak od oko 20.000
m? trupaca, ili oko 33—42 m3 u smjeni od 8 sati;
sve to uz prosje¢ni promjer trupaca od 20 cm i 6
radnika u pilanskoj hali, ili ukupno 12—15 radni-

a) Prizmiranje na dvostrukoj kruznoj pili trupéari

c) Piljenje planki na kruznoj ili traémoj .pili

Slika 1. — Karakteristitan macin piljenja tmpaca‘ na
norveskim pilanama #



ka na cijelom postrojenju. Celni vili¢ar je nor-
malno transportno sredstvo i za trupce i piljenice
(koriste ga veé¢ i pilane s barem 4000 m3 trupaca
godisnje).

Najrasirenije i vrlo popularne pilane s dvostru-
kom kruznom pilom trup¢arom imaju godisnji uci-
nak (uz naprijed navedene uslove) oko 40.000 pa i
do 50.000 m3 trupaca ili oko 170 m3 trupaca u smje-
ni pa i vise. U samom pilanskom trijemu radi
8—10 radnika, a na cijeloj pilani ukupno oko 15
radnika.

Pilane koje raspolazu veéom koli¢inom, poseb-
no debljih trupaca (preko 20 cm promjera), orga-
niziraju proizvodnju u dvije linije. Jedna za tanje
trupce (dvostruka kruZna pila trupéara) i druga za
deblje (traéna trupéara). Takve se pilane podiZu
ako se moZe osigurati godiinje barem 60.000 m3
trupaca.

Kod odabirana tehnologije, a po tom i tehnike
prerade, vodi se najviSe racuna o kvaliteti trupa-
ca, promjeru, trupaca, karakteristikama i trzistu
gotovih proizvoda, te stepenu integracije s drugim
drvnim industrijama (kori$¢éenje otpadaka i sl.).
Obzirom na velike tro$kove investicija, danas se
smatra da je za racionalnu pilansku proizvodnju
potrebno godi$nje raspolagati najceS¢e barem s

017700000 L LT L L

40.000 m? trupaca (u Svedskoj je to oko 100.000 m?3).
Racuna se da se troskovi izgradnje nove moderne
pilane kreéu oko 500.000 — 1,250.000 dinara po
jednom radniku.

Produktivnost rada u suvremenijim pilanama
je velika i kreée se, ukljuéujuéi i umjetno suSenje,
otprilike od 1 do 3 sata po 1 m? piljenica.

Procjene za buduénost govore o daljnjoj kon-
centraciji pilana u veée jedinice, integraciji s bla-
njaonicama i raznim drugim drvno-industrijskim
pogonima i Sumarstvom. Oéekuje se da ¢e se u pi-
lanama sve viSe proizvoditi drvni elementi goto-
vih dimenzija za potrebe gradevinarstva. U tom
ée se smislu sve vie koristiit tehnologija uzduZnog
sastavljanja piljenica i precizno popre¢no piljenje
na Zeljene kona¢ne duzine drvnih elemenata. Ova-
kva tehnologija mnogo se razlikuje od Kklasi¢ne
tehnologije u starijim pilanama, pa se smatra da
takvoj preradi bolje odgovara naziv mehani¢ka
prerada drva nego pilanska prerada.

M. BREZNJAK
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CAVLATE LI?

Tada zatraZite jo§ danas od nas ili od naSeg
predstavnistva

HERMES, Ul Mose Pijade, Ljubljana
ponudu za

Be A
Zracni zabija¢

Vasem poduzeéu ustedit éete 70% dosada potrebnog
radnog vremena.

Komprimirani zrak vrsi rad!

JOH. FRIEDRICH BEHRENS 207 AHRENSBURG (BDR),
Bogenstrasse 43
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SUSIONICA NA VAKUM ZA DRVO

IMPORT - EXPORT

ing. V. Pagnoz

34170 GORIZIA
Via L. Ariosto N. 1
telefon 56.68

PREDSTAVLJAMO VAM UREPAJ ZA SUSENJE DRVA, KOJI ZNAT
SKRACUJE PROCES SUSENJA, UTROSAK ENERGIJE, TE ODSTRANJUJ
PUKOTINE I KOLAPS U OSUSENOM DRVU.

SusSionice na vakuum, montirane — moguénost sulenja preko uob
kod FIAT-a Cajenih toleranci,
— postupak suSenja potpuno aufq
10 prednosti suSionice na vakuum matski,
. —— . — jednostavno punjenje i praznje
— mali troSkovi s obzirom na pro- nje, bez distancnih letvica,
. 12;’;’&?5“ ikalevih y — manja potreba prostora,
gsu’ée no 511 akvih greSaka na — laki transport — izvedba u jed
susenom drvu, . nom komadu,
— nikakvih promjena u boji drva, .
— utro$ak toplinske energije redu- Dobavlja¢ za Jugoslaviju:
ciran na polovinu, SULKO — import-export,
— utro8ak elektri¢ne energije re- 24170 Gorizia, Via L. Ariosto 1
duciran na jednu $estinu, Italia — telefon 5668

W00D VAGGUM DRIER - VACUUM HOLZTROCKNUNGSANLAGEN




POLDE PRISTAVEC, ing. drv. ind.

Kontaktno suEenje drva vakuum-postupkom”

Tehnika vakum-postupka pocela je prodirati u
podruéje drvne industrije prije svega kod opleme-
njivanja drva. Tako upoznajemo dubinsko bojenje,
impregnaciju, stabilizaciju drva, te najzad suSenje
drva.

S obzirom da se kod suSenja tro$i mnogo topli-
ne za pretvaranje vode u paru, to su se stru¢njaci
bavili mi$ljenjem, kako bi stvorili uredaj koji bi
omoguc¢io pretvaranje vode u paru u vakuumu, i to
kod temperature nize od 100° C. Pokusi su isprva
bili bezuspje$ni, prije svega zbog nepodesnog na-
¢ina konvekcijskog zagrijavanja drva kod suSenja
vakuumom, kao i zbog visokih proizvodnih tro-
Skova vakuum-postrojenja.

Dugogodi$nja nastojanja, prije svega zadnjih
godina, razvila su sistem kontaktnog suSenja va-
kuum-postupkom, koji se ap11c1ran1m pokusima
danas §iri u drvnoj industriji.

PRINCIP SUSENJA DRVA
VAKUUM-TEHNIKOM

Kod uobidajenog sistema umjetnog suSenja dr-
va, topli zrak kruzi kroz sloZajeve pomocu venti-
latora, koji reguliraju njegovu brzinu.

Idealno suSenje drva bilo bi kako slijedi:

— topli zrak, koji djeluje na povrsini drva, od-
stranjuje vlagu s tih povrSina. PovrSinska voda
mora imati vezu s vodom unutrasnjih slojeva. Ako
taj uvjet nije ispunjen, to se vanjski slojevi drva
viSe isuSe nego unutra$nji. Zbog toga vrijeme su-
Senja nije moguée umanjiti ispod odredene gra-
nice, jer se zaustavlja kretanje unutraSnje vlage
prema povrsini.- U primjeru brzog suSenja vanj-
_skih slojeva, dosizemo previsoki gradient vlage u
popreénom presjeku i, kao posljedicu, snazne po-
vriinske napetosti i raspucavanje. Ovo izbjegava-
:mo s ponovnim navlaZivanjem povrsinskih sloje-
va drva, $to, pak, predstavlja zaustavljanje suSe-
nja, odnosno produZivanje ciklusa suSenja.

Druga nepogodnost uobiéajenog sistema s kru-
-Zenjem zraka jest u nejednakomjernoj brzini su-
Senja .drva u popretnom preSJeku sloZaja. Zrak se
pri prolazu kroz sloZaj navlazuje i odlazi, pa se pi-
IJenlce u unutra$njosti sule manje ili viSe polako.

..Spomenute nepogodnosti rjeSavamo uspjeSno s
funapn]ed pripremljenim programlma, uz upotre-
bu automastklh uredaja, koji u veéini primjera
uvazava]u srednjé” vr1]ednost1, odnosno prosjeke.
“Zbog ne]ecinohkostl isu$ivanja, nastaju -tipi¢éne
-greske, kojé'isurznadajne za dosadadnji sistem.
i1> Susionica; konstruirana za drvo - Letinjala, u ve-
¢éini ne odgovara za hstace, i obratno

Nova kontaktna tehnika sufenja vakuum- po-
¢§tupkom -temelji- se na 1zm]emcn03 (cikli¢noj) upo-

trebi kontaktnog cagrijavanja drva i cisanja, s me-
dufaznim izjednalivanjem gradienta temperature
po cijeloj debljini crva. Prve dvije faze, tj. zagri-
javanje i izjednatavanje temperature, su priprav-
ne i stoga neaktivne za efekt suSenja. SluZe za pri-
premu drva, da bi se drvo sufilo jednakomjerno
po cijeloj debljini .Faza vakuuma, koja je u ovom
postupku aktivna, ima zadatak da se iz drva »iz-
vuce« vlaga u obliku pare. Kod faze zagrijavanja
kruzi topla voda u plo¢ama, koje predaju toplinu
drvu kontaktnim naéinom. Ova faza traje dokle-
god sredina drva ne dosegne temperaturu posta-
vljenu na kliznom termoregulatoru. Kada je u sre-
dini drva dosegnuta Zeljena temperatura, tada je
izmedu sredista i povrdine drva odredena razlika
u temperaturi: povr3ina drva je toplija od unutra-
$njosti.

Tada zapoZima slijede¢a faza izjednatenja tem-
perature s chladivanjem kontaktnih plota. Time
postizemo da povriina drva postaje malo hladnija
od sredine, i situacija se mijenja. Ova faza, koja
traje samo koji minut, stavlja drvo u situaciju ko-
ja je za isuSivanje narot¢ito pogodna: vlaga prelazi
od totke s viSom temperaturom prema tocki s ni-
zem koja je na povrdini drva. Molekule vode po-
¢imaju putovati cd sredine drva prema povrsini,
s tendencijom da ovlazuju povrSinske slojeve s
vlagom iz unutra$njosti. Tako izbjegnemo nelogi¢-
ni postupak vlaZenja u klasi¢nom sistemu su3enja.

Zatim slijedi faza sisanja (vakuuma). U fazi si-
sanja (vakuuma) vlaga se isu3i, Sto pospjeiuje nje-
no preseljavanje iz unutra3njosti prema povrSini
drva. Ishlapljivanje s povrSinskih slojeva je brze,
§to ima za posljedicu ohladivanje povrsinskih slo-
jeva i ubrzavanje preseljavanja molekula vode
prema povrsini. Para, koja prodire iz unutrasnjo-
sti prema povr$ini, zguéuje se na povrsini drva i
vlazi povrsinu.

SuSenje drva po postupku vakuuma zasniva se
na principu ponavljanja ciklusa, koji sadrzavaju
spomenute tri faze: zagrijavanje, 1ZJednac1vane i
sisanje.

Vakuum-kontaktni sistem' dosada jé u praksi
pokazao neke vrlo dobre rezultate. Njegova pred-
nost je u brzini, u1ednacenost1 i ekonomiénosti
sudenja drva. Skart kod suSenja je sman]en, boja
drva se ne mijenja itd. .

)

ELEMENTI OPREME VAKUUM-SUSIONICE

Opremu vakuum sus10mce sacmjava]u ov1 ele—
mentl Yo

1. cilindriéni hor1zonta1n1 ureda], . 3 4

2. uredaj za sman;e u prazno, ., . . .. .

3. uredaj za.grijanje drva, napravlgen iz serl]e
metalnih ploca,

T
T Pn]evod élanlka »Vakuumsﬂ(o kontakﬁmo susemelesa« = objavljen u sLes-u« br. 5—6/1972; - =~-—
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4. termoregulator, s kojim se mjeri temperatu-
ra u sredini drva i prekida zagrijavanje kada je
tamo dosegnuta potrebna temperatura,

5. automatska elektri¢na centrala za suSenje,
spojena s komandnim i kontrolnim aparatima.

NACIN POSLUZIVANJA VAKUUM-SUSIONICE

Piljeno drvo, ili poluproizvodi namijenjeni za
suSenje, slazu se na vagonet, tako da se izmedu
pojedinih vrsti drva ulazu grijaée ploc¢e. Ove plo-
¢e istovremeno nadomjes$éuju letvice potrebne pri
zratnom konvekcijskom su$enju. U kontrolnim
komadima su izbuSene rupe, u koje se stavljaju
elektrode termoregulatora, s kojima kontroliramo
temperaturu u drvu. Vagonet, napunjen drvom,
pogurnemo u valjak (prugom, odnosno vodilicom).
Prije nego $to zatvorimo vrata, potrebno je spojiti
cijevi grija¢ih plo¢a na pripadajuéu hidrauli¢ku
mrezu. Slijedi proces su$enja, koji te¢e potpuno-
ma automatski i bazira na ponavljanju odredenog
broja ciklusa: zagrijavanje, hladenje i
sisanje na prazno (kako je bilo opisano).

OSOBINE SUSENJA VAKUUM-TEHNIKOM

Vakuum-tehnika suSenja drva jo$ je vrlo malo
ispitana, osobito $to se ti¢e njenih reZima, osobina
i rezultata. S industrijskim pokusima ove nove
tehnike suSenja ve¢ se oko tri godine bavi Institut
za drvo (Istituto del Legno, S. Michele, a. Adige-
Trento). Istrazivanja jo§ nisu zavrSena. U nastav-
ku iznosimo neka radna, jo$ neobjavljena iskustva
iz tih pokusa.

U tabeli 1 dana su vremena suSenja, postignuta
vakuum-tehnikom s nekim vrstama drva u indu-
strijskoj pokusnoj suSionici.

Tabela 1.
VlaZnost Vrijeme
Sortimeint i drva susenja
ikl v dimenzija  podetna vakuum
konaéna klasiéno
mm ) % h h
Smreka platice 50 41 9 40 48
Bukva piljenice 25 20 8 22 36
platice 50 21 9 45 112
5 100 38 8 112 696
Hrast popruge 25 16 8 35 38
letve 50X50X500 20 7 95 96
piljenice 40 28 6 200 263
platice 60 50 12 240 423
gredice 110X110 50 9 675 1000
Jablan piljenice 30 57 6 55 160
(topola) platice 50 47 6,5 75 250
letve 40X40X1000 63 8 1 164
Framire platice 45 68 9 120 240
Ramin platice 40 40 10 116 174
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Vrijeme normalnog konvekcijskog suSenja zra-
kom izrac¢unato je po metodi opisanoj u listu LES,
br. 1/2-1963. Rezultati proba, kako u Institutu (ta-
bela 1) tako i u praksi, govore o znatnom pospje-
Senju brzine suSenja s vakuum-tehnikom, u uspo-
redbi s normalnim suSenjem zrakom. PospjeSenje
je tim izrazitije 3to je veta poéetna vlaZnost i de-
bljina drva. Najbolje se o¢ituje pospjesenje brzine
kod difuzno-poroznih listata (bukve, jablana, to-
pole).

Sistem suSenja vakuum-tehnikom daje vrlo do-
bru kvalitetu osuSenog drva, prije svega u pogle-
du postizanja manjeg gradijenta vlaZnosti u popre-
¢nom presjeku.

U drvu se ne pojavljuje nejednakomjerni ras-
pored vlage, koji obi¢no $kodi mehanié¢kim osobi-
nama drva. Poznato je da se kod donje totke za-
sitenja drvnih vlakanaca volumen drva smanjuje
s postotkom vlage, §to prouzrotuje znatne unutra-
$nje napetosti (zbog slojeva s razli¢itim stupnjevi-
ma vlage), a time kolapse i raspukline u drvu.

Jednakomjerno suSenje drva po cijeloj debljini
omogucéuje uspjeSno suSenje poluproizvoda, kao
Sto su kalupi (u tvornici »Beretta« suSe veé obra-
dene kundake puSaka), blanjani komadi za sto-
love, koji se blanjaju kod optimalne vlage od 20%o,
a zatim se suSe na 8% vlage bez greske u nekoliko
sati itd.

Konstrukcija uredaja osigurava nepromjenlji-
vost boje drva. Ako Zelimo promijeniti boju, do-
damo uredaju posebnu cijev, kroz koju pustamo
paru koja oboji drvo. Obidajni volumen suSionié-
kog cilindra (valjka) je oko 5 m3. Pojedini cilindri
su medusobno povezani, tako da jedna sisaljka op-
skrbljuje do tri cilindra. U susioni¢kim cilindrima
lako se impregnira drvo sa za$titnim sredstvima.
U tu svrhu se koristi vaporacija tekuéih impreg-
nacionih sredstava, koja u vakuumu ishlapljuju.
Tako se za izgradnju tvorni¢kih hala upotreblja-
va drvo impregnirano kreozotnim uljem.

Posebna prednost ovoga susenja jest moguénost
suSenja uljastog i smolastog drva. Za ove je do-
voljna upotreba veé niskih pritisaka.

Smolaste i uljaste tvari ishlapljuju iz drva u
postupku suSenja, premda imaju visoku to¢ku vre-
lista.

Zanimljivo je da vakuum-postupak uniStava -
sve Zivotinjske i biljne Stetnike u drvu. Samba
npr. ima ograniéenu Zivotnu dob, jer je jako na-
padaju razni insekti, koji idu takoder na druge
vrste drva. Samba osuSena u opisanim suionica-
ma ima mnogo duZu dob uporabivosti, jer se pri
suSenju uniSte svi paraziti.

U tabeli su prikazani rezultati probnog susenja
bukovih kratica debljine 20 mm u istom Institutu.



Tabela 2.
Bukove kratice 20 mm
Vrijeme suSenja h Prosje¢na
Proba za pad vlage temperatura
od 70%0 od 30% suSenja °C
na 10% na 10%o u komori
i ! 74 35 60
2 70 26 60
3 38 16 75
4 22 12 82
5 — 9 90

Kako vidimo, temperatura jako pospjeSuje br-
zinu sudenja, pri ¢emu se ne opaza bitno slablje-
nje u kvaliteti suSenja. Ceonih pukotina (ovdje
kod najvidih temperatura) gotovo nema. Visoke
temperature uti¢u stvarno na decimirano drvo u
vetoj mjeri, jer se pojavljuju deformacije zbog
kvrga, tenzionog drva, zasukanih vlakanaca itd.
(slaba kvaliteta drva).

TROSKOVI SUSENJA

Troskovi suSenja variraju uglavnom ovisno o
vrsti i debljini drva, potetnoj i konaénoj vlazi, o
temperaturi suSenja, visini investicije i o troSko-
vima za pogonsku snagu i toplinu. Nastavno daje-
mo prikaz troskova suSenja s vakuum-kontaktnom
metodom na bazi konkretnih prosjeka, koji proiz-
laze iz vrste proba u navedenom Institutu. Mate-
rijal suSenja bio je sortiment bukovih kratica de-
bljine 20 mm, duZine 60—120 mm, poletna vlaga
70%, konaéna vlaga 10—20%. Kao uredaj upotre-
bljena je suSionica s dva cilindra (valjka), promje-
ra 1500 mm, duzine 5 m, s kapacitetom punjenja
od 6 m3. Cijene vrijede za talijanske odnose u go-
dini 1970.

KALKULACIJA TROSKOVA

1. Manipulativni troSkovi

Slaganje i rastovarivanje: 4 radnika po 2 sa-
ta = 8 sati. Polazeéi od uvjeta proba br. 4, ta-
bele 2, lako ostvarujemo jedno suSenje na dan, da-
kle 6 m%dan, odnosno 1500 m?%/god kod 250 radnih
dana godiSnje.

2. Troskovi investicije i amortizacije

Nabavni tro$kovi za jedan poluautomatski ure-
daj iznosi 8 milijuna lira; godi3nja amortizaciona
kvota s kamatama od 5% na 10 godina iznosi
1,030.000 lira. Specifi¢ki trofak amortizacije bit ¢e
dakle 678 lira/m3. .

3. Potreba pogonske snage

Potreba snage motora vakuum-sisaljke je 7 kW,
za recirkulaciju vruée vode je 0,6 kW, za hladnu
vodu je 0,25 kW i za hladenje 0,25 kW.

Vrijeme jednog ciklusa je oko 150 minuta, sa
slijede¢im potrebama snage:

zagrijavanje 90 min ... 0,6 X 1,5 ...09 kWh
hladenje 10 min ... 0,5 X10/60 ... 0,1 kWh
vakuum 50 min ... 7,25X50/60 ... 6,0 kWh

Potrebna pogonska snaga za jedan ciklus 7,0 kWh
Prosje¢na potreba za 1 sat pogona jest 2,8 kW.
Polazeé¢i od podataka tabele broj 2, za sulenje

br. 4 i za pad vlage od 70% na 10%o, bit ¢e speci-

fi¢na potreba pogonske snage 2 sata po 2,8 kW :6

m3 = 10 kWh/m3.

4. Potreba toplinske energije

Lako se dade ustanoviti da je toplinski gubitak
za jedan ciklus 90.000 kal, $to znali prosje¢nu po-
trebu od 40.000 kal/h.

Iz ovoga bi slijedila specifitna potreba oko
150.000 kal’'m3 (cijena vrlo varijabilna, od 4 do 6
lira/1000 kal, tj. 600 ... 1000 lira/m3).

5. Radna snaga
Slaganje i istovarivanje 4 radnika 2 sata = 8
radnih sati za jedno suenje ili 1,33 h/m?.

6. Odrzavanje

Godisnji tro$kovi uzimaju se s 3% nabavne ci-
jene uredaja, tj. 240.000 lira/godi$nje. Specifi¢ni
troskovi odrzavanja bit ée po tom 200 lira/m3.

7. Rekapitulacija operativnih troskova (vjerojat-
nih) za suSenje 1 m3 drva

— amortizacija 678 lira/m3
— pogonska snaga 10 kWh

po 20 lira 200 lira/m3
— toplinska energija 600 lira/m3
— radna snaga 1,33 sati

po 695 lira 925 lira/m3
— odrzavanje 200 lira/m3
Ukupno: 2.612 lira/m3

ZAKLJUCAK

Veé dosada$nja istraZivanja ukazuju da suSe-
nje drva u vakuum-suSionicama daje dobre rezul-
tate. Zbog blagog reZima naro¢ito je primjenjivo u
slu¢ajevima gdje se postavljaju veliki zahtjevi u
pogledu kvalitete suSenja. U tim suSionicama us-
pjesno se suSe neke vrste drva koje nismo dosada
mogli umjetno susiti.

Prvotne analize pokazuju osobito ekonomske
prednosti ovih su$ionica tamo gdje je ova pogon-
ska (elektriéna) i toplinska energija skupa.

Taj nadin suSenja veé je uveden najprvo u Ita-
liji. Torinski Fiat npr. osudi u ovakvim susionica-
ma godinje 9.000 m3 bora. Uvodi se ve¢ i u Zap.
Evropi i Americi.

U Jugoslaviji prvi je takav agregat postavljen
u Lesnoj industriji Litija.
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VaZnije egzote u drvnoj industriji

LIMBA
Nazivi

Botanit¢ko ime je Terminalia superba
(Engl. & Diels), porodica: Combretaceae.

Trgovacki nazivi su: afara, limba, lim-
bo, frake, offram.

NalaziSte

Siroko rasprostranjena vrsta u Zapadnoj Ekva-
torijalnoj Africi od Sierra Leone do Kameruna.

Stablo

Moze izrasti do 50 m visoko s vrlo pravnim
deblom. Sijete se iznad oguzine, koja moze i¢i i do
2,4 m visine stabla i viSe. Promjeri iznad oguzine
iznose od 0,90 — 1,5 m. Neobi¢an izgled daju sta-
blu grane u prsljenu, no to se lako zapaZa samo
kod mladih stabala.

PlantaZe limbe, mijeSane s drugim vrstama dr-
veéa, osnovane u Zapadnoj Africi, &ini se da su
uspjesne.

Drvo

Obi¢no su i srZevina i bjeljikovina svijetlo-Zu-
to-smede boje, sliéno kao svijetla hrastovina. Kad-
Sto, medutim, srzevina sadrzi nepravilne sivkaste
markacije, s tamnim prugama. Ovakvo drvo je vr-
lo atraktivno i cijenjeno u proizvodnji furnira. U
Kongu se razlikuje drvo svijetle limbe, gdje 2/3
promjera zauzima svijetlo drvo, i crna limba gdje
isto toliko zauzima tamno drvo. Bijela ili svijetla
limbovina viSe sli¢i svijetloj hrastovini, a tamna
limbovina ameri¢koj orahovini. Drvo je dosta po-
rozno, lako do srednje teSko — u aps. suhom sta-
nju volum. teZina to = 0,36 — 0,54 — 0,64 g/cm?,
u zraéno suhom stanju tis = 0,46 — 0,58 — 0,66
g/cm3, odnosno svjeZe drvo tezi 760 — 840 kg/m3.
Volumno utezanje iznosi 10,5%, odnosno tangenci-
jalno 6,3%, a radijalno 3,5%.
SusSenje

Kod prirodnog zraénog suSenja, praksa je po-
‘kazala da se grada mora postavljati na Siroke le-
tvice od 2,5 cm, kako bi se izbjeglo trulenje i de-

koloracija. SuSenje u suSionicama je lako, jer po-
stoji vrlo mala tendencija za razvoj greSaka.

:Mehaniéka svojstva

Drvo je male do srednje ¢vrstoée, no tamna lim-
bovina je viSe krhka, dok je svijetla slabo otpor-
na na udarce. .

Prirodna trajnost

Otpornost spram truleZi je slaba, pa se Cesto
pri sjeéi jacih stabala nailazi na nezdravu srz. Mo-
drenje bjeljikovine prijeti takoder, kao i napadaj
insekata kod trupaca.
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Obradivost

Limbovina se lako obraduje ru¢nim i strojnim
alatima. U slucajevima kada nije ravne Zice, po-
kazuje tendenciju zac¢ehivanja pri blanjanju, §to
se moze izbje¢i koriste¢i mali rezni kut. RezZe i 1ju-
§ti se u furnire dobro. Odli¢no se povrsinski obra-
duje, boji i polira, kada se upotrijebi zapunjivaé
pora. Dobro se spaja lijepljenjem, no pri éavlanju
i spajanju vijcima mora se paziti da se drvo ne
rascjepljuje.

Upotreba

U gradevinarstvu — zamjena za meku gradu —
u stolarstvu i gradevnoj stolariji limbovina je za-
uzela dobar poloZaj, nadalje u ambalaZi, a naroéi-
to u industriji furnira i $perovanog drva.

Proizvodi
Trupci, koji se naroéito izvoze iz Mayombe u
Srednjem Kongu, imaju promjere od 0,60 — 1,20
m. Sperplo¢e se konstruiraju iz furnira u deblji-
nama i slojevima:
slojevi u plo¢ama
3 ili 5 slojeva

debljine ploce
45 i 6 mm

— — 16 mm 5 ili 7 slojeva
19 — 22 mm 7 ili 9 slojeva
25 — 30 mm 9 slojeva

Dimenzije furnira:

ljusteni: 72” i 84” duljine 36, 48” i 60” Sirine,

rezani: 72”7, 84”7, 96” i 108” duljine s 36”7, 48”
i 60” Sirine.

Piljena grada od 2” debljine, do 30” Sirine i
do 20” duljine moze se dobiit iz trupaca do 30” pro-
mjera.

TEAK
Nazivi

Botani¢ko ime je: Tectonia grandis
(Linn. f.), porodica: Verbenaceae.

Trgovacko ime teak, po porijeklu razlikuju
se burmanski teak, javanski teak, lao-
§ki teak, sijamski teak (koji se viSe ne izvo-
zi).

NalaziSte

Glavnina tog drveta bila je smje$tena u Indiji,
Burmi, Siamu, bivSoj Indokini i Indoneziji (Java).
85% u Vel. Britaniju uvezene tikovine dolazilo
je iz Burme.

Stablo

Razli¢itih veli¢ina moZe biti pojedino stablo, no
deblovina ¢ista od grana ide i do 24 m visine s pro-
mjerom od 1,20 m. SruSeno stablo, prikrojeno u



trupac, ¢e§¢e ima promjer 0,60 — 0,75 m, a dulji-
nu 9 — 10,5 m. U glavnim sastojinama Burme i
Siama (Tayland) stabla teaka se podbjeljuju 2—3
godine prije sjete, kako bi im se bjeljika osuSila.
Presjekavéi do srzevine bjeljiku pri dnu stabla,
ovo se osudi. Glavni razlog ovakvom postupku je
da se smanji tezina drva, jer svjeZa teakovina ne
moze plivati, ona tone. Kako se transport vrsi naj-
vise rijekama, bitno je osusiti teakovinu na taj
nadin i osposobiti je za rije¢ni transport.

Drvo

Teakovina je jedno od najvrednih vrsti svih li-
stada zbog svojih izvanrednih svojstava kao traj-
no drvo, évrsto, postojano i otporno na vlagu, va-
tru i kiseline, a ne korodira metale.

Boja bjeljike je bijela do blijedo-Zuto-smeda, a
srzevina je zlatno-?uta do zelenkasto-smeda. MoZe
biti i vrlo dekorativna kada je proSarana tamnim
prugama. Drvo je poteSko, u aps. suhom stanju
to = 0,44 ... 0,63 ... 0,82 g/cm3, odnosno zraéno
suho ti5 = 0,48 ... 0,69 ... 0,86 g/cm3. UteZe se
slabovolumno 7,6%, tanegncijalno 4,2%, radijalno
2,5%o.

SusSenje

Teakovina se su$i vrlo dobro, kako na zraku
tako i u suionicama, jer pokazuje vrlo slabu ten-
denciju da se krivi ili puca. Ona ima vrlo niski
koeficijent bubrenja i utezanja kod promjena zraé-
ne temperature i vlage. Opisuje se obi¢no kao »dr-
vo bez briga« (»no trouble timber«) .

Mehani¢ka svojstva

Teakovina ima odli¢na mehani¢ka svojstva kao
i naSa hrastovina.

Prirodna trajnost
Drvo je izuzetno rezistentno spram trulezi i

prakti¢no je imuno na termite i ostale insekte.

Obradivost

Teakovina se obraduje vrlo lako ru¢nim i stroj-
nim alatima iz tvrdih &elika, jer inade, zbog kri-
staliéa u drvu, pri obradi brze se zatupljuje oStri-
ca alata. Odli¢no se povrsinski obraduje zbog pri-
rodno sadrzanog ulja, koje &ini drvo masnim pri
opipu. Nema korozije pri spojevima s ¢avlima i
vijeima, pa neimpregnirani zeljezni¢ki pragovi iz-
drze 10—25 godina. Lako se reze u furnire.

Upotreba

Teakovina ima $iroko polje upotrebe u vrlo raz-
licite svrhe. Neke od njezinih osnovnih upotreba
su: u gradevnoj stolariji za vrata i dovratnike, pro-
zore i doprozornike, stepeniSta, podove, ugradene
ormare, oploéivanje zidova i stropova (punim dr-
vom i furniranim na 3perovanom drvu) itd. Zbog
svoje otpornosti na vlagu, ugraduje se u kupaoni-
cama, praonicama i kuhinjama, a zbog otpornosti
na kiseline u laboratorijima, kemijskim tvornica-
ma itd.

U tegkim konstrukcijama sluzi teakovina za
vagone i pragove. .

Izraduju se palube, dokovi, brodovi, éamci, nat-
krovlja i sve §to je izloZeno vanjskim utjecajima.

Moderni namjestaj iz tekovine, kao i rezbarije,
posebno se cijeni na trzistu.

Proizvodi

Trupei kao piljena grada u nizu klasa i dimen-
zija.

Rezani furniri opéenito (1/30”) ili 0,8 m deblji-
ne, a duljine sve do 3 m, kartie sve do 18” Sirine,
opéenito uzi.

Za zastitu drva
u $umi 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 obogaéeni su fungicidnim
i insekticidnim dodacima, zato su prikladni za dugo-
rogniju za$titu trupaca svih vrsta drveta, elektrovod-

nih stupova, éamaca i drugih vrsta gradevinskog ma-

terijala.

Preparati su u obliku tekuéine tamne boje i o3trog
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.

,0KI* TMPK, Zagreb, Zitnjak bb
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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 tra¢na pila —
trupcara tipa

Rastruzna trazna pila tipa

Traéna pila — trupcara

Klatna pila

Automatski circular tipa

Pilanska traéna pila tipa

Univerzalna rastruzna
tracna pila tipa

Povla¢na pila

Trac¢na pila

Precizna cirkularna pila

Automatska oStrilica pila

Razmetacica pila

Brusilica kosina tipa

Valjacdica pila

TA-1400
RP 1500
PAT 1100
KP 4
AC-1

P-9

PO

PP
TP-800
PCP-450
OP

Automatska brusilica nozeva ABN
Aparat za lemljenje tipa AL-26
Visoko turazna glodalica VG-25

Blanjalica B-63
Glodalica G-25
Ravnalica R-50
Zidna busilica ZB-3
Horizontalna busilica BS§-20
Ru¢na kruzna brusilica RKB
Univerzalna tracna

brusilica tipa UTB
Automatska traéna

brusilica tipa ATB-1
Stroj za ¢epovanje C-4
Lancana glodalica LG-120

TVORNICA STROJEVA

BRATSIVO

ZAGREB ¢ Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«
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ZVONKO HREN, dipl. inZ.

Strojevi za obradu drva na ovogodiSnjem
Zagrebackom velesajmu
Jesenski »Velesajam 72« pokazao je svojim eksponatima da su izloz-

benim prostorima drvno-industrijske djelatnosti dominirali finalni pro-
izvodi, koji su se veé niz godina probijali potiskuju¢i nekad dominantnu

delatnost primarnu preradu.

Radi toga mnogi veliki inozemni izvoda¢i strojeva rade posjetuju
nase specijalizirane izlozbe, kao na primjer »Ljubljanski velesajam les-
ne industrije«, tako da ih ovaj puta nismo direktno susretali.

Iako je vrlo te¥ko dati jedan cjelokupan prikaz svega onoga $to je
bilo izlozeno u vezi prerade drva, pokusat ¢e se izdvojeno od ostaloga
opisati najbitnije izloZene strojeve stranih i domac¢ih proizvodaca.

NajviSe paZnje izlaganju i ponudi
navedenih strojeva posvetili su (i-
zuzev domac¢ih proizvodaca) tvorni-
éari zemalja koje su svojom trgovi-
nom usmjereni prema nama, a to
su Italija, Austrija i SR Njemacka.

Od austrijske produkcije moglo bi
se istaknuti mali univerzalni stroj
(vise usmjeren zanatskoj proizvod-
nji) »EMCO-star« (sl. 1) firme Maier
& Co. Halein — Sama masina trazi
vrlo mali radni prostor duzine 1000
mm, $irine 700 mm i visine 750 mm.
Stroj je opskrbljen traénom pilom,
1350 X 0,4 mm (maksimalne visine
piljenja 120 mm), kruznom pilom li-
sta @ 200/15 mm, najvete dubine
reza 55 mm, zatim pilom za rezbari-
je, Siljastom pilom, uredajem za tra-
¢éno brusenje, bruSenje s brusnim ta-
njurom, uredajem za duboko bruse-
nje, uredajem za glodanje, Zlijeblje-
nje — sistemom lastin rep, profili-
ranje, blanjanje i bruSenje alata.

Talijansku industriju drvno indu-
strijskih strojeva, uz izostanak ovaj
puta kod nas tradicionalnog isporu-
¢ioca A. Cremone — Monza, zastu-
pali su uglavnom predstavnici Udi-
na i Trsta.

Slika 1.

Pun uspjeh u pogledu plasmana
postigla je kuéa F. Caselli & Figlio
— Udine. Uspjeli su istaknuti, iz-
medu ostalog, »Vertikalnu glo-
dalicu R-9«, mamijenjenu auto-
matskom ‘kopiranju pri izradi okvi-

Stadardna snaga motora stroja 5,5
kS, a prema Zzelji kupca isporucuje
se motor i do 10 kS.

Drugi vazniji talijanski proizvo-
da¢ bio je Gabbiani (Piazenza), koji
je nudio viSelisne cirkulare razli¢i-
tih snaga i wveli¢ina. (Model
PSCMMA s energijom 20 — 30
KS kao i tip SA — 500 jakosti 40
— 60 kS), automatske dvostrane glo-
dalice (Proizvod FA-2), te tako zva-
ne automatske profilirke i ¢eparice
— strojeve namijenjene industriji
pokuéstva. Od ovih Model M-48 ima
slijede¢e karakteristike: obradu rad-
nih $irina od 140 do 3300 mm; naj-
veéa moguca debljina drva (mate-
rijala) koji se obraduje moze iznosi-
ti 150 mm, brzina pomaka se po-
stize ve¢ u prvoj minuti, krete se
u rasponu od 2 do 18 metara.

Predstavnici tvornitara SR Nje-
macke imali su, §to je bilo normalno
za otekivati, najveéu Sirinu podru-

| )

Slika

ra lica televizijskih kutija, umjet-
ni¢kih okvira, rama i sliéno. Stroj
moZe obavljati radnju u smislu u-

-nutarnje kao i vanjske obrade drve-

nog elementa — plo¢e. Izmedu osta-
lih karakteristika, napominjemo da
se brzina rada (pomaka) stroja kre-
ée od 1, 2 do 10 metara u minuti,
pri razli¢itim debljinama obradiva-
nog materijala.

Posmatrajuéi rad formatmih pila,
viSe se doima tip »SU 15 WF« (sl
2) od stroja »SI 15«. Prvospomenuti
stroj ima pokretni stol duljine hoda
izmedu 2700 i 3200 mm, lake pokret-
ljivosti i dobrih manevarskih karak-
teristika, te vrlo brze moguénosti
promjene brzine rada.

Valja spomenuti jo§ neku od ka-
rakteristike toga stroja — standar-
dni promjer pile 350 mm, a najve-
¢i 400 mm, maksimalna moguéa vi-
sina piljenja, s pilom dijametra @
400 mm, iznosi 140 mm, — a majve-
éa brzina koraka pri radu, s pilom
dijametra 400 mm i zakoSenjem od
45% jznosi 96 mm.

- . s

b

¥ e A .
SIISWF . . g

¢ja primjene svojih izloZenih eks-
ponata. :

Od proizvodaca pila, prvenstveno
namijenjenih  eksploataciji Suma,
najviSe se potrudio od svih konku-
renata da izlozi svoje proizvode Dol-
mar (Hamburg) — On je prikazao
¢itav miz pila na benzinski ili elek-
tro-pogon, raznih tipova, kao na
primjer DOLMAR CC (robusna
i mnogostrana), CA (vrlo lagana za
rukovanje — radna zapremina 56
cm, broj okretaja 7000/ min, snage
rezanja do 0,45 m2/min zavisno od
vrste drva, maksimalne moguce te-
zine 7,8 kg) — tip CC (velikog uin-
ka), a medu ostalim i onu koja je
impresionirala svojom lako§éu »Dol-
mar CT« (sluzi pri obradi najtvr-
dih vrsta drva). Neke od njezinih
radnih osobina imaju ove vrijedno-
sti — snaga motora 8 kS, radna za-
premina 117 cm?®, broj okretaja pod
optereéenjem 6800/min, brzina kre-
tanja lanca 14—17 m/sek. Snaga pi-
ljenja do 0,75 m2/min, zavisno od
vrste drva — i kona¢no najveéa u-
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kupna moguéa tezina same pile jest

cca 15 kg.)
Glavni  konkurenti Dolmarove
tvornice »Stihl« (SR Njemacka i

»Parker« (Vel. Britanija) mnogo ma-
nje su se potrudili da izloze i de-
monstriraju svoje proizvode, vjero-
jatno smatraju¢i da su oni veé¢ do-
voljno poznati na nasem trzistu.

Interesantno je spomenuti pojavu
individualnog izlagata proizvodaca
motornih pila firme JOB U (Oslo
— Norveska) — Njegova pila tipa
»JOB U L-6« ima dvotaktni motor
od 56 cm® snage 3,5 kS kod 7500/
min. Podjela radnog lanca za pilje-
nje je 3/8, a duzina zareza 40 i 50
cm (ukupna teZina stroja s lancem i
mactem dimenzije 40 cm iznosi 6,9
kg.)

Od ostalih njemackih izlagata va-
lja istaknuti poznatu tvornicu spe-
cijalnih strojeva Robert Biirkle &
Co. (Freudenstadt) koja je demon-
strirala svoj stroj za nalijavanje laka
s proto¢nim sistemom — tip LZO (sl.
3). Isto tako mne bi trebalo mimoié¢i
tvornicu strojeva »FESTO« (Esslin-
gen) — koja je nudila razli¢ite glo-
dalice, ravnalice, debljate i profilir-
ke.

Kod usitnjavanja drva za iverice,
veliki broj tipova strojeva veé za
odredenu koli¢inu i oblik ivera raz-
vila je tvornica »ALPINE« iz Augs-
burga. Tako postoje tipovi Omn i-
plex za usitnjavanje iverja, za
srednje i pokrovne slojeve i Ul-
traplex (sl. 4) za fino usitnjava-
nje iverja za zatvorena lica iverica,

Slika 4.
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Slika 5.

zatim Multiplex (sl. 5) sa cik-

-cak prosijavanjem i Vemtoplex

gdje se prosijavanje vrsi vjetrom.
Samo s ilustracijama, bez stroje-

va, bila je zastupana tvornica stro-
jeva DIMTER G.m.b.H. & Co (Iller-
tisen) koja izgraduje radne linije (sl.

6) s kapacitetima:

a) do 6 cik-cak klinastih spojeva u
minuti u takt postupku (duZine
drva od 1200—6000 mm)

b) od 12 cik-cak Kklinastih spojeva
u minuti u kombiniranom takt-
-prototnom postupku (duZine dr-
va od 250—6000 mm)

¢) od 20—50. cik-cak klinastih spo-
jeva u minuti u protoénom po-
stupku (duZine drva 250/50 mm
—600 mm max.)



Slika 6.

T30

Tehniéki podaci:
Tezina: 2480 g
Visina izrade: 245 mm
Duzina izrade: 326 mm
Radni pritisak: 4—6 at
Prikljuéak za crijevo: @ "u*
Kapacitet spremista: 102 T-avla
Ts0

Tehniéki podaci:

Tezina: 3900 g

Visina izrade: 310 mm

Duzina izrade: 390 mm

Radni pritisak: 4—6 at

Prikljucak za crijevo: @
Kapacitet spremista: 170 lpljallcl

764

Slika 8.
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Linije ovako podeSenih strojeva
sluze efektno u gradevinskoj stolari-
ji, kako za vrata i prozore tako i za
gradevinske elemente, narocito za
lamelirane konstrukcije nosaéa (sl.
0

TIako ruéni alati (spajatice) nisu
strojevi u pravom smislu, ali radi
bogatstva proizvoda koje je izloZio
Haubold — Hamburg vrijedno ih je
spomenuti.

Spomenuti tvorni¢ar razvrstava
svoje proizvode u tri do ¢etiri gru-
pe. Alati G-serije narocito su po-
godni za lake poslove sastavljanja
u proizvodnji pokuéstva. Kod teskih
zakivanja u tvrdo drvo u podruéju
izrade namje$taja (bilo specijalnog
ili tapeciranog), te pri produkeiji
radioaparata i televizora, preporu-
¢uje pneumatske pistolje H-serije.

Serija PN-K spajalica vrlo dobro
dolazi kod izrade sanduka (i ostale
ambalaze) te paleta. — Za podruédja
primjene pri izgradnji drvenih kuéa,
zidova, podova, drvenih podloZnih
konstrukcija preporutuje se upotre-
biti spajactice tipa PN-764 L, HD 75
M, kao i TN 50 H (sl. 8).

Izgleda da je model HB-4000A,
takozvani pneumatski pistolj, novi-
tet.

Ne prode mni jedan od zagrebalkih
velesajmova, a da se kao proizvo-

da¢ strojeva ne pojavi neka od is-
to¢no-evropskih zemalja. Ovaj puta
su to bile Rumunjska i Bugarska.

Kod Rumunja, od c¢etiri izloZzena
stroja, najuspjesnije ostvarenje iz-
gleda da je automatska brusilica
pila (marke A.P.F.) koja ima svojih
izvornosti, do¢im im brusilica za plo-
¢e podsjeta jo§ uvijek na zapadne
uzorke. — Stroj »APF« moze obra-
divati kruzne pile do veli¢ine dija-
metra 2000 mm, najve¢u duljinu ga-
terskih listova pile 2000 mm, a traé-
nih listova pile do 8000 mm.

Sto se ti¢e zuba pile, brusilica ih
obraduje do visine 45 mm, a kora-
ka od 10 do 60 mm.

Stroj je u stanju da brusi u pro-
sjeku 39 i 72 zuba pile/po minuti.

U paviljonu NR Bugarske valja
spomenuti traénu pilu model Bu 631
(radne visine 300 mm, §irine 600 mm
i 850 okretaja u minuti), te univer-
zalni stroj PK-260 za drvodjelske
radove — s pet moguéih operacija.

Domac¢i proizvodaéi nisu ovaj puta
izlozili prakti¢ki mnogo novih pro-
izvoda namijenjenih drvnoj industri-
ji, izuzev »CELIKA« KrizZevei, koji,
u kooperaciji s nekim tvrtkama za-
padnih zemalja, sve viSe prodire u
podruéje proizvodnje transportnih
elemenata i uredaja.

Pored kooperacije s firmom IRI-
ON (bo¢ni motorni vili¢ari) nudili
su i pokazali na izloZzenim uzorcima
uredaje za kontinuirani transport
(kotrljace, vibraciona sita, puZne
transportere, stabilne prevozne i pre-
nosne transportere s gumenom tra-
kom, pogonska kolica, ru¢ne viljus-
kare i palete). Novitet na njihovom
Standu je to Sto se moglo ugovarati
s njima kompletni inZenjering za
rjeSavanje transporta u procesima
proizvodnje.

Posebno bi se morali osvrnuti na
izlozbu repromaterijala, prvenstve-
no okova. Austrijska tvornica okova
i zapora MAYER & CO (Salzburg)
izlozila je zapaZene okove za pro-
zore.

Njemacka tvornica HAFELE (Na-
gold) i HUWIL — WERKE (Rup-
pichteroth) nude sve okove za na-
mjestaj.

Kako je vidljivo, ovaj Velesajam
nije obilovao prevelikim brojem
eksponata strojeva za preradu i o-
bradu drva, ve¢ je on bio po sa-
drzaju manje mjesto gdje se vrsila
ponuda isporuke sirovine, pomoénih
i repromaterijala (okovi i ljepila),
nekoliko stambenih objekata, izra-
denih iz drva, a ponajvise je to bila
izloZba pokuéstva (koja poprima sve
vete i Sire razmjere).

1897 = 75 GODINA - 1972

-

Telex 0869305

Za drvnu industriju

svijeta

Plocasta sjeckalica
Bubnjasta sjeckalica
Povratni iverac

GEBR.

KG

Specialmaschinenfabrik
D 5239 Hirtscheid/Ww.
& (02661) 281
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AUTOMASKI KRUZNI UREDAJ
ZA PROIZVODNJU PALETA

Za industrije sanduka i paleta isporu¢ujemo standardne i
specijalne strojeve, koji su na bazi naseg dugogodisnjeg i vrlo
opseznog iskustva izgradeni, narodito strojeve za Cavlanje za
proizvodnju sanduka, voénih gajbica, sanduci¢a za boce, paleta,
valjaka za kablove itd. Osim toga, nudimo planiranje i uredenje
potpuno i polumehaniziranih proizvodnih uredaja, tako npr. za
paletnu industriju proizvodne linije s hodom naprijed i natrag
vagoneta sa $ablonama, ili kruzne uredaje, koji izbacuju do 120
gotovih paleta s dva poda u jednom satu.

Daljnji proizvodni program:

prese za okove za industriju namjestaja — puni gateri — kruzne
pile za porubljivanje — pile za kraéenje — transportni uredaji
za oblovinu, piljenu gradu i otpatke — uredaji za sortiranje
oblovine — uredaji za sortiranje piljene grade i za slaganje
u vitlove.

WURSTER & DIETZ. 34 Tiibingen-Derendingen..Waldhérnlestr. 44. Tel. (07122) 33144.
Brzojav: Wursterdietz. Telex: 07 262825.

WURSTER & DIETZ




PRILOG KEMIJSKOG

,LCHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |
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ProtupoZarni premazi za drvo

Pros§la su mmnoga tisu¢lje¢a od kada vatra
»poslusno« sluzi ¢ovjeku. Od prve ideje Govje-
ka da vatru podvrgne svojoj kontroli do danas
javljala su se razlitita tumacenja ove pojave.
Vatru kao pojavu smo objasnili, ali njen mna-
¢in éLrenJa krije jo§ mvijek mnoge kemijske,
fizicke i fizitko-kemijske nepoznanice. Veéina
tvari sa:gorueva, tj. na jednoj odredenoj tempe-
raturi spaja se s kisikom. No, oksidacija kod
svih tvari mije jednaka.

Materijali mogu biti sagorivi ili mesagorivi.
One materije koje se pod utjecajem tempera-
ture do 1200°C misu u moguénosti spajati sa
kisikom iz zraka i pri tome davati toplinu mazi-
vamo nesagorivim. Razlikujemo te$ko, srednje i
lako zapaljive materije. Nesagorivi materijal
moze biti kod zagrijavanja mepromjenljiv, pro-
mjenljiv ili krhak. Tako npr. metali se zagrija-
vanjem istezu i omekSavaju, cement i gips po-
staju krhki, kamen je u velikim komadima ot-
poran itd.

Zapaljivost ovisi- o- vi§e faktora kao: postup-
ku paljenja, stanju i obliku materijala. Sto je
npr. manja zapremnina i povr§ina — manja je
zapaljivost. Uglovi i veéa hrapavost povrS$ine
pospjeSuju paljenje, a usitnjene &estice drva u
zraku (drvna pra$ina) mogu izgorjeti uz eksplo-
ziju.

Veé¢ stari Grei mastojali su obuzdati vatrene
stihije ma drvenim zgradama i krovnim kon-
strukcijama, pa su za smanjenje zapaljivosti u-
potrebljavali stipsu. Prvu mauénu definiciju za-
paljivosti dao je GAY LUSSAC 1821. g. i ukazao
na neka sredstva koja smanjuju zapaljivost drva.

Postoji mnogo sredstava koja su se s vise ili
manje zaStitnog efekta upotrebljavala za zastitu
drva od vatre (poZara). To su uglavnom sred-
stva anornganskog porijekla, kao: kalijev karbo-
nat, cinkov i magnezijev klorid, matrijev, kali-
jev, aluminijev i magnezijev sulfat, kalijev i
znatrijev borat, amonijev klorid, amonijev fos-
fat i dr. Navedenim sredstvima vrsila se dubin-
ska umprregmacua portalpame ili vpremam'vame

Naravno da je dubinska impregnacija davala ’
. najbolje efekte, ali je taj postupak skup, a kod

veé ugradenih 'ko'mstmxkcija neizvediv.,
Ispitivanja su pokazala, a' praksa mnogostru=
ko dokazala, da su protupoZarnoj zas$titi .na]ecEx-
kasniji pwtupozam"l premazi PIROSTOP i PY-
ROMORS, ¢ija je primjena vrlo jednestavma.

Upod:rebljava;u se za''zaStitu povrSina i kon-
- strifkeija iz-drva, divenih ploda i za-zagbitu me~- - -

talnih kon:stmikci;a Primjenjuju se za protupo-
zarnu zaStibu konstrukcija, elemenata i predme-
ta koji nisu direktno izloZeni atmosferskim wu-
tjecajima. Naravno, ovi premazi se me mogu

smatrati kao apsolutno sigurna protupozarna za-

tita, ali su to vrlo efikasna preventivna oruja
u spredavanju, $irenju i zaStiti od pozara.

Kod protupoZarnih premaza, djelovanjem vi-
sokih temperatura film premaza se mnapuhava,
pri <¢emu mastaju plinovi koji stvaraju gustu

* mikroporoznu pjenu. Premaz tada postaje pje- -

nasta negoriva masa puna inertnih plinova, ko-
ji ne samo S$to djeluju izolirajuée, nego pomazu
gasenju vatre.

Spomenuti vatrozastitni premazi izradeni su
na bazi specijalne disperzije sintetskog polime-
ra, koji, u dodiru s plamenom, u filmu premaza
razvija mikroporoznu pjenu koja zastiéuje i
vanredno izolira. Sastavni dijelovi premaza koji
stvaraju pjenu su ugljikohidrati ili polifunkcio-
nalni alkoholi koji trebaju imati visoki posto-
tak wugljika. Raspadanje ugljikove komponente
koja sluzi kao izvor fosforne kiseline vrsi se kod
visih temperatura. Komponenta koja sadrzi vi-
soki postotak fosfora treba se raspadati kod mi-
zih temperatura. Tre¢a vazna komponenta isu ra-
zni klorirani produkti ili spojevi koji sadrze du-
Sika, a sluze kao izvor inertnih plinova. Ovi
spojevi djelovanjem visokih temperatura razvi-
jaju mesagorive plinove koji prolazom kroz film
stvaraju mjehuric¢e i time izgraduju pjenastu izo-
lacionu masu. Proizvodimo:

— PIROSTOP ZA DRVO br. 820202. — protupo-

Zarnu boju
— PYROMORS br. 8495. — bezbojni vatrozastit-

ni lak za drvo
— PIROSTOP ZA METAL br. 8460. — protu-

pozarnu boju za za$titu metala
— PIROSTOP PASTE za nijansiranje, slijedeéih
tonova:

823202 Citron Zuta

832302 Zlatno zuta

825902 Oksidno crvena

825202 Oker

826702 Plava

827602 Oksidno crvena

829102 Cm-a

PIROSTOP — protupozarna boja je beele bo-
je, a s dodatkom 2—3%0 paste mogu se posti¢i
razne pastelne mijanse. PIROSTOP ZA DRVO,i
PYROMORS razreduju se vodom ma pogodni vi-
skozitet za nanasanje, a mogu se nanositi kistom
ili $trcanjem. PTROSTOP ZA DRVO mnanosi se
u dva sloja po cca 350 g/m* a PYROMORS u
dva sloja po cca 150.g/m?. Navedeni ‘utrosak od-

. nosi se ma.stvarno naneseni premaz bez rasxrpa

Ne preporuéa se rprmn]ema kod temperatura mi-

"%ih od +10°C a obavezno je skladistenje u pro-

storijama zaStiéenim od smrzavanja.

PYROMORS je bezbojni vatroza$titni lak na~
mijenjen za zastxlbu drvenih predmeta i eleme-
nata:.m .brodbgradndi -kinima, kazaligtima, whus
zejima, bibliotekama, tj. ma mesm'ma gdje po-
stoji moguénost mbijama poZara i gdje bi even-
‘tualna vatra namijela veliki materijalni ili kul-
turni gubitak, a Zeli se satuvati prirodna tek-
stura drva.

Ako je drvo, osim od poZara, potrebno za$ti-
titi 1 od napada mmkroorgamzama, insekata ili
njihovih li¢inki, onda se prije nanosi XYLAMON
IMPREGNACIJA br. 8103, a, nakon sufenja od
najmanje 7 dana, moze se n:mosm PIROSTOP
ili PYROMORS. Sy

|
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KOMBINATA

KUTRILIN”
LAKOVA

Ukoliko su povrsine drva ranije bile obrade-
ne uljnim impregnacijama, kao npr. HYLAMO-
NOM ZA GRADEVNO DRVO br. 7105 ili HY-
LAMONOM COMBI br. 7108, onda se vatroza-
8titni premazi mogu nanositi tek nakon tri mje-
seca iza zaStite ovim impregnacijama.

Za protupozarnu zastitu metalnih konstrukei-
ja, primjenjuje se PIROSTOP ZA METAIL br.
8460, koji je testiran u Centru za unapredenje
protupoZarne zastite, Zagreb, 1 potpuno zadovo-
ljava DIN-u 4102. Metalne plote zadtiéene ovim
PIROSTOPOM zagrijavane su otvorenim plame-
nom do temperature cca 950°C. Nakon 30 minu-
ta zagrijavanja na suprotnoj, tj. nezasti¢enoj
strani metalne plote, debljine 2 mm, bila je tem-
peratura samo cca 165°C, $to o&ito dokazuje ve-
liki zadtitni efekat i izolacionu sposobnost fil-
ma PIROSTOPA.

Na suhu i &istu metalnu povr$inu nanosi se
kistom ili $trcanjem antikorozivni temelj za me-
tal — RAPIDUR br. 4653 u koli¢ini 100—130 g/m?
SuSenje minimum 24 sata kod mormalnih wslo-
va, a zatim se kistom ili strcanjem mnanosi PI-
ROSTOP ZA METAL br. 8460 u dva — #tri slo-
ja u ukupnoj koli¢ini 1200—1500 g/m2. Prvi sloj
protupozarnog manosa mora se su$iti majmanje
24 sata.

Protupozarna zastita mozZe se primijeniti i za
zadtitu obojenih metala, time da se prethodno
nanese tanki film (5—10 my) REAKTIVNE TE-
MELJNE BOJE br. 6730, a makon potrebnog su-
Senja vrsi se premaz PTROSTOPOM ZA METAL
br. 8460 na prethodno opisani madin.

Mozda ¢e se netko zatuditi — zasto zaStiéi-
vati metal jer je on megoriv. Da, metal nije za-
paljiv, ali zagrijavanjem kod wvisokih tempera-
tura dolazi do mjegovog omekSavanja i istezanja,
zbog ¢ega moZe doéi do ruSenja zidova i metal-
nih konstrukcija. Iz tih razloga se nameée potre-
ba zastite metalnih konstrukcija, jer film PI-
ROSTOPA djeluje kod pozara kao vanredno do-
bar toplinski izolator.

VatrozaSitni premazi ne sadrze $tetne tvari po
zdravlje, pa kod nanasanja misu potrebne sigur-
nosne mjere kao kod rada s lakovima. Zastiéene
povrSine imaju mat efekat. Trajnost premaza
PIROSTOPA i PYROMORSA praktitki je neo-
grani¢ena kod mormalnih uvjeta, ali nisu otporni
na vlagu i vodu obzirom da sadrze u sebi sredstva
koja su viSe ili manje osjetljiva na vlagu. Uko-
liko se ukaZe potreba zastite od vlage, habanja
ili drugih o$te¢enja filma protupozarmog prema-
za, moZe se nanijeti tanki sloj bezbojnog VINI-
LUX LAKA br. 6896. Pri tome sva svojstva
protupoZarne zastite ostaju saéuvana, a povrSine
su za$ticene, jer je VINILUX LAX tvrd, otporan
na industrijske plinove, blaZe luZine i kiseline,
te atmosferilije.

U Centru za unapredenje zastite od pozara
Zagreb (Vatrogasna $kola), u prisustvu predstav-
nika zainteresiranih poduzeéa i ustanova, izvrse-
na je demomstracija efikasnosti prutopozamnog
djelovanja PIROSTOPA. U dvije drvene kudéice
stavljene su krpe obilno natopljene benzinom,

Demonstracija efikasnosti PIROSTOPA ZA DR-
VO izvrSena u Centru za unapredenje zasStite od
pozara Zagreb (Vatrogasnoj Skoli). Za par minuta
nezasticena kuéica potpuno je izgorjela, a kuéica
zaSticena PIROSTOPOM ostala je neoSteéena

a potom zapaljene. Jedna kuéica nije bila zasti-
¢ena, a druga je bila zaSti¢ena PIROSTOPOM ZA
DRVO. Sagorjevanjem benzina u zapaljenim
kuéicama razvila se temperatura cca -+ 950°C.
Unato¢ tako visokoj temperaturi u unutrasnjosti
kutice, na vanjskim stranicama zadtiéene kuéi-
ce mogla se drzati prislonjena ruka, a da se go-
tovo mije osjetala poviSena temperatura dasaka
koje su bile debljine 22 mm. Nezastiéena kuéi-
ca za par minuta je bila sva u plamenu i pot-
puno izgorjela, a u zasti¢enoj kuéici izgorjele su
samo krpe natopljene benzinom. Nakon &to je o-
tiS¢ena i ostrugana crna pjenasta masa — drvo
je bilo bez tragova sagorijevanja.

Anatomski elementi drva gradeni su iz uglji-
kohidratnih polimera, celuloze, heksozana i pen-
tozana, zatim lignita koji ima prete?no aromat-
ski karakter. U manjim koli¢inama dolaze poliu-
ronidi, pektini i akcesorne tvari (smole, tamini,
boja, masti, §krob). Od ugljikohidrata dolaze jo&
hemiceluloze koje su izgradene od pentozana i
hektozana. Osim ugljikohidrata, drvo se sastoji
od lignina, &ija struktura jo§ mije sasvim raz-
jadnjena, ali je sigurno da je aromatskog karak-
tera. Tanini su akcesorni dijelovi mmnogih vrsta
drva, a mekim daju i karakteristi¢nu boju.

Proizvodnja PIROSTOPA i PYROMORSA
nalazi se pod stalnom kontrolom Centra za una-
predenje zastite od pozara, Zagreb. Njihov kva-

© litet i efikasnost nagradeni su zlatnom medaljom

za kvalitet na medunarodnoj izlozbi MONDE
SELECTION u BRUXELESS-u. Za PIROSTOP
i PYROMORS izdani su atesti od spomenutog
centra, da poveéaju vatrootpornost, pa se pre-
porutavaju za mavedenu svrhu u smislu &lana
15. Zakona o zastiti protiv poZara.

M. Rasié, inZ.
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NOVE KNJIGE

A. DENNER

»OSNOVI I PRAKSA
MARKETINGA«

(Izdaje J. Delmas et Cie — Paris
1971.)

Tokom mjeseca studenog i prosin-
ca (zapravo od 20. XI do 8. XII ove
godine) u organizaciji AFNOR-a i
ACTIM-a (Paris), na temelju fran-
cusko-jugoslavenskog sporazuma o
tehni¢koj pomo¢i i suradnji, odrzat
¢e se za naSe stru¢njake specijalni
seminar pod naslovom »Marketing
i publicitet«.

Obzirom da u radu toga seminara
sudjeluju i istaknuti drvno-indu-
strijski struénjaci Jugoslavije, ko-
risti se prilika, da se dade kraéi
presjek francuskog djela &ije ime
stoji u maslovu, a sadrzajem je u-
sko vezano za planiranu gradu o-
brade seminara.

Spomenuta knjiga je i u Francu-
skoj prvo izdanje, a obuhvaéa sa-
drzajem uvod, Sest poglavlja i jedan
specijalni zavr$ni dio. Unutar sva-
kog sektora, odredenim nacinom
razradivana su pitanja razmatranog
podrudja, a pojedini pododio nosi
oznake izvjesnog velikog slova a-
becede (od A do Q).

Uvodni dio knjige obuhva¢a de-
finiciju i povijest samog problema
marketinga. U »A« stavki prvog po-
glavlja daje se definicija pojma, gdje
se govori (tako reéi motto), da je
smarketing briga za preteZznim za-
dovoljenjem potraznje s vidljivim
zadatkom ostvarenja optimalne za-
rade (profita)«.

Ostale teme ovog poglavlja obu-
hvaéaju i razraduju slijedeée pos-
tavke: — »Marketing je svojstvo
dovitljivosti«, — »Noviteti u nor-
malnoj proizvodnji«, »Zelja za pro-
fitom« (gdje se analiziraju slijede-
¢a pitanja: $ta proizvoditi, kome pro-

dati, na koga se obratiti, problem .

cijena i uslova trzista itd.) — »Mar-
keting je tehnidki sistem«, »Marke-
ting je koncepcija poduzeéa« (s pri-
kazima naé¢ina studija dokumenta-
cija i statisti¢kih publikacija, pri-
vrednih analiza, studija konkuren-
cije, studija prodiranja u publicitet
— informacije.), te konaéno »Osnov-
ni aspekti marketingac).

Pododjel »B« — uvoda knjige —
s naslovom »Porijeklo pojave mar-
ketinga«, u kojem se na osnovu pet
velikih fenomena povijesti marke-
tinga izlaZe slijedeta problematika:

— nadmoénost ponude nad potra-

Znjom ‘

— razvoj strukture proizvodnje

— razvoj organizacije raspodjele

— sistematska politika pracenja

kvalitete proizvoda (standarda)

— podizanje stupnja Zivota i pro-

mjena psihologije kupca

1980

Prvo poglavlje, ¢iji naslov glasi:
»Politika proizvoda i novacija«, ima
tri dijela — (odsjeka).

U »C« odsjeku tog poglavlja »Me-
tode tehnoloskih predvidanja«, iz-
lazu se sistemi istrazivanja (takoder
cbradeni pod jednom inaticom —
novi proizvodi = uspjeh), kao §to su:

— intuitivna metoda kao predvi-
danja tehnolodkih istrazivanja

— »brain-storming« sistem (jedan
od prvih postupaka ili mjera
sisternatizacije stvaralatkih i-
strazivanja), koji potvrduje, vi-
zira, otkri¢ta novih ideja pu-
tem udruZenja rada (povezano-
sti) vige osoba,

— metoda »Delphi« (u stvari ona
se moZe smatrati nastavkom
prethodne) sa svoje Cetiri os-
novne etape

— metoda sinektivnosti (steziva-
nja) koja po¢iva na tri zahtje-
va i devet kriterija

— nadalje sve deduktivne metode
predvidanja tehnitkih istrazi-
vanja (kao npr. morfoloSka i-
strazivanja predotenja),

— metoda prizora epizoda (sce-
na).

Valja istaknuti da su prikazi svih
sistema (metoda) popraéeni dijagra-
mima, skicama, komentarima o vri-
jednostima (vaZnostima) metoda i
njihovih parametara.

Drugi dio ovog potpoglavlja obu-
hvaéa metodu Pattern (sa Semat-
skim prikazima i dokumentiranim
matematskim obrazloZenjima), kao i
profilnu metodu.

Slijede¢i odsjek prvog poglavlja
bavi se problemom razvoja novih
proizvoda, Cije su faze istraZzivanja,
selekcija, privredna analiza, tehni¢-
ki razvoj, pokusi i rasprave, te ko-
naéno razdoblje plasmana: trgovag-
ke komercijalizacije neke ideje.

Autor razraduje materiju na os-

novu odgovora na pitanja:

— Sta je za marketing novi pro-
izvod?

— ZaSto i kada novi proizvodi?

— dajuéi pritom sliku politike po-
duzeéa u odnosu problema standar-
dizacije (koja moze biti kvantitativ-
na — tezina, volumen, dimenzije,
oblik itd, ili kvalitativna — boja o-
kus, miris i sli¢no.)

Tre¢i pododjel prvog poglavlja go-
vori o stavljanju u promet novih
proizvoda, pri éemu se isti¢u tradi-
cionalne metode — izlaganja, te
kritiénih puteva prosudivanja, kao i
samu tehniku plasiranja move robe.

U tom podrudju knjige obradena
je posebno manje upotrebljavana C.
P.M. metoda (tako zvana CRITICAL
PATH METHOD), koja je vrlo blis-
ka P.E.R.T.H. sistemu, i potonjeg je
potrebno dobro poznavati prije pri-
mjene prethodno oznadenog sistema,
— te »Model Pactol« (jedan oblik
procesa plasiranja novih proizvoda),
koji se sastoji od faze stvaranja
proizvoda, rjeSavanja ili odludivanja

u smislu modernih koncepcija gdje
se spominje tehnika odlu¢ivanja po

kriteriju  maksimalnosti (Waldow
kriterij) i kriterij minimalnosti (La-
placeov kriterij), a kona¢no cijelo
poglavlje zavrSava Sematskim pri-
kazom planiranja i cstvarivanja pla-
siranja nekog novog proizvoda.

U drugoj glavi knjige »Politika
trzista«, koja ima takoder dva dije-
la, izlaze se u »F« odjelu — »Podje-
la trzista« i u »G« — »Teorija sa-
me radnje (¢ina) kupovine.

Podjela trzista obuhvaéa, medu o-
stalim, obradu problema — zasto i
kako dijeliti trzidte, uvjete podjele,
prilagodavanja podjele proizvodima,
kriterije podjele. Za sve ovo navo-
de se razli¢iti primjeni iz prakse,
obradivaju¢i usput globalni i kon-
centrirani marketing.

U teoriji same radnje kupovine,
prvo se dokazuje potreba postojanja
jedne takve teorije, a zatim se raz-
matraju pet psihofizioloskih prin-
cipa koji tvore akt kupovanja.

»Politika cijene« je treée poglav-
lje knjige. U njemu se ponajprije
govori o predmetu pojma cijene,
fleksibilnosti iste, njezinom nivou,
razdvajanjima (obzirom na distan-
cu, kupca i skalu proizvoda), utvr-
denju — fiksaciji.

Cetvrti dio bavi se pitanjem »Po-
litike marke« (oznake kvalitete ne-
kog proizvoda), obradujuéi njenu
prirodu, granice i stavljanja u Zivot,
tj. provodenje oznadavanja izvjes-
nog stepena kvalitete nekog proiz-
voda. Sva tumacdenja popraéena su
primjerima iz prakse.

U »Politici raspodjele« (peto po-
glavlje) prikazuju se mjezine razli-
&ite zavisnosti, kao i izbor toka po-
sla, obradujuéi problem karakteri-
stike kupaca, tvornitkih proizvoda
namijenjenih prodaji, 'karakteristi-
ke posrednosti, karakteristike kon-
kurencije, politiku marketinga vla-
stitog poduzeta. Zavrietak ovog po-
glavlja ¢ini opis zlatnog pravila
marketinga.

Sesti dio dijela posveéen je »Po-
litici marketinga i poduzeéa«, dajuéi
sliku marketinga sa stanovista funk-
cionalnosti i nadgradnje.

Zavrsni dio knjige tvori aneks u
kojem je priloZena dijagnostika mar-
ketinga. Zatim je obradena tekstu-
alno, matematski i grafié¢ki metoda
PER.T. (principi, faze, analize, kal-
kulacije, kontrole i korekcije).

Kao prilog moze se smatrati i li-
jepo sredena bibliografija s popisom
autora i radova o problematici (raz-
doblje 1950—1969. godine), koja je
u uskoj vezi s izlozenom materijom.

Cinjenica je da je ova knjiga na-
mijenjena dru$tvenom sistemu, po-
sve drugadije strukture od naleg, te
nadalje da nije namijenjena izri&i-
to drvnoindustrijskoj grani, ali bi
ipak mnoge komercijalne sluzbe na-
Sih poduzeéa (barem veéih) izvjesne
postavke i koncepcije francuskog
autora mogle presaditi i u na$ po-
slovni Zivot.

Zvanko Hren, dipl. inZ.



OVAJ PRILOG ZA CITAOCE »DRVNE IN-
DUSTRIJE« I ZA SVOJE POSLOVNE PART-

NERE PRIPREMA SLUZBA ZA PRACENJE
TRZISTA »EKSPORTDRVA«

Ovdje objavljujemo:
* % %

Iz DIK-a »CESMA« — Bjelovar. Dinami¢an
razvitak nakon integracije s Exxportdrvom.

* %k

Exportdrvo na jesenjem medunarodnom Za-
grebat¢kom velesajmu.

* % &

Nova prodavaonica mamje$taja Exportdrvo u
Bjelovaru.

* %k %

Neka zapazanja na temu: namjestaj na ovo-
godidnjim evropskim sajmovima i izlozbama.

Na slici desno:

_Novi portalni kran instaliran na skladi$tu
trupaca u DIK-u »CESMA« — Bjelovar
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I1Z DIK-a ,,CESMA“ BJELOVAR

Proteklo je neSto vise od dvije godine otkako je DIK »Cesma« Bjelovar postao ¢lan integraci-
one grupacije EXPORTDRVA. Odluku o pristupanju ovoj integraciji ¢lanovi kolektiva donijeli su na
referendumu upravo u vrijeme kad su se odludivali o pristupu temeljnim rekonstrukcijama u proiz-
vodnji. Iz toga se moze zakljuciti da su protekle dvije godine trebale biti ujedno provjera opravda
nosti same integracije. Da su to stvarno i bile, do-kumentirat ée ovaj osvrt na upravo dinamican r
azvoj kombinata »Cesma« u posljednjem dvogodi-Snjem periodu.

Dinamican razvitak nakon integracije s Exportdrvom

Kao $to je poznato, kombinat »Cesmac« Kapacitet Proizvedeno

lociran je u Bjelovaru, tj. u samom sjedidtu Piljena grada 15000 m3 10.054 m3
Sumskog gospodarstva &ije hrastove i buko- Sper-ploge 4400 m3 3.972 m3
ve sastojine pruzaju solidnu sirovinsku bazu Furnir 700 m3 547 m3

za dugoroénije alimentiranje industrijske
prerade drva. Proizvodnja kombinata orijen-
tirana je u tri osnovna pravca: piljena gra-
da, Sper-plo¢e i furnir. Odgovarajuéa indu-

Takvo stanje trazilo je da se ide na teme-
ljita rjeSenja, tj. na rekonstrukciju i moder-
nizaciju sve tri proizvodnje.

strijska postrojenja, prema stanju zate¢enom
1969. god. zbog svoje dotrajalosti, zbog za-
starjele tehnologije, pa ni po nominalnom
kapacitetu nisu viSe bila u stanju osigurati

Osnovne koncepcije razvoja, koje je de-
taljnim elaboratima razradio Institut za drvo,
obuhvatile su automatizaciju i poveéanje
proizvodnje piljene grade do 25.000 m3, Sper-

-plo¢a 8.000 (ranije 4.400) m3 i plemenitog
furnira 2.000 (ranije 700) m3.

Realizaciji programa prislo se u toku 1970.
god. posto je za investiciona ulaganja osigu-
rana suma od preko 14,000.000 dinara.

niti potreban obim niti rentabilitet proiz-
vodnje. U toj godini (1969) instalirani kapa-
citeti i nivo proizvodnje (u 2 smjene) kreta-
li su se ovako:

Novo u DIK-u »CESMA«




Pristup za rekonstrukciju pilanske pro-
izvodnje temeljio se na ostvarenju suvreme-
nih tehnolodkih rje$enja, s ciljem da se do-
stigne planirani kapacitet i rentabilnost pro-
izvodnje. Tehnologija ovakve pilanske pre-
rade osniva se na jednoj mehaniziranoj lini-
ji traénih pila proizvodnje »Bratstvo« (pri-
marna pila tip TA-1400 i paralica tip RP-
-1500). Izvanredne karakteristike ovih pila
veé su ispitane u eksploataciji, te se mogu
usporediti s traénim pilama ove kategorije
vodeéih evropskih firmi. Kapacitet ovog »tan-
dem-a«, s radom u dvije smjene, dostize do
25.000 m3 oblovine tvrdog drva. U odnosu na
ranije stanje. a uz odgovaraju¢u organizaci-
- -ju-rada; unovoj pilani-zagarantirano je po-
veéanje produktivnosti za 60 do 70%, uz isto-
vremeno pobolj$anje radnih uvjeta radnika.

PILANA — medu najmodernijima u zemlji

Po svojim karakteristikama, pilana ima
komercijalna obiljezja, obzirom da je ori-

. jentirana za proizvodnju grade za izvoz. To-

me je prilagodena i sama tehnologija.

Linija se od tra¢nih pila nastavlja, te sli-
jedi krajéarica (tip AC), te popre¢na pila za
obrubljivanje i sitne sortimente.

Obrubljena grada sortira se u sortirnici u
kcjoj se slazu paketi po vrstama (samice, ob-
rubljena i sitna grada). Paketi se iz sortir-
nice boénim viljuskarima odvoze na skladi-
§te u svrhu prirodnog suSenja. Ranije se sav

ovaj posao obavljao na otvorenom, ¢esto pod .

najnepevoljnijim vremenskim prilikama, dok
taj isti posao danas radnici »Cesme« obavlja-
ju pod zaista optimalnim radnim uvjetima.

Nakon rekonstrukcije pilane i mehaniza-

cije transporta grade, uspje$no je rijeSen ta-.
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kode problem transporta na skladi$tu trupa-
ca i internog transporta. Nabavkom velikog
portalnog krana, raspona oko 120 m, od tal.
firme »Pupinatto«, DIK je mehanizirao ra-
dove istovara i utovara trupaca za sve tri
proizvodnje, tj. pilanu, Sperplo¢e i furnir.
Dopunski uredaji za kontinuirani rad li-
nije na pilani, kao lanéani transporter za do-
premu trupaca u pilanu (DIK Durdenovac),
unutradnji transport (DIK Novi Vinodolski),

Kod proizvodnje Sper-plo¢a DIK je u re-
konstrukciju morao ué¢i kako nabavkom no-
vih uredaja (strojeva), tako i poveéanjem
radnog prostora.

Nedavno je produljena proizvodna hala
da bi se dobio prostor za nesmetan rad nove
opreme, a za nove strojeve trebalo je tako-
der izgraditi nove temelje.

Manipulacija trupcima u parnim jamama
rijeSena je nabavkom dizalica domaée proiz-

te odsisni uredaji (DIK Ravna Gora), zaokru-
zili su mehanizaciju pilanske proizvodnje.

Sve je to pilanu DIK-a Bjelovar svrstalo
u red nasih najmodernijih pilana, a efekti su
dosli do izraZaja ubrzo nakon rekonstrukeci-
je. Poboljsala se kvaliteta robe, ostvaruje se
veéi dohodak, a i zarade radnike su se po-
pravile.

SPER-PLOCE — veéa | kvalitetnija proizvodnja

toénom sularom. Linija se sastoji od tran-
sportera, uredaja za centriranje, skladista
za mokri furnir iza ljustilice i dvoje auto-
matskih 3kara.

Nazalost, kompletna rekonstrukcija po-
gona 3per-plo¢a u ovoj fazi nije mogla biti
do kraja izvedena, ali su i ovi djelomié¢ni
zahvati dali svoje pozitivne rezultate kako
na kvalitetu tako i na obim proizvodnje.

Od proizvodnje 3.972 m? u 1969. god. ima-

vodnje.
Tzv. »mokro« odjeljenje rekonstruirano
je nabavkom linije za ljusteni furnir s pro-

mo u 1971. god. proizvodnju od 4.391 m3, a
ove godine se oc¢ekuje proizvodnja od cca
5.800 m3.

FURNIR —

Rekonstrukcija uz povecéa-
nje kapaciteta | proSirenje
asortimana (egzote)

I kod proizvodnje furnira bili su nuZni
gradevinski radovi da bi se provela predvi-
dena rekonstrukcija. Tako je podignuta zgra-
da za tra¢nu pilu, nadogradena je proizvodna
hala i pogon skladista, a za strojeve su gra-
deni novi temelji.

Iz domaée opreme nabavljene su dizalice
iznad furnirskih noZeva i kompresori

Od uvozne opreme nabavljen je furnirski
noz s uredajem za izbacivanje furnira, kao i
toliko nuZna proto¢na suSara. Linija Skara do-
punjena je s dvoje ¢elnih i jednim uzduZnim
Skarama, a s tim i jedna vezadica i stroj za
obrezivanje. Nabavljena je i nova o3tradica
za furnirske mozeve.

U ovako zama$nu rekonstrukciju i pove-
¢anje kapacitta uSlo se obzirom na potrebe
da, pored domace sirovine, pogon furnira
preraduje egzote, §to je veé uspjeSno uve-
deno. .

Obrada egzota — priprema »flideva«
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Investicije u pratece
objekte | standard

Rekonstrukcija triju proizvodnih grana i
povectanje njihovog proizvodnog kapaciteta
nametnulo je potrebu moderniziranja kotlov-
nice. Obzirom da Bjelovar ima povoljne uvje-
te za koriStenje plina, to je izgradnjom plin-
ske redukcione stanice stvorena moguénost
preuredenja kotlovnice na plinski pogon.
Time je i ovaj vaZan energetski problem ri-
jeSen na zaista efikasan i suvremen naéin.

U meduvremenu Kombinat je na prikla-
dan nacin rijesio pitanje radnih prostorija za
upravno-struéne sluzbe, dok se nekada$nje
prostorije ovih sluzbi adaptiraju u suvremen
sanitarni ¢vor. Prilazne komunikacije tako-
der su funkcionalno razvijene i asfaltirane,
tako i vanjski izgled, tj. ulaz u kombinatski
postor te primjerno sredeno skladiite gotove
robe (grade) ostavljaju vrlo dopadljiv dojam.

Obnovljena je takoder trafo-stanica, &¢ija
je jatina za 100% poveéana, produljen je
industrijski kolosijek, a snabdijevanje vodom
osigurano je priklju¢kom na gradski vodovod.

Rezultat rekonstrukcije
i daljni razvoj

Efekti postignuti u proizvodnji u prote-
klom periodu ne bi se mogli uzimati kao
mjerilo za ocjenu rezultata rekonstrukcije,
s razloga Sto se istovremeno gradilo i mon-
tiralo strojeve, pa je ponekad proizvodnja
stajala i po dva mjeseca. No, i pored toga,

Slaganje furnira nakon iziaska iz suSionice

njih drvno-industijskih pogona, pa i onih iz
Sumske proizvodnje (granjevina), dale bi i-
dealnu sirovinsku bazu za rad jedne tvor-
nice iverica. To je upravo ono $to jo§ nedo-
staje da ovaj Kombinat postane dominantan
proizvodaé¢ skoro svih plo¢a na bazi drva, s
tim 8to bi proizvodnja iverica imala ¢éak i
znatne prednosti obzirom na osiguranu siro-
vinsku bazu za dulji period. Uz ovo treba
spomenuti da je jedno takvo rjeSenje pred-
videno takoder dugorofnim planom razvoja
drvne industrije SRH (prema elaboratu In-
stituta za drvo).

Kad je rije¢ o daljnjem razvoju, u Kom-
binatu u prvom planu imaju probleme koji
zbog nedostatka sredstava nisu mogli biti ri-
jeSeni u ovoj prvoj fazi rekonstrukcije. To

naturalni pokazatelji proizvodnje od 1969. se u prvom redu odnosi na tzv. zavrino odje-
1969. 1970. 1971. 1972. (procjena)
Pilanska proizvodnja (mS3) 10.054 10.519 12.855 13.000
Sper-plo¢e (m3) 3.972 4.144 4.391 5.800
Furnir (m3) 547 555 1.463 1.850

god. nadalje ukazuju na konstantan i osjet-
ljiv rast, $to ilustriraju ovi podaci:
Ukupan prihod Kombinata, te prihod po
jednom radniku, u poredenju sa 1969. g. bit
¢e prema procjeni za 1972. manje viSe udvo-
struéen. I dobit Kombinata je u porastu,

premda se ona zasada ne moZe kretati u Ze-.

ljenim razmjerima obzirom na financijske o-
baveze proistekle iz opisanih investicionih u-
laganja. No i kod dobiti se uskoro mogu o-
dekivati znatno povoljniji efekti, ¢im kapa-
citeti dostignu planirani nivo proizvodnje i
kad se organizacija rada i broj uposlenih u-
sklade s novom tehnologijom i dostigne oce-
kivani porast produktivnosti.

Danas, kad se moze kazati da je ovaj
Kombinat Exportdrva uspje$no zavriio re-
konstrukeiju i modernizaciju postojete pro-
izvodnje, ve¢ se ozbiljno razmatra n]egov bu-
duéi razvoj.

Uvodenje plina i eliminiranje drvnih ot-
padaka iz pogona kotlovnice nametnalo -je
ideju industrijske prerade otpadaka. Naime,
‘koli¢ine otpatka koje napadaju’ Kod -tekuce
proizvodnje Kombinata, uz' otpatke iz obliz-

ljenje pogona Sper-plo¢a, koje ocekuje ade-
kvatno suvremeno rjeSenje (preSa, spajac,
linija kontaktnih brusilica), pa i to prelazi
u naredne planove razvoja kao prioritetan
zadatak.

Uz krupne zahvate realizirane dosada,
Kombinat je jo§ uvijek ostao na nivou pro-
izvodaca tzv. polufinalnih proizvoda. Zato u
njegovom dugoroénom planu razvoja nije bez
osnove predvideno zaokuZenje proizvodnje
organizacijom finalne prerade. U dosadas-
njem momentu nerealno bi bilo davati kon-
kretne prognoze o roku ostvarenja tog pla-
na. No, ako je sve ono §to je dosada uéinje-
no zaista izvedeno solidno i s rafunicom, a
ve¢ pvi efekti i rezultati ukazuju da je to
tako, onda se mozZe ocekivati da ¢e i ta pos-
ljednja etapa razvoja nastupiti uskoro.

Sumiranje trogodiSnjih rezultata rekon-
strukcije Kombinata Bjelovar pada u vrije-
me kada se u kolektivu Zivo raspravlja i pri-
lazi primjeni ustavnih amandmana, Sto daje
garanciju da ée i buduéi razvoj ovog Kom-
binata, 4 u sastavu integracione grupac1]e
Exportdrva, biti uspjeSan.

195



EXPORTDRVO

na jesenjem medunarodnom Zagrebackom velesajmu 1972.

Izlozba Exportdrva na ovogodiSnjem Jesenj-
skom medunarodnom Zagrebackbm velesajmu
predstavljala je veéi dio proizvodnje namjeSta-
ja S. R. Hrvatske. Na prvom katu paviljona
drvne industrije izloZzbu je uspjeSno postavio
arh. D. Peter, postivajuéi nastojanje proizvoda-
¢a da istaknu novitete i specificne karakteri-
stike eksponata, a da pritom poslovna klijentela
i posjetioci dobiju 5to povoljniji utisak o izlo-
zbenom asortimanu.

Iz wizvoznog« asortimana Exportdrva
s ovogodiSnjeg Zagrebackog velesajma

Kuhinjska garnitura DI Vrbovsko na Z. V.

Iz asortimana koji su na Velesajmu prezen- DI Vrbovsko, uz svoje poznate stolice, prika-

tirali ¢lanovi grupacije Exportdrvo kas novitet
zapaZeno je tapecirana ugaona garnitura DIK-a
Novi Vinodolski, koja obogaluje iz ranije poz-
nati asortiman tapeciranog namjestaja ovog
kombinata.
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zala je uspjelu garnituru iz- borovine i garnitu-
ru za blagovanje podesnu za stamove skromnih
prostornih moguénosti.

DIP —-Karlovac,--koji se priprema da po--
novno starta s finalnom proizvodnjom, prezen-
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Regal, jedan od zapaZenih eksponata Exportdrva ma ovogodidnjim sajmovima — proizvod
DIK Durdenovac

tirao je stol karakteristican po efektnom izved-
benom plohom — 3to je trZiSte primilo kao do-
padljiva novost.

Pripremajuéi se za otvaranje svoje novoiz-
gradene tvornice namjestaja, DIK Ravna Gora
podvrgla je testu javnog mnijenja tri tipa spa-
vaéih soba. Oni su ne samo pozdravljeni, veé¢ u
osnovi i prihvaéeni, te ée s izvjesnim preinaka-
ma uéi u proizvedni program nove tvornice. Za
odekivati je da ée i na trziStu naiéi dobar plas-
man, jer se radi o artiklu u kojem trgovacka
mreZa nema dovoljnog i kvalitetnog izbora.

Od ostalih eksponata vrijedno je spomenuti
regal DIK-a Durdenovac, koji je veé na sajmu

I

Garniture iz ‘»masivac — veoma cijenjeni artikal u izvoznom asortimanu Exportdrva

a

u Kelnu izloZzen kao eksponat Exportdrva i za
kojim ima interesa i u inozemstvu. Kombinat
Durdenovac izazvao je interes posjetilaca i sa
svojim rustikalnim stolom, koji sklopljen zauz-
ma vrlo mali prostor, ali u rastvorenom obli-
ku pruza mjesto za 12 osoba.

Tzv. izvozni dio izlozbe Exportdrva bio je 1
prilikom ovog Velesajma snabdjeven brojnim
novim uzorcima, koji su kupcima dati na uvid,
te se rezultati mogu odekivati tek za izvjesno
vrijeme. Posjeta kupaca i poslovne klijentele iz
inozemstva bila je vrlo brojna, a i poslovi u iz-
vozu sasvim zadovoljavajuéi.
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Nova prodavaonica namjestaja

EXPORTDRVO

U BJELOVARU

Nedavno, 1. IX o. g., otvoren je i u Bjelovaru
prodajni objekt Exportdrva, tj. nova prodava-
onica namjestaja. Time je realizirana jo$ jedna
etapa iz plana tuzemne trgovine Exportdrva da
svojom prodajnom mrezom bude prisutna u
Sto ve¢em broju potroSackih centara u zemlji.

Prodavaonica je locirana u samom centru
Bjelovara (Preradovi¢eva ul. br. 2). Prodajni
prostor zaprema cc 500 m2 — prizemlje i polu-
kat. Adaptaciju ambijenta izveli su arhitekti T.
Kulenovié¢ i M. Rebec, koji su od nekada$njih
skromnih radioni¢kih prostorija uspjeli stvoriti
dopadljivi salonski interijer. Viseéi strop, u koji
su ukomponirana efektna rasvjetna tijela, te pri-
sustvo hrastovine ugradene u vidu obloznih i
dekorativnih elemenata, daje ¢itavom interijeru
ton topline i sjaja. Zelenilo i cvijeée aranzira-
no u stilu »ikebana« unijelo je osje¢aj svjezine.
svjezine.

Prilikom samog otvorenja prodavaonica je
bila snabdjevena manje vise jednom reprezen-
tativnom selekcijom namjestaja i stambene o-
preme. U toku poslovanja asortiman ée se pri-
lagodavati trzistu, te ukusu i potrebama tamo-
$njeg kupca.

Pored stambenog, u ovoj prodavaonici vriit
¢e se takoder prodaja uredskog namjeitaja, pr-
venstveno PAN PROGRAMA i ostalog asorti-
mana iz proizvodnje Exportdrvo — DIK Viro-
vitica.

Bogat izbor svih vrsta namjestaja i pravo-
dobnu dopremu prodavaonica ée osiguravati bez
teSkocéa, jer za to raspolaze potrebnim skladis-
nim prostorom u obliZnjem DIK-u »Cesmac.




Ovogedisnji nacionalni i medunarodni sajmovi i izloZzbe privukli su proizvodaée namjestaja, koji
ove priredbe obilato koriste za osiguranje plasmana svojim proizvodima, za lansiranje novih modela
i opéenito za sticanje prestiza na trZistu.

Kad govorimo o ovoj temi, onda imamo u vidu sve sajmove i izlozbe namjestaja, bilo u zemlji ili
inczemstvu, ali prvenstveno one na kojima se pojavljuje EXPORTDRVO s vlastitim proizvadima
(drvno industrijski kombinati Virovitica, Vrbovsko, N. Vinodolski, Karlovac, Ravna Gora), kao i s pro-
izvodima poslovnih partnera ¢iji namjestaj Exportdrvo veé godinama izvozi na inozemna trzista, a
taknder plasira preko tuzemne trgovacke mreZe.

Medu takve priredbe na medunarodnom planu, spada u prvom redu sajam u Kelnu, a zatim
sajmovi u Moskvi, VarSavi, Leipzig-u, Celovcu, Trstu, Budimpesti, Londonu, Utrecht-u i Parizu. U
zemlji je Zagrebacki velesajam, sa svojim proljetnim i jesenjim priredbama, najistaknutija revija
namjeitaja naSe domaée proizvodnje, s tim Sto posebnu paznju zasluzuju jo§ specijalizirani Drvni
sajam u Ljubljani, Sajam namjeStaja u Beogradu, te Interbiro u Zagrebu.

Ovdje éemo iznijeti neka zapaZanja u odnssu na namjestaj koji se pojavljivao na ovogodiSnjim
sajmovima u zemlji i inozemstvu, a prema ocjenama struéne Stampe i struénjaka Exportdrva koji su

pratili sajamske priredbe.

NEKA ZAPAZANJA NA TEMU

NAMJESTAJ

NA OVOGODISNJIM
EVROPSKIM
SAJMOVIMA

1 1IZLOZBAMA

EVOLUCIJA ASORTIMANA

Stambena izgradnja evolvira posljednjih
godina skoro u svim evropskim zemljama.
Kao produkt te evolucije, punu afirmaciju
stekao je, u sklopu stambenog objekta, pro-
stor za tzv. dnevni boravak. On u sebi uklju-
éuje kutak za odmor, kutak za blagovanje,
eventualno radni kutak s bibliotekom i sl
Zbog toga i suvremena industrija namjesta-
ja pomalo izlazi iz okvira klasi¢nih spava¢ih
soba, blagovaonica i uop¢e garniturnih sa-
stava, a orijentira se prema elementima koji
pruzaju brojne moguénosti funkcionalnog
komponiranja i primjene. Dominiraju sklo-
pivi ormari, odnosno regali, prilagodivi za
razne namjene i prostore, stolovi koji tako-
der pruZaji moguénost pojedinanog koriste-
nja i kombiniranja veéih sastava, a kreveti
— odnosno leZaji — po potrebi mijenjaju
oblik ili se uklapaju u sastav ormara ili re-
gala. -

Ovom tipu namjestaja — uvijek u okviru
dnevnog boravka — priklju¢uje se raznovr-
sni asortiman tapeciranog namjeStaja (leZaji
— naslonjaé¢i od jednosjeda do &etverosjeda
— razne tapecirane garniture za salone s
moguénoséu ugaonog, ovalnog ili kruznog ra-
zmje§taja). Tzv. sitni namjeStaj dopunjuje
ambijent ovisno o potrebi i prilikama. Ova-
mo spadaju razne komode, niski stoli¢i, sto-
liéi za telefon i stolice svih vrsta.

Kad je rije¢ o asortimanu, istini za volju,
mora se konstatirati i jedna opéa pojava da
se medu izloZenim eksponatima rijetko na-
ilazi na namje$taj podesan za stanove skrom-
nijih dimenzija. Naime, ukoliko proizvodaéi
u svom proizvodnom programu i imaju ta-
kav namjes$taj, oni se nerado s njim pojavlju-
ju na sajmovima, preferirajuéi bogatije sa-
stave.

OBLIKOVANJE

Jedna od primjedbi koja se &esto daje u
odncsu na suvremeni namjeStaj jest pravo-
kutnost okvira koja unosi odredenu mono-
toniju. Da bi tome izbjegli, dizajneri u po-
sljednje vrijeme pribjegavaju zaobljenjima
pojedinih detalja konstrukecije, a monotoniju
razbijaju takoder kombiniranjem tamnih i
bijelo lakiranih furniranih povr§ina. Razno-
likost fasadnih ravnina Zeli se takoder po-
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sti¢i time Sto se na njih lijepe ukrasni ele-
menti, veéinom kruznog oblika (nalik na du-
gmad).

Kod stolica ¢esta je primjena plasti¢nih
materijala modeliranih u najraznovrsnijim
oblicima, za koje se ne bi moglo reéi da su
uvijek najsretnije izvedeni. Fotelje veoma ni-

ske — mekane — vetim dijelom presvuéene
moket-om ili dlakastim tkaninama — uno-
se u ambijent ugodaj udobnosti.

U kuhinjskom namjeStaju njemacka in-
dustrija drzi evropski primat. U sadasnjoj
fazi moglo bi se zapitati da 1i je uopée mo-
guce unijeti ne$to bitno novo u koncepciji
suvremene kuhinje. Ovogodis$nje realizacije
kre¢u se stoga u okvirima ranijih dostignu-
¢a. Zapaza se jedino da ugaone kuhinjske
klupe nisu onako obilato zastupljene kao ra-
nijih godina.

MATERIJALI

Iverica je postala osnovna sirovina u in-
dustriji namjestaja. Plasti¢ni materijali za-
drzali su svoje podruéje primjene u vidu ra-
znih dodatnih elemenata, ladica i sl. Zapaze-
na je Sira primjena plastike u vidu oblaganja
rubova kod dijelova izradenih od iverica.
Ovo oblaganje rubova ima svoj zastitni i o-
blikovni efekat. Zaobljenje rubova u mno-
go slutajeva rjeSava se upravo zaobljenim
profilima plastike, §to daje nov sadrzaj i sa-
mom dizajn-u.

Nadalje — primjena plastike drzi svoje
pozicije kod artikala namjestaja gdje ona
uvjetuje ekonomi¢nost postupka i niske pro-
dajne cijene. To su razni manji stoli¢i, toa-
letni ormariéi, etaZeri, pojedini elementi i
Citave stolice i sl.

Ove godine mnogi izvodaéi namje$taja po-
novno pribjegavaju primjeni kromiranih ci-
jevi i 8ipki iz nerdajuéeg &elika Krom cijevi
su zapazene kod konstrukcija niskih stolica
u kombinaciji sa staklenom plohom, a ¢elié-

Na Medunarodnom sajmu namjeitaja u Koélnu 1972, Exportdrvo je afirmiralo svoju reputaciju renomiranog
svjetskog izvioznika namjestaja
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ne Sipke kod stolica. Ova tendenca uoéljiva
je kod mnogih talijanskih, francuskih i nor-
dijskih proizvodaca, ali ponajvise kod Ni-
jemaca.

POVRSINSKA OBRADA

Drvarima moze biti utjeSna ¢injenica da
novi materijali, koji se danas koriste u izradi
namje$taja, imaju sve manje pretenzija da
imitiraju drvo. Tako se na ovogodi$njim
sajmovima mnogo manje susretalo »§tampa-
nog« drva, a imitacije s asocijacijom na drv-
nu teksturu ostale su jo§ kao izuzetak kod
poliuretanskih i nekih drugih plasti¢nih ma-
sa.

Kad je rije¢ o povrsinskoj obradi, pro-
matra¢ ovogodisnjih sajamskih eksponata ne
moze se oteti dojmu odredenog »povratka
drvuc.

Za razliku od ranije prevladavajuéih glat-
kih povrSina, sada se prezentiraju plohe s
raznim ukrasnim Supljinama ili izbo¢inama,
koje znaju biti dosta naglasene. Mat i satini-
rane obrade takoder iséezavaju. Nailazi se na
plavkasto izvedene plohe, $to bi ranije iza-
zivalo ¢udenje.

Efektno se doimaju kontrasti $to se izvo-
de npr. na hrastovini zagasitim do sasvim
crnim tonovima nasuprot lakiranim. Susre-
¢u se jo$ uvijek kod jasena i jelovine obra-
de u zivim bojama, ali znatno manje nego
ranijih godina. Kod Nijemaca se primjecuje
sklonost obradi oraha u tzv. bez — izvedbi.

Namjestaj lakiran u zagasito bijelim to-
novima bio je ¢esto viden. PVC je skoro sa-
svim odbaden, ali su melaminske presvlake

nesto viSe u primjeni. Mogla se primijetiti i
jedna nova mat barSunasta boja, vrlo ugod-
na, koja povrsini daje izgled koZe. Nanosi se
pistoljem, a prednost joj je da se povrsine
njom obradene lako peru.

Kod kuhinjskog namjesStaja zadrzala se
Siroka primjena tzv. ultra-pas-a, ali s tim
§to se viSe ne ide na imitacije drva, nego na
jednoli¢no obojene povrSine. Primjena ma-
sivnog drva zapaZeno je kako kod elemena-
ta za vrata, tako i kod radnih ploha.

POSLOVNA AKTIVNOST

Sto se ti¢e poslovne aktivnosti na ovogo-
di$njim evropskim sajmovima, kao §to je bi-
lo za oéekivati, najveéi dio prodaje i zakju-
¢enih poslova napravljen je u internim o-
kvirima (tuzemne prodaje). No ¢injenica da
se industrija namje$taja u veéim evropskim
zemljama nalazi u ekspanziji namec¢e proiz-
vodaéima o$tru borbu za osvajanje vanjskih
trzista. To se posebno odnosi na industriju
Italije, Belgije, S. R. Njemacke, Rumunije,
pa i naSe zemlje. Zato je osiguranje izvoznih
poslova bio prioritetan motiv izlaska na me-
dunarodne sajmove veéine izlagaca.

Relativno zatiSje koje je nakon devalva-
cije dolara zavladalo u medumonetarnim od-
nosima pogodovalo je sklapanju izvoznih po-
slova na ovogodiSnjim sajmovima.

Trgovina, sa svoje strane, koristila je o-
bilje ponuda, tako da se kunkurencija na tr-
zistu zaoStrila. Proizvoda¢ koji se Zeli odrZati
na trziStu mora biti »agresivan«. On to po-
stize tim -$to nudi uvijek viSe ljepote i kon-
fora.
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Nomenklatura tehniékih termina u Sperovanom drvu

UvoD

Zbog pomanjkanja tehniékih termina u proizvodnji Sperovanog drva — Sper i panel ploéa prvenstveno — a isto
tako zbog oskudne domace literature iz (og podruija, Cesto se sluzimo stranim izrazima i stranom literaturom, koju

onda teSko na nas jezik prevodimo.
Da bismo olak3ali tehnickom osoblju, ove uZe struke, pristup i razumijevanje stranih strucnih termina, odluéili

smo da ukratks saberemo u komparativnom prikazu veéinu tehniékih termina s toga .p(_)druéja i da ih damo u cetiri
jezika, naime na hrvatsko-srpskom, engleskom, francuskom i njematkom jeziku. Ruski jezik smo morali izostaviti radi

Stamparskih poteSkoéa, iako se naSi tehnicari i s tom literaturom sluZe,

Radi preglednosti termini su grupirani u 5 glava i to:
A. — Materijali (osnovna sirovina i pomoéni materijali)

B. — Strojevi i uredaji u procesu
C. — Proizvodi Sperovanog drva
D. — Pojmovi u tehnoloSkom procesu

E. — Greske materijala i proizvodnje.

'gg Hrvatsko-srpski
S5

Engleski

Francuski

Njemacki

A. — Materijali

. sirovina

listace

. Cetinjate

. oblovina

tvrdo drvo

meko drvo

trupac

. bijel, bjeljika

. srZ, srzevina

. svjeZe posjefeno drvo
. prosuSeno drvo

. mjerenje oblovine
. furnirski trupac

. sitno porozno

. krupno porozno

. kora

. god

e el o S e
SR WN O ©

—
-]

. srce
. vlakno — vlakance

. kolut debla

. otpadni valjak (srce)
krpe, potetni furniri
zaokruZivanja

. ljepilo

. otvrdivad

. produzivaé

. punilo

. pjenilo

28, ljepiva traka

. ljepivi film

30. zaltitno sredstvo (fungi-
cldno, insekticidno ili
protupoZarno)

sredstvo za odvajanje
materijali za prekrivanje
(umjetn. smolom natop-
ljeni pamiri)

limovi

DO =
o

BE

SEERE

31
32.

33.
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raw material

broadleaved wood, hardwood
coniferous wood, softwood
round wood, logs

hardwood

softwood

log, bold, butt

sapwood

heartwood

fresh felled timber (or wood)
air dried timber (or wood)
log measure (under bark)
veneer log

fine grain

coarse grain

bark

growth ring, annual ring

heart

fibre, grain
log trim, disc
peeler core

roundings
adhesive
hardner
extender
filler

foamer
gummed tape
film glue
preservative

parting agent

facing paper
cauls

matiére premiére

bois feuillu, feuillus
résineux, bois de coniféres
bois rond, grumes

‘bois dur

bois tendre

trone, grume, bille

aubier

bois de coeur

bois de coupe fraiche

bois ressuyé, b. séché a I'air
toisé

bois en grume pour placage
grain fin

grain grossier

écorce

cerne d’accroissement,
couche annuelle

coeur
fibre
chute de découpe, rondelle
noyau

arrondi
colle
durcisseur

. allonge

charge

produit moussant

papier de jointage

colle en film

produits fongicides, insecti-
cides ou ignifuges

produit de démoulage

overlay
toéle ou cale de chargement

Rohstoff, Rohmaterial
Laubholz

Nadelholz

Rundholz

Hartholz

Weichholz

Klotz, Stamm, Block
Splint, Splintholz
Kernholz
frischgeschlagenes Holz
abgetrocknetes Holz
Rundholzvermessung
Furnierklotz, Furnierblock
feinporig

grobporig

Ringe, Borke

Jahresring, Zuwachszone

Kern, Herz
Faser, Fiber
Stammscheibe
Restrolle

Anschéler

Klebstoff
Hartungsmittel, Harter
Streckmittel

Fiillmittel
Schaummittel
Klebeband

Leimfilm

Schutzmittel

Trennmittel

Beschichtungsstoffe
Zulage



EE Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemadc¢ki
a
B. — Strojevi
1. mokri bazen log pond bassin Wassergarten
2. parna jama steaming pit étuve Dampfgrube
3. jama (kotao) za parenje steaming or cooking vat bouillotte Diampfkanne
ili kuhanje
4. okoravat (skida¢ kore) barker écorceuse Entrindugsmaschine
5. pila za prikra¢ivanje , cross cut saw trongonneuse Ablédngsédge
6. uredaj za centriranje centering device dispositif de centrage Zentrierungsvorrichtung
7. ljustilica lathe or peeler dérouleuse Schélmaschine
8. noz knife couteau Messer
9. glava noZa (nosat moza) knife carriage porte-couteau Messerbank (balken)
10. pritisna letva pressure bar barre de pression Druckbalken
11. zaparat scoring knife coupe-fil Ritzmesser
12. stroj za rezanje furnira slicer, veneer slicing machine trancheuse, machine a Furnier-Messermaschine
trancher des placages
13. odtradica noZeva knife grinder afflteuse Messer-Schleifmaschine
14. svitak za furnir (kalem) spool or reel enrouleur Furnierhaspel '
15. furnirske Skale clipper (guillotine) massicot Furnierschere
16. suSionica za furnir veneer dryer séchoir mécanique Furniertrockner
17. susionica na trake band dryer séchoir a tapis Bandtrockner
18. susSionica na valjke roller dryer séchoir a rouleaux Rollentrockner
19. glodalica veneer jointer dresseuse Furnier-Fiigemaschine
20. spajatica edge gluer or splicer dresseuse encolleuse Furnierfugenverleimma-
21, sastavljatica blockboard core composing schine
. machine panneauteuse pour lattés Leistenzusammensetzmaschine
22. krpadica, krpalica plugger bouchonneuse Furnier-Ausflick-Maschine
23. mjesalica za ljepilo glue mixer malaxeur Leimmischer
24, stroj za nanoSenje ljepila glue spreader enco].lei;xse, machine a Leimauftrag-Maschine
encoller
25. uredaj za punjenje press loader chargeur automatique Beschickungseinrichtung
26. uredaj za praznjenje press unloader déchargeur automatique Entleerungseinrichtung
27. presa za §pernplote plywood press presse de contreplaqué Sperrholzpresse
28. rukavac chuck broche Zapfen
29. teleskopski rukavac telescopic chuck broche télescopique teleskopischer Zapfen
30. formatna pila dimensioning saw déligneuse ou équarisseuse Formatsige
31. brusilica sander, sanding machine ponceuse, machine a poncer Schleifmaschine
32. trovaljéana brusilica triple drum sanding machine ponceuse a trois cylindres Dreiwalzen-Schleifmaschine
33. strugadica scraper racleuse Ziehklingen-Maschine
34. zatega, zatezal tenderiser tenderiseur Spanner
35. hvataljke grips (testing) moys d’attache Verbindungshacken
36. iveraéd hog broyeur Zuspaner
C. — Proizvodi
Sperovanog drva
1. furnirski list (sloj) ply placage Furnierlage
2. $perplo¢a plywood pl. multiplis Furnierplatte
3. 3perovano drvo plywood contreplaqué Sperrholz
4, $perovano drvo za unu-
trasnju upotrebu interior plywood contreplaqué intérieur Innensperrholz
5. Zperovano drvo za vanj-
sku upotrebu exterier plywood contreplaqué extérieur Aussensperrholz
6. oblikovano S§perovano contreplaqué moulé (ou en
drvo formed plywood forme) Sperrholz-Formteil
7. Sperovana vrata flushdoor porte plane Sperrholztir
8. uslojeno drvo laminated wood bois lamellé Schichtholz
9. zvjezdasto uslojeno drvo starred panels pli en étoile Sternholz
10. panelska srednjica blockboard core dme de panneau latté Tischlerplattenmittellage
11. panelploda s letvi¢a- Tischlerplatte mit
stom srednjicom blockboard panneau latté Stabmittellage
12. panelplota sa Stapiéa- Tischlernplatte mit
stom srednjicom laminboard panneau lamellé Stidbchenmittellage

(Nastavit ée se)

203



| IN MEMORIAM |

STJEPAN SURIC, dipl. ing.
(r. 1898. — u. 1972.))

U svojoj 75. godini, u Beogradu je 18. rujna o. g. preminuo Stjepan Suri¢, dipl. ing., eminentni
ekspert Sumarstva i drvne industrije. .

Rodio se dne 23. travnja 1898. g. u Makarskoj. Po apsolviranju gimnazije upisao se na studij sve-
ukupnog Sumarstva (Sumarstvo i drvna industrija) na Poljoprivredno-Sumarskom fakultetu Sveucili-
Sta u Zagrebu. Diplomirao je g. 1920. u Zagrebu.

Sluzbujuéi prvih deset godina (1920—1930. g.) uglavnom u Direkciji Suma u Zagrebu, u Odsjeku
za uredivanje $uma, samo je kratko prekidao taj rad kra¢im boravcima kao Sef Sumarija u Dra-
gancu, Ivanjskoj i Karloveu. Temeljit, savjestan i vrlo darovit zavolio je taksacione i dendrometrij-
ske radove, s kojima se narolito studiozno bavio. Kao istaknuti taksator, postavljen je 1930. g. za
sefa Odsjeka za uredivanje $uma pri Direkciji $uma u SuSaku. Na tom mjestu dolazi do pravog iz-
razaja njegov naroc¢iti afinitet prema prebornim $umama, koje su jedino moguce biljne zajednice na
primorsko-litkim i goranskim kraskim terenima. Ovdje radi do g. 1930. kada biva premjeSten u Mi-
nistarstvo Suma i rudnika u Beograd, opet u Odsjek za uredivanje Suma.

Nalaze¢i se tako na podesnom poloZzaju da ostvari svoje ideje o uredenju prebornih Suma, od-
mah organizira na &§irokoj bazi mnogobrojne terenske radove s kojima prelazi veé¢inu areala prebor-
nih $uma, da se &m prije omogu¢i pravilno gospodarenje putem solidno izradenih elaborata. Nje-
gova je zasluga i njegov je rad cijela moderna metoda uredivanja prebornih $uma u nas, koja se na-
lazi u sluzbenim propisima (SI. list 1937. g.).

Kako su za procjenu prebornih $uma bile potrebne i prikladne dendrometrijske tablice, to ih
on, na osnovu bogatih veé izvrSenih ranijih mjerenja, i izraduje.

Poslije oslobodenja radi isprva u Ministarstvu $uma FNRJ, a po osnivanju Saveznog zavoda
za privredno planiranje g. 1946. prelazi u ovu madu poznatu ustanovu, gdje razvija jo$ Siru aktivnost
na polju iskoriéenja drvnih masa, koje je, rade¢i na taksaciji, tako dobro upoznao. Ovdje boravi,
s manjim prekidom sluzbovanja u Zagrebu (1950—1952. g.) u Ministarstvu Sumarstva i u Ministarstvu
drvne industrije NR Hrvatske, do svog odlaska u mirovinu g. 1965.

Poznavajuéi i prateéi nagli razvoj i preorijentaciju drvne industrije u svijetu, daje u perspek-
tivnim planovima poticaje i smjernice za modernu preradu drva, za nove tehnoloSke procese i nove
tehnitke sortimente. Mnoge nove tvornice u ma$oj drvnoj industriji s novim tehnologijama ostvarene
su upravo njegovim zalaganjem. Spomenimo samo nagli razvoj industrije plo¢a tj. Sperploca, vlak-
natica i iverica. Svugdje se ¢ula i cijenila njegova rije¢, njegov savjet i njegovo misljenje fundirano
na bogatom poznavanju kako izvora sirovina tako i suvremene tehnologije u preradi.

Ne mozemo da se ne sjetimo i njegovog mplodnog publicistitkog rada u nasim struénim ¢a-
sopisima (Drvna industrija, Sumarski list, Sumarstvo, Drvarski glasnik i dr.), gdje je bez ustezanja
i pravovremeno ukazivao bilo ma predstojeée recesije ili konjunkture u sortimentima, kako bi se
drvna industrija mogla orijentirati. )

) Kao vrli struénjak uvazavan i cijenjen, kao ¢ovjek iskren i prijatan, pokojni Stjepan Suri¢
ostat ée nam u trajnoj i dragoj uspomeni. F. S.

Prof. dr. BRANISLAV PEJOSKI

30. jula 1972. godine preminuo je dr Branislav Pejoski, redovni profesor Zemljodelsko-Sumarskog
fakulteta u Skoplju — poznat struénjak i veoma priznati nau¢ni radnih u zemilji i inostranstvu. Bio je
dugogodi$nji i veoma plodan suradnik struénih i nauénih ¢&asopisa i listova u zemlji i inostranstvu.
Saradivao je takoder u »Drvarskom glasniku«, »Sumarskom listu«, Zagreb; Sumarskom pregledu —
Skoplje i dr., pa i u »Drvnoj industriji. Napisao je veéi broj struénih i nau¢nih radova (udzbenik Teh-
nologije drveta I, II i ITII deo, skripte iz oblasti Tehnologije drveta, Zastite bukovine, GreSke drve-
ta i dr.).

Bio je takoder veoma cenjen struénjak i mauéni radnik kod nas i u inostranstvu. Poznavao je
nekoliko stranih jezika i viSe puta je ukazivao na znafaj poznavanja svetskih jezika za kontinuira-
no pracenje stru¢ne i mauéne literature u cilju kontinuiranog praéenja nauénih i tehni¢kih dostignu-
¢éa u svetu, njihove primene u operativi, uzimajuéi pri tome u obzir postojeée uslove, te sistematsko
struéno i nau¢éno usavr$avanje struénih kadrova.

Roden je u Kitevu (Zapadna Makedonija) 1914. god. Diplomirao je na Poljoprivredno-Sumarskom
éatkultetu u Beogradu 1937. god. Doktorirao je na istom fakultetu. Radio je kao Sumarski referent u

rumici,

Od 1945. god. radio je u Ministarstvu Sumar-stva SR Makedonije kao Sef otseka, direktor plana
i glavni inZenjer.

Od 1949. god. je predavaé, a 1960. god. redovni profesor Zemjodelsko-Sumarskog fakulteta u Sko-
plju za predmete Iskori$¢avanje $Suma i Tehnologije drva.

Prof. dr. Branislav PEJOSKI ima velike zasluge na polju struénog i naufnog osposobljavanja
veéeg broja Sumarskih struénjaka.

. Zapazena su istraZzivanja prof. dr. PEJOSKOG na podruéju Tehnologije drva i ¢etinarskih smo-
la. Njegovo uleS¢e bilo je veoma zapazeno na raznim skupovima struéno-drustvenih organizacija,
simpozijuma, kongresa, kao i na sastancima Drustva inZenjera i tehnitara Sumarstva i drvne indu-
strije, drustva prijatelja $uma i dr.

Kao profesor Zemjodelsko-Sumarskog fakulteta ulagao je posebne napore za obogaéivanje me-
todskih jedinica (predavanja) ofiglednim sredstvima-crtezima, slikama, grafikonima i dr. Bio je ve-
oma pristupaan i nastojao je da ukaZe na efikasnije puteve unapredenja Sumarstva i drvne industri-

Prof. dr. Branislav Pejoski imao je veliki stepen informiranosti o najnovijim nau®nim i tehni¢-
kim dostignuéima, ne samo iz oblasti Sumarstva i prerade drva veé i iz ostalih grana djelatnosti s
kojima su Sumarstvo i drvna industrija u uskoj vezi.

Lik prof. dr. Branislava PEJOSKOG osta¢e nam trajno u sefanju kao naSeg poznatog i neumor-
mnog nauénog radnika koji je voleo svoj poziv i dao sve od sebe za unapredenje nase struke i nastav-
novaspitnog rada na Univerzitetu. I ’

Krum ANGELOV



Ako Zelite poboljsati vaSe ra-
dove u ¢avljanju i pojedno-
stavniti ih, koristite nase isku-
stvo, koje se nalazi u pojedi-
nom HAUBOLD zabija¢u. Tada
¢ete i sami ste¢i dobro isku-
stvo: sa HAUBOLD-zabijafem
zrak daje viSe.
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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 1

instruktaza u proizvodnji i trgovini, $pedicija i transport

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

Proizvodne organizacije

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

Drvno industrijsko poduzeée — Karlovac

Predstavnistva:

Komercijalne poslovne jedinice:

Izvoz — uvoz — Zagreb

Tuzemna trgovina — Zagreb

Tuzemna trgovina »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-D orner Str. 3. - HOLART, Import-Export-Transit G.m.

b. I., 1011 Wien, Schwedenplatz3—4. — Omni co Italiana, Milano, Via Unione 2. — Ex port-

drvo Repr. London, W. 1., 223227, Regent Street — »Cofymexe, 30, rue Notre Dame des
Victoires, Paris 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstel veenseeg 120/I11.

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA



