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Primjena drvofix-extra u industriji namjestaja

DRVOFIX EXTRA uspje$no mo¥ete primjeniti za o
s s Sy ryc BRZINE VEZANJA DYAJU PVAS LJEPILA
sastav (lijepljenje): 130 - konakno 130
/"4
— stolica svih tipova, fotelja, polukaudeva i kau- e - P>
Ceva, ° ) : "o v
P
— korpusnog namje$taja — regala, niSa, stoleva / ]
i sL . = - konacno 80
o v s N . N v - / L—"]
— u svim slu¢ajevima, kod od PVAc ljepila ote- 7 :
kujete, da brzo veze i da daje vanredno vi- 601 - / 4 LA
- soke évrstoée spojeva. - 0 ik
Grafikon je vezan na popratni tekst Karbono- 40 :
. vog oglasa objavljenog u proSlom broju Drvne 30 /
mdus_t‘ru.e, 'a 'pmﬂfazwe UBLOBE. EWNIOGe: GRRE 217 ﬂﬂﬂyﬁﬂ_é'ifiv_uld_*gfztﬂlzw_f_'iLre/c"" .
. karakteristi¢nih ljepila od &asa lijepljenja, od- PO 7.4 B T A S N VA T el Vi a1 }
nosno stezanja, i to: I I I [ ] | I I ]
510 30 60" 90 120° min

1. ljepila za stolice (DRVOFIX EXTRA) ko- : -

naéne &vrstoée 130 kp/cm2, i Iz grafikona je vidljivo da se vrijeme kod kor-

) pusiranja namjestaja primjenom ljepila pod 1

2. ljepila, koje predstavlja danas najée$e pri- smanjuje za 50% (5) u odnosu na primjenu lje-

mjenjivana PVAc ljepila u drvnoj industriji pila pod 2 (10’). To, drugim rije¢ima, znadi da

SFRJ, konafne ¢&vrstoée od oko 80kp/cm2  se kapacitet korpus-presa, koje su obitno usko
(JUS propisuje 70 kp/cm2<). grlo proizvodnje, poveéava za 100%.




BRANKO GUSTIN, dip. inZ.

Primjena predsusSenja u razvoju pilanske

Pilanska prerada drva ve¢ duze vrijeme trazi
putove razvoja kojim bi postala modernija, pro-
duktivnija, rentabilnija i ekonomic¢nija. Postojec¢a
klasi¢na tehnologija ispoljava sve viSe slabosti
koje se o€ituju u visokim proizvodnim troSkovima,
malenoj akumulativnosti i velikim uceS¢em te-
$kog fizitkog rada. Sve te mane dolaze daleko
viSe do izraZaja u onim pilanama koje preraduju
pretezno tvrdo drvo — hrast, bukvu, jasen i ostale
liséare. Pilane koje preraduju cetinjace su u po-
voljnijem polozaju ve¢ i zbog sirovine i asorti-
mana, koji je znatno manji i jednostavniji, pa je i
primjena mehanizacije daleko lakSa. Veé¢ se dosta
davno utvrdilo da klju¢ razvoja pilanske prerade
lezi u pravilnoj primjeni mehanizacije, koja treba
povecati proizvodnju, smanjiti ucesce Zzivog ljud-
skog rada, pojeftiniti proizvodnju i povecati pro-
duktivnost rada. No isto se tako pokazalo da pri-
mjena mehanizacije nije jednostavna i da se meha-
niziranjem pojedinih operacija ne rjeSava u cjelo-
vitosti problem unapredenja pilanske proizvodnje.

RjeSenje racionalizacije pilanarstva lezi u pri-
mjeni koncepcije pilanske prerade, gdje se osnovna
ideja sastoji u prelazu jednofazne proizvodnje na
dvofaznu, odnosno na proizvodnju robe vete vrije-
dnosti. Prema toj ideji prerada trupaca u pilani
prelazi u dvije faze. U prvoj fazi se trupac raspili
na piljenice koje se prosusuju, a nakon prosusiva-
nja, u drugoj fazi preraduju.

To omogucava postizanje znacajnih predosti u
racionalizaciji pilanske proizvodnje, no mora se
napomenuti da se time opet u cjelosti ne rjesava
kompletan problem, ukoliko se paralelno ne rje-
Savaju problemi koji prate uvodenje nove tehno-
legije.

Jednostavnim odvajanjem prerade trupaca u
dvije vremenski odvojene faze, jo§ se ne moZe
govoriti o dvofaznoj pilanskoj preradi. Potrebno
je kod toga dobro organizirati doradnu pilanu,
opskrbiti je dovoljnom =zalihom sirovine, imati
dobru pripremu rada te razraden proizvodni plan,
uz osiguran plasman elemenata. Bez dobro postav-
ljene i razradene koncepcije dvofazne prerade mogu
se prouzroCiti veéi gubici nego kod klasi¢nog na-
¢ina proizvodnje.

Jedna od osnovnih znadéajki dvofazne prerade
je izrada elemenata odredene suhoée, dimenzija i
kvalitete.

Pri tome treba naglasiti da se elementi moraju
izradivati namjenski, programirano i za poznatog
kupca, dakle prema narudzbi.

* Tema obradena kao referat za savjetovanje

uvjet i efekti uvodenja predsuSenja u preradi pilje-
nog drva« — Zagreb, 28. — 29. oZujka 1973.

tehnologije*

Stihijska proizvodnja elemenata bez plana i
programa moZe proizvodaca dovesti u teZzak poloZaj
ukoliko nije osiguran plasman, jer elementi pro-
izvoljnih dimenzija teSko nalaze kupca koji bi bio
spreman preuzeti takvu robu.

Bez namjere zadrzavanja na ¢isto tehnoloSkim
i proizvodnim detaljima i problemima proizvodnje
elemenata, treba naglasiti ¢injenicu da za uspjeSan
rad doradne pilane proizvoda¢ mora garantirati
za dimenziju, kvalitetu i rok isporuke.ugovorene
koli¢ine elemenata. Bez te mogucnosti proizvodaci
elemenata se ne mogu smatrati kao ozbiljan par-
tner u jednom kooperantskom odnosu s potroSa-
¢em elemenata — finalnim tvornicama.

Proizvodnja elemenata je, dakle, siguran i pro-
vjeren put kojim pilane mogu i moraju izaéi iz
teSkog polozaja u kojem se nalaze u vecoj ili ma-
njoj mjeri. To ukratko zbog toga Sto se cijene
oblovine stalno dizu, unato¢ pada kvalitete trupaca,

- rastu troSkovi prerade, a cijene piljene grade taj

porast ne mogu sasvim pratiti, jer se moraju ra-
vnati prema prilikama na svjetskom trZistu. Pila-
narstvo mora, dakle, dati neki proizvod koji ¢e
trziSte mo¢i i htjeti platiti po veéoj cijeni, a koji
¢e mo¢i kompenzirati ve¢ navedeno poveéanje ci-
jena sirovine i troSkova prerade. Taj proizvod je
element za finalnu preradu.

Unato¢ toga 3to su to sve manje vise poznate
stvari, dvofazna prerada, odnosno proizvodnja
elemenata, teSko se probija, jer treba rijeiti niz
problema financijske i tehnoloske prirode. Jedan
od velikih problema je osiguranje dovoljne koli-
Cine grade za preradu, odnosno izradu eleme-
nata. Da bi doradna pilana, odnosno pogon koji
proizvodi elemente, mogao nesmetano raditi, mora
imati u svakom momentu na raspolaganju do-
voljnu koli¢inu grade odgovarajuée debljine i:su-
hote. To znaé¢i da za osiguranje zalihe sirovine
treba kroz duZe vrijeme angaZirati znatna finan-
cijska sredstva, u kojima je privreda, a posebno
drvna industrija, deficitarna. Tako delazimo do je-
dnog ozbiljnog problema s kojim se. bavi i.drvna
industrija u zapadnim, idustrijski mnogo razvije-
nijim zemljama. Taj problem nije samo prisutan
kod rjeSavanja pitanja uvodenja proizvodnje ele-
menata ve¢ i u svim onim pogonima koji prera-

duju ve¢i dio vlastite pilanske proizvodnje u finalne,

proizvode.

Kod rjeSenja tog kljuénog problema pojavljuje
se zahtjev za skratenjem vremena suSenja, kako
bi se ciklus prerade drva ubrzao i smanjile potre-
be na zalihama.

Poznato je da se na tok i brzinu prirodnog
suSenja drva ne moZe bitno utjecati, jer su tu
odluénije ipak samo vremenske prilike. Isto tako
se ne moZe racunati na veéu pomoé klasi¢nih su-
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Sara, jer je njihov kapacitet premalen, a cijena
suSenja previsoka. RjeSavajué¢i taj problem ljudi
su dosli do spoznaje da se svjeZze drvo moze i
mera brzo prosu$iti ako se umjetno dovede u
onakve prilike kakve vladaju ljeti, jer tada drvo
‘brzo gubi slobodnu vodu uz najmanju opasnost od
oSte¢enja. Takvi se uslovi postizu u tzv. predsu-
Sionicama koje trebaju zadovoljiti odredene uslove
da bi njihov rad bio uspjesan. Predsusionica mora
biti pravilno dimenzionirana, investiciono i pogon-
ski jeftina, s moguénoSéu primjene transportne
mehanizacije kod posluZivanja. Ukoliko nisu ispu-
njeni ti uslovi, teSko mozZemo govoriti o pred-
suSenju i njegovom uklapanju u pilansku proizvo-
dnju, a primjena predsuSenja je upravo ona spona
koja je dosad nedostajala i koja uspje$no veZe pri-
marni dio pilanske prerade s doradnim dijelom,
znatno smanjuju¢i proizvodne tro$kove.

PredsuSenje nam daje za relativno kratko vri-
jeme veliku koli¢inu prosu$ene grade sposobne za
daljnju preradu ili otpremu. Time otpada potreba
uskladiStenja velike zalihe grade u svrhu priro-
dnog suSenja. Tehnoloski put drva se ubrzava, a
time se poboljSava koeficijent obrtaja kapitala
koji je u drvnoj industriji dosta nepovoljan. Pri-
mjenom predsuSenja otvaraju nam se Siroke mo-
gu¢nosti u odabiranju najpovoljnijeg nadina pre-
rade drva, pocevsi od izrade elemenata u svjeZzem
stanju do prerade potpuno suhih samica, veé¢ pre-
ma moguénostima, orijentaciji i proizvodnom pro-
gramu pojedinog pogona. VaZno je napomenuti
da tu nema iskljuéivosti, jer se u predsuSari je-
dnako dobro mogu prosusivati i svjezi elementi i
popruge i obrubljena grada i grada za daljnju
preradu. Isto tako je vaZno napomenuti da c¢e
upotrebom predsuSenja dvofazna prerada, odno-
sno izrada elemenata, naéi i kod nas svoju punu
primjenu i afirmaciju. Tada ¢e se ukloniti i naj-
ozbiljniji problem koji je ko¢io i onemocéavao
kompletan prelaz na dvofaznu preradu, odnosno
izradu elemenata. Mnogi pilanski pogoni bi veé¢
odavno presli na proizvodnju elemenata, ali bez
predsusSenja im je to bilo gotovo nemogucée, jer je
put od ulaska trupaca do realizacije elemenata bio
predugacak, i zahtijevao je angaZiranje velikih
sredstava. Proizvodnja obrubljene grade, iako sku-
plja i po prosjetnoj cijeni daleko niZa od pro-
izvodnje elemenata, zadrZala se u velikom broju
na$ih pilana zahvaljujué¢i tome S$to je lako nala-
zila plasman i brzo donasSala realizaciju. Tome je
takcder pridonijela i poznata situacija s nelikvid-
nos¢u koja vlada u na$oj privredi.

Poznato je, medutim, da obrubljena grada nije
finalni proizvod i da je krajnji korisnik u takvom
obliku ne moze direktno upotrebljavati, veé¢ opet
mora- iz nje krojiti elemente odredenih dimenzija.
Ako to krojenje moZemo obaviti mi u nas$im do-
radnim pogonima, onda je jasno da ¢e gotov ele-
ment imati daleko veéu vrijednost, pa ¢e i efekti
rada pilane biti daleko veéi, §to je upravo ono za
¢im se teZzi.

Primjenom predsuSenja otpada glavni razlog
zbog kojeg se proizvodnja elemenata i veca fina-
lizacija pilanskih proizvoda teSko probijala.
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Pogoni koji trose ve¢i dio pilanske proizvodnje
za vlastite potrebe takoder mogu predsuSenjem
posti¢i znatno smanjenje troskova. Veliki proizvo-
dac¢i parketa (klasi¢nog i lamela) imaju velike te-
skoce u osiguranju dovoljne koli¢ine prosuSene si-
rovine za redovnu proizvodnju. Kriza nastupa u
zimskim mjesecima, kada je prirodno suSenje sve-
deno na minimumu, pa grada ulazi u suSionice sa
sve ve¢im postotkom vlage, Sto rezultira duga-
¢kim vremenom suSenja, odnosno padom uéinka
susicnice. U slitnom su polozaju i drugi pogoni
koji preraduju vece koli¢ine vlastite grade. Pri-
mjenom predsuSenja potpuno se rjeSava taj pro-
blem. Grada ili popruge sloze se u vitao pogodnih
dimenzija za transport vilicarom kojim se prevezu
u predsusaru.

U predsuSari se iz drva odstranjuje slobodna
voda, tako da prosje¢na vlaznost drva padne ispod
totke zasiéenosti zice. Nakon postizanja povoljnog
postotka vlage, vitlovi se vilicarom prevoze u su-
saru, gdje se pogodnim rezimom za kratko vrijeme,
uz neznatne opasnosti od oSteéenja, drvo dovede
dc zeljenog postotka vlage.

Ve¢ je u prijasnjem izlaganju recteno da pri-
mjena predsuSenja nije iskljuéiva, ve¢ se moze
uspjeSno koristiti kod svake vrste proizvodnje.
Jedan primjer iz Danske govori o uspjeSnom pred-
suSenju sirovih bukovih elemenata dimenzija
76x76x100 mm. U ovom sluéaju se namjenski pro-
izvodni elementi spomenutih dimenzija za$tié¢uju
parafinom po ¢elima, slazu u vitlove, koje vilidar
odnosi u predsusaru. Predsusara je ovdje adapti-
rana Supa za gradu, opremljena s nekoliko obiénih
ventilatora i grija¢ih tijela. Namjera koja se tu
Zeljela posti¢i je jednostavna i jasna i svodi se na
najjeftinije i najbrze suSenje drva do takve vla-
Znosti kojom se drvo moZe transportirati i uskla-
distavati bez opasnosti od propadanja. Iznenaduje
podatak da je napad deformiranih komada uslijed
suSenja veoma malen i iznosi jedva 1%, dok neki
naSi pogoni biljeze napad Skarta kod izrade
sirovih elemenata i do 30%, ali uz prirodno pro-
suSivanje.

ObjaSnjenje ove pojave lezi u é&injenici da je
drvo u predsuari kroz duZe vrijeme izlozeno je-
dnom konstantnom blagom rezimu suSenja, za
razliku od prirodnog suSenja, gdje se u toku dana
i no¢i neprestano mijenjaju uslovi suSenja, tem-
peratura, relativna vlaga zraka i brzina vjetra.
Siguno je da u navedenom sludaju ulogu igra i
sam kvalitet bukovog drva,ali je primjer sam po
sebi interesantan. Isto tako je sigurno da taj pri-
mjer ne moZe poslusiti kao univerzalni recept
prema kojem bi pilanari organizirali svoju preradu,
ali zasluZuje najveéu paZnju. Na nama ostaje da u
praktiénim ispitivanjima istrazimo Siru moguénost
primjene takvog naéina rada u na$im uslovima,
naro¢ito tamo gdje je finalni pogon direktno ve-
zan na pilanu.

Ovdje treba spomenuti da su neki na$i pogoni
ve¢ utinili prve korake u tom pravecu i da su po-
stigli veoma pozitivne i ohrabrujuée rezultate.
Pouzdano se zna da se popruge bilo koje vrste
mogu bez ikakve bojazni podvréi suSenju u pred-



suSari, te da ¢e napad Skarta zbog suSenja biti
neznatan.

Potrebno je posebno istraziti ponaSanje duzih
elemenata, naro¢ito bukve, u postupku predsu-
Senja, s parafiniranjem cela i bez toga, kako bi se
s potpunom sigurno$éu moglo pristupiti razradi
nove tehnologije. Prednosti koje bi se time posti-
gle ne treba posebno ni naglasavati, jer su opce-
poznati uvjeti prerade svjezeg i prosusenog drva.
S druge strane, skladista piljene grade svode se na
minimum, pa otpada potreba ulaganja velikih sred-
stava u izgradnju pista ili nabavku portalnog krana.
Konaéno otpada potreba za angaZziranjem velikih
sredstava u zalihama, §to znatno pridonosi uspje-
Snijem poslovanju pilanskih pogona.

Tehnologija se moZe postaviti i tako da u pred-
suSaru ulazi grada za doradu u obliku samica koje
se kasnije preraduju u elemente. Takav nadin
prerade ¢e odabrati oni pogoni kod kojih nije
nuzan neprekidni proizvodni tok elemenata, koji
moraju stvarati odredenu zalihu elemenata za osi-
guranje normalnog rada finale, te oni koji ¢e
proizvoditi elemente za trZiste.

U tom sluéaju se preraduju prosuSene samice,
pa otpada potreba uvitlavanja elemenata prije
otpreme, odnosno daljnje manipulacije, $to je ne-
produktivan i skup posao, a zahtijeva mnogo ra-
dne snage. U slucaju da ¢e se elementi odmah da-
lje preradivati, moguce je izvrsiti vitlanje za su-
Saru, ali se daljnja manipulacija s elementima
mora vrsiti na paleti i s vilitarom sve do nepo-
srednog pocetka daljnje prerade.

Takav natin rada, za razliku od izrade sirovih
elemenata, ne zahtijeva bezuslovno vitlanje ele-
menata odmah nakon izrade, $to ima prednosti i
nedostataka, ovisno o uslovima u kojima se pogon
nalazi, ali zahtijeva pokriven i za$tiéen skladis$ni
prostor. Ukoliko se prosuSeni elementi odmah na-
kon izrade vitlaju i suSe, tada prostor za uskladi-
Stenje treba biti klimatiziran, da uskladiSteni ele-
menti ne bi primali vlagu iz zraka i mijenjali
stupanj suhoc¢e. O svim tim faktorima treba vo-
diti racuna prije postavljanja definitivne tehno-
logije.

Elementi se u naéelu mogu su$iti do konaéne
suhote i u takvom stanju slati krajnjem kori-

sniku ili ¢ekati preradu u vlastitom pogonu, ali je
onda bezuvjetno potrebna primjena zastite od pla-
stiénih folija, koja bi Stitila suho drvo u toku trans-
porta i skladiStenja od utjecaja zra¢ne vlage. Ovo
je narocito vazno kod bukove grade koja pokazuje
veliku higroskopnost. Iako su neki pogoni u mo-
gucnosti da primijene i takav nacin rada, neiz-
vjesno je kretanje troskova kod ambalaziranja
elemenata u plasti¢ne folije, jer bi cijena suSenog
i pakovanog elementa bila znatno viSe od uobi-
cajene. S druge pak strane, takav bi naéin rada u
finalnim pogonima rijeSio mnoge probleme i oslo-
bodio ih mnogih troskova, pa bi tvornice na-
mjeStaja brzo naSle racunice i moguénosti da
plate takve elemente.

Suhi elemenat je na naSem trziStu nepoznata i
nepriznata kategorija, ali se moze re¢i da kod sa-
dasnjeg stanja razvoja pilanarstva kod nas to treba
biti krajnji cilj. Ako bi se iSlo i korak dalje, onda
bi to trebalo biti ne samo suhi elemenat ve¢ i
blanjan i bru$en, a mozda i lakiran, kao §to je to
ve¢ praksa u nekim tvornicama u Kanadi i Sjedi-
njenim drzavama.

Medutim kod nas se pilanarstvo dosta sporo ra-
zvija i nisu rijetki pogoni koji ni pod koju cijenu
nebi cdstupili od klasi¢énog asortimana obrubljene
grade, iako je evidentno da se postiZu sve sla-
biji rezultati. Razloga za to ima nekoliko, podevsi
cd kadrovskih i subjektivnih do &isto objektivnih.

Jedan od odlu¢ujuéih je i taj 3to veé duZe
vrijeme vlada konjunktura obrubljene grade, koja
se veoma lako prodaje i relativno brzo naplaéuje.
Glavni profit ubire inozemni kupac grade, koji
izvrSi ili presortiranje grade ili je jednostavno
preradi u elemente, jer je poznato da se obrublje-
na grada ne koristi u takvom obliku, veé se mora

. nekako preraditi, $to je uostalom veé i reéeno. Na

taj nafin naSe pilane postaju dobar snabdjevaé
sirovinom vanjskih finalaca i preradivaéa drva,
$to je neodrzivo.

Primjenom predsuSenja pilanarstvu se otva-
raju Sire i veée moguénosti za odabiranje one te-
hnologije i-onog nadina rada koji mu najviSe od-
govara i kojim postiZe najbolje efekte. Na pogonima
je da te moguénosti iskoriste i da na taj nadin uéine
svoju proizvodnju modernijom, efikasnijom i kon-
kurentnijom.

BRANKO GUSTIN, dipl. ing.

»APPLICABILITY OF THE PREDRYING ON THE DEVELOPMENT OF THE SAWMILL
TECHNOLOGY«

Summary

In nmfodern sawmilling technology there are introduced two phases itamely: the first one as '’
saw through section and the second as finisch cutting section, where the finished products for the
market or semi-finisched products for next department e.g. for parquetry or other works, are prepared.

Such one continuous process involves a preliminary predrying.of timber, for there is no time
to loose in waiting for the classical natural drying.
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DALIBOR SALOPEK, dipl. ing.

Tehnicka i tehnoloSko-ekonomska razmatranja
primjene predsusSenja u IPD ,,Majur«*

1. UVOD

Industrija za preradu drva Majur orijentirana je
isklju¢ivo na preradu tvrdih lista¢a. Tvornica je
locirana uz podruéje hrastovih Suma Posavskog ba-
zena, te je i uceSte ove najvrednije vrste naSeg
drva najzastupljenije u godiSnjem prorezu pilane.
Osim hrasta, u manjim koli¢inama pili se jasen,
brijest, te ostale vrste listaca.

Medutim, te koli¢ine neznatno utjeéu na opéi
profil proizvodnje, koja bazira na hrastovoj gradi.

Tabela 1. prikazuje koli¢inu proreza pilane za
proslu godinu (72.), iz koje se to¢no vidi udesée pro-
piljene oblovine po vrsti.

Tabela 1.

Vrsta Koli¢ina m?
hrast 11.946

jasen 4.061
brijest 1.333

ostale listace 1.416
Ukupno 18.756 m3

Orijentacija proizvodnog programa tvornice je
da $to vetu koli¢inu grade finalizira u svom krugu.
te da na trziSte plasira §to veéi broj svojih finalnih
proizvoda, kako bi se pove¢ala akumulacija u pro-
izvodima viSeg stupnja obrade. Tvornica u pogonu
stolarije proizvodi masivna hrastova vrata, a u
parketariji klasi¢an parket. Visak hrastovih ele-
menata, koji je izvan dimenzija upotrebljivih za
vrata, prodaje se na tuzemnom, a viSe na inozem-
nom trzistu.

Dosadsnju tehnolo$ku Semu pogona s tokom ma-
terijala daje slika 1. —

Vrlo skupi hrastovi elementi, kojima se cijena
penje i do 7.000,00 din/m? (za elemente dulje od 2 m
i presjeka 5 X 10 cm), ne trpe dugotrajno zadrza-
vanje u postupku prirodnog suSenja. Poletna ulaz-
na vlaga elemenata i kona¢na na prirodnom suse-
nju iznosi u prosjeku

up = 70 — 80%o
u = 25— 35%

i traje priblizno 6 — 8 mjeseci .

Krivulju prirodnog suSenja popruga na lokaciji
Majur, s periodom ulaza grade od 3 mjeseca slika 2.
slika 2.

Iz grafa 1. vidljivo je da je samo grada koja
je stizala na prirodno stovariSte negdje polovicom
Sestog mjeseca i u prvoj polovici osmog mjeseca
dosegla u istitoj godini donju granicu od cca
25 — 35%o.

Prosje¢no vrijeme zadrzavanja hrastove grade
(popruge i elementi) na stovaristu je 6,5 mjeseci,
ili godisnji koeficijent obrtaja na stovaristu iznosi

12
1 obrtaja=—=1,85
6,5

U nekim poduzeé¢ima koja svoju pilansku pro-
izvodnju mahom plasiraju na strano trziste, koefi-
cient obrtaja je mnogo veéi, jer, radi trenutne ko-
njukture, piljenice ve¢ s pilane, odmah nakon pro-
reza, odlaze u prodaju na domace trziste ili eksport.
Tu se grada prodaje u potpuno sirovom stanju, te
je o koeficijentu obrtaja gotovo i suvisno govoriti.

stovarisle primarna
oblovine pilana pilana .

popruge

doradna | elemenli | prirodno
suserje

/ parketarnica \
skladiste

— susionica

samice —-kladarke

prodajo
pogon finale /

grad. stolari

samice, kladarke + element; .- prodaja

<

Slika 1. — Shema dosada$njeg tehnoloskog toka

Osnovni, a i dosad neizbjeZni nedostatak ovog
proizvodnog ciklusa, je predugo zadrzavanje ele-
menata i popruga na prirodnom suSenju, odnosno
¢ekanja grade dok poéetna vlaga od 80°06—90%,
padne na negdje 25 — 35%0 konacne.

* Tema obradena kao referat za Savjetovanje »Uvjeti i efelkti uwodanaa predsusenja u prerad1 pilje-

nog drva«, Zagreb, 28—29. ozujka 1973.
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Medutim, poduzeéa koja svoju pilansku proiz-~
vodnju preraduju u finalnim pogonima imaju mno-
go poteSkota sa zalihama na prirodnom susenju,
odnosno ne mogu poveéati koefxcuent obrta]a i na
taj naéin sman]m zalihe.
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2. CIJENA KOSTANJA 1m3 GRADE NA PRI-
RODNOM SUSENJU

Da bi se kontinuitet proizvodnje odrzavao, bilo
je potrebno osigurati dovoljnu koli¢inu grade na
prirodnom suSenju.

Cijenu ko$tanja prirodnog suSenja na skladiStu .

grade karakteriziraju odredeni troSkovi:
— tro$kovi na skladistu,

— angaziranje obrtnih sredstava poduzeta na
skladistu grade,

— plaéanje kamata na dio angaZiranih obrtnih
sredstava,

— deklasacija grade na prirodnom suSenju.

21 Tro8kovi na skladistu

Uredenje skladista piljene grade, na kojem
se odvija prirodno suSenje, iziskuje znatna inve-
sticiona ulaganja, Sto je zavisno o tipu terena,
nosivosti tla, te organizaciji punjenja i praZnjenja
skladista.

Trenutna cijena 1 m? skladiSta s asfaltiranim
prometnicama za organizaciju punjenja i praznje-
nja pomoéu boénog vili¢ara iznosi cca 190,00 din/m2.

Cijenu stovariS$ta uz organizaciju bo¢nim vili-
¢arom prikazuje slika 3.

Amortizacija skladi$ta je na dugi rok a poetne
su investicije vrlo velike.

Organizacija punjenja i praZnjenja skladista u
Majuru se provodi ruéno, uz upotrebu vagonica kao
transportnog sredstva. Tro$kovi na skladistu 1 m3
grade razli¢iti su obzirom na sortiment.

Na majurskom skladi$tu slaganje grade u vit-
love, kao i kasnije ruSenje vitlova sa slaganjem
za suSenje, ili za otpremu, rad na transporutu,
za$tita grade, dio tro$kova uprave, te amortizacija
skladista &ine troSak koji opteretuje 1 m3 grade.
Prema podacima dobivenim u poduzetu, troSkovi
skladiStenja 1 m3 hrastovih elemenata i popruga
u prosjeku iznosi:

hrastovi elementi
hrastove popruge

135,00 din/m3
198,00 din/m?

22 Angaziranje obrtnih sredstava
poduzeé¢a na skladi§tu grade

Zavisno od profila proizvodnje poduzeéa, vrsti
drva i vrsti sortimenata, te klimata na kojem se
nalazi lokacija poduze¢a, kao i o pofetnom i kona-
¢tnom Y, vlage grade, na prirodnom suSenju se
‘mogu nalaziti angaZirana obrtna sredstva i nerea-
lizirana prodajna vrijednost grade kroz 5—86 i vise
mjeseci. Angazirana sredstva na skladi§tu mogu
iznositi od 1—2 milijarde starih dinara, pa i viSe,
Sto zavisi o koli¢ini preradene oblovine, odnosno
o proizvodnoj orijentaciji poduzeéa.
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Slika 2 — Krivulja prirodnog suSenja popruga na loka-
ciji majur s periodom ulaza grade od tri mjeseca
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Slika 3. — Cijena skladiSta grade — organizacija
bolnim vili¢arom

U protekloj godini (72.) na prirodnom suSenju u
Majuru nalazilo se konstantno 5.260 m3 kroz 6,5
mjeseci, odnosno toliko je iznaSao vremenski ci-

klus obrtaja.

U tabeli 2 data je ukupna godiSnja vrijednost
proizvodnje. Medutim, suma angaziranih sredsta-
va, odnosno realizirana vrijednost grade. je manja.

Njezino vezanje traje 6,5 mjeseci, odnosno ko-

eficijent umanjenja je:

6,5 mj.
nN=————=0,54
12 mj.

Nije petreban komentar ovoj sumi. Ona naj-
rjeéitije govori gdje leZi osnovni problem u drvnoj

industriji opéenito.

Smanjiti ovu sumu na manji iznos poveéanjem
koeficijenta obrtaja na skladistu omogucilo bi
mnogim poduzeéima izlaz iz privrednih teSkoca,
u koja ih dovodi pomanjkanje obrtnih sredstava

za pokriée zaliha na skladistu.
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Tabela 2. — Vrsta drva i sortimenata na prirod-nom sufenju, te vrijednost pilanske proizvodnje

u 72. godini.
Vrsta Sortiment m3 Ermj. kaupfw din. Ukupno din.
drva din/m3 sortiment vrsta
kladarka 121,0 2.500,00 323.000,00
samica 1035,0 2.100,00 2175.000,00
hrast popruga 3318,0 1.900,00 6300.000,00
elementi 1396,0 4.900,00 6840.000,00 15,638.000,00
jasen samica 1386,00 1.450,00 2050.000,00
elementi 836 2.200,00 1840.000,00 3,890.000,00
brijest samica 784,0 1.300,00 1020.000,00 1,030.000,00
OTL samica 860,0 750,00 645.000,00 645.000,00
Z = 9736 X = 21,183.000,00
Tabela 3. — Suma nerealizirane vrijednosti grade po vrstama i sortimentu na prirodnom sulenju
Vrsta Sortiment Ukupm.) din. Koeficij. Vrij. na sk.l. din. Ukupno
drva sortim. 7,5 mj.
bul 323.000,00 0,54 174.500,00
samica 2,175.000,00 0,54 1,173.000,00
hrast ‘popruga 6,300.000,00 0,54 3,400.000,00
elementi i 86,840.000,00 0,54 1,110.000,00 8,437.500,00
samica 2,050.000,00 0,54 3,690,000,00 :
jasen - elementi 1,840.000,00 0,54 995.000,00 2,105.000,00
brijest samica 1,020.000,00 0,54 550.000,00 550.000,00
OTL samica 645.000,00 0,54 346.000,00 346.000,00
b2} = 11,438.500,00

2.2.1. Platanje kamata na dio angaZiranih obr-
tnih sredstava kroz vi$e mjeseci na skla-
distu gotove grade

Danas je skupo drZati velike koli¢ine grade na
prirodnom suSenju. Kamati koji su porasli od 8%
na 12% trebali bi teoretski stimulirati proiz-
voda¢e da na svojim skladi$tima drZe $to manje
zalihe, kako bi placali i $to manje kamate. U nasoj
dosadas$njoj praksi drvno-industrijska poduzeéa
nisu imala tehnolo$ko rjeSenje skraéenja prirodnog
suSenja. Morao je prote¢i odredeni vremenski pe-
riod dok je grada bila sposobna za daljnju pre-
radu, tj. kada je vlaga »pala« od visokog pocetnog
do tehnoloski prihvatljivog sadrzaja (podruéje za-
Sticenosti Zice drva).

Susionicari koji su prisiljeni susiti drvo viSeg
postotka vlage znadu koliko je problemati¢an
ishod su$enja, obzirom na nastala oSte¢enja (dekla-
sacija) i duljinu suSenja, odnosno troskove suSenja.

U takvim sludajevima nikada nije dovoljno susi-
onic¢kih kapaciteta.

a) Kamati na vrijednost angaZiranih obrtnih
sredstava 1 m3 uskladiStene hrastove grade
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Kamati na vrijednost angaZiranih obrtnih sred-
slava elemenata i popruga su jednakog iznosa:

K/m3

I

1.200,00 din/m3 X 198 dana X 12

36.000
79,40 din/m3

23. Deklasacija grade na prirodnom
suSenju

Hrastovina kao vrsta drva sklona je oStece-

njima (pukotine, napukline itd.), a narodito hra-
stovi elementi, odnosno &etvrtade, kojima se pre-
porutuje zaSti¢ivati &ela zaStitnim premazima,
kako bi se sprijetila evaporacija, odnosno brzi
gubitak vode na najosjetljivijem mjestu eleme-
nata, celima.

Kod suSenja na otvorenom, nismo u stanju nad-
zirati brzinu vjetra, relativnu vlagu zraka, odno-
sno temperaturu, jer ovi parametri suSenja ovise
o vremenskim prilikama, te je koji puta tesko
izbje¢i na neza$ti¢enom drvu pojavu plijesni, od-
nosno dekoloraciju teksture. Osobito je ova pojava
znatajna za prizemne dijelove sloZaja.



Ovakav nacin suSenja je dugotrajan i po svo-
jim karakteristikama odgovara vrlo blagom rezimu
suSenja.

Blagi uvjeti suSenja su jedino i prihvatljivi za
uklanjanje vode od potetnog sadrzaja do podru-
¢ja totke zasitenosti, jer se njime izbjegavaju
Stetna djelovanje strmog gradinjeta vlage, tj.
njegove posljedice unutrasnjeg naprezanja, koja
izazivaju pukotine, raspukline, povrSinske puko-
tine itd.

Zakljucujemo da je teSko izbje¢i pojavu gre-
Saka kod prirodniog suSenja, koje znatno utjecu
na smanjenje pocetne vrijednosti grade.

Napad Skarta se kreée i do 25%), zavisno od
sortimenata i vrste (bukove c¢etvrtate primjerice
gube cca 25%, a ponegdje i 35" od svoje potetne
vrijednosti).

Na lokaciji Majur o$te¢enja na hrastovim ele-
mentima prirodno suSenim kretala su se do 10%,
a na poprugama oko 5%, Ovaj postotak se ne moze
uzeti kao neka konstanta. On varira od godine
do godine. Na njegov iznos bitno utjeéu vremen-
ske prilike protekle godine, kao i vrijeme zadrza-
vanja grade u odredenim uvjetima, koji mogu biti
bolji ili lo8iji obzirom na prosusivanje i stvaranje
oSte¢enja grade.

Uslijed navedenih oSte¢enja, smanjila se po-
¢etna vrijednost grade.

— Hrastovi elementi:
za 1 m3 gubitak iznosi
C, = 4.900,00 din/m3 X 0,10 = 490,00 din/m3

— Hrastove popruge:

za 1 m3 gubitak iznosi

Cp, = 1.900,00 din/m3 X 0,05 = 95,00 din/m3

2.4. Formiranje cijene kostanja 1 m3 elemenata

i popruga na prirodnom suSenju

Konaéna cijena koStanja prirodnog suSenja
1 m3 hrastovih elemenata i popruga na lokaciji
Majur.

Tabela 4. —

Vrsta Hrast popr. Hrast elem.

troska din/m3 din/m3

TroSak

sklad. 198,00 135,00

Kamata 79,40 79,40

Deklasa-

cija 95,00 490,00

Ukupno 372,40 704,40
elementi 704,40 din/m3

popruge = 372,40 din/m3

3. ZAMJENA PRIRODNOG SUSENJA PREDSU-
SIONICOM I NJENO IZVEDBENO RJESENJE

Koli¢ina elemenata i popruga koja se nalazila
konstantno na prirodnom su$enju nije mogla zado-
voljiti potrebe finalnog ponoga stolarije i parke-
tarnice na suhoj gradi.

Preveliki ulaz pocetne vlage u klasi¢nu susi-
onicu i nemoguénost primjene oS$trijih rezima

(osjetljivost hrastovine) uvjetovali su dugotrajno
i neracionalno suSenje.

Slabu propusnost suSionica pogon je osjetio
naro¢ito na pocetku nove poslovne godine kada se
javljala kroni¢na nestaSica’ suhog materijala.

U tim sludajevima trazila se pomo¢ u suSioni-
¢kim kapacitetima sa strane. Usprkos dovoljnoj
koli¢ini elemenata i popruga na skladis§tu, morao
se smanjiti cbujam proizvodnje. Visi ulazni po-
slotak vlage umanjio je broj ciklusa suSionice,
§to je uzrokovalo nestaSicu suhog materijala u fi-
nalnim pogonima.

Ovakvo stanje se nije moglo dulje tolerirati.

Trebalo se ne§to uéiniti $to bi iz temelja pro-
mjenilo postojeée stanje i omoguéilo finalnom
pogonu da redovito, bez obzira na godisnje doba,
dobije odgovarajuéu koli¢inu suhih elemenata i
popruga radi kontinuiteta proizvodnje.

Povetavanjem suSioni¢kih kapaciteta ne bi se
dobio odgovor na postavljeno pitanje, ili bi se
rijesilo samo djelomiéno. Investirati u skupe su-
gionitke kapacitete bio bi tehnoloski i ekonomski
promasaj. Tehnoloski radi toga $to se grada opet
gudotrajno sudi, a i povetanje kapaciteta za cca
80—100 m? ne bi rijeSilo redovito snabdijevanje
finale suhom gradom.

Radi veteg poletnog stupnja vlage s kojim se
ulazi u suSionicu, nemoguée je povecati broj ciklusa
suSenja.

Elemente presjeka 50 x 100 mm, kao i ve¢e pre-
sjeke, ne preporuéa se susiti, ukoliko im vlaga
nije u podruéju zasiéenosti zice drva (ispod 30%0
vlage).

Grada s vi§im postocima vlage podlijeZe veéim
oSte¢enjima i duljim vremenima suSenja, a jer se
radi o elementima kojima je cijena na trZistu
visoka, gubitak je time i veéi.

U skupim objektima kao $to su suSionice, eko-
nomski je neopravdano drzati gradu dulje vri-
jeme, buduéi da proporcionalno vremenu prove-
denom u suS$ionici raste i cijena suSenja. Vrijeme
suSenja uz debljinu grade i vrstu, zavisi i od po-
¢etne ulazne vlage, kao i od temperature na kojoj
se grada susi.

Smanjiti ciklus potreban za otklanjanje slo-
bodne vode u drvu ostalo je jedino rjeSenje da
suha grada do dfinale stiZe u programiranim
koli¢inama i na vrijeme.

Za otklanjanje slobodne vode u drvu, kao i di-
jela vezane, danas se u svijetu uspjeSno primjenjuje
predsuSenje. UspjeSno radi toga S$to se gotovo svi
nedostaci prirodnog suSenja primjenom predsu-
Senja svode na minimum. Sto je najvaZnije, koe-
ficijent obrtaja materijala, a time i novéanih
sredstava, povetava se za 5—=6 pa i viSe puta. Obje-
kti u kojima se provodi predsuSenje su predsusSi-
onice.

Danas u svijetu postoji ve¢ visSe izvedbi i tipova
predsusSionica, koji se po funkcionalnosti i namjeni
ne razlikuju bitno, ali po konstruktivnom, odno-
sno izvedbenom rjeSenju, postoje uoéljive razlike.
Jedna od jeftinijih izvedbi rjeSenja je predusi-
onica izvedena u VALLO u Danskoj, projektirana
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od Tehnologisk Instituta iz Kopenhagena. Ta tehno-
loska izvedbena ideja bila je osnov kod rjesavanja
predsuSenja na lokaciji Majur.

Cijena koStanja objekta po 1 m3 korisne zapre-
mine znatno se smanjuje, bez obzira da li se radi
o gradnji novog ili o adaptaciji. Tehnoloski se
dobiva na elasti¢nosti u proizvodnom programu,
jer se jedna strana komore (od ogrjevnih tijela do
ventilatora) puni jednom vrstom (po debljini gra-
de), a druga strana komore (od ventilatora do o-
grjevnih tijela na drugoj strani) drugom vrstom
grade po debljini ili vrsti drva. Sustav grijanja
i cirkulacije tehnoloskog zraka u komori je slije-
deti: na €elima komore s jedne i druge strane na-
laze se ogrjevna tijela, koja griju svaka svoju stra-
nu. Neposredno kod ogrjevnih tijela nalazi se otvor
za dovod svjezeg zraka. Zrak ulazi u komoru preko
ogrjevnih tijela, u podtlaénoj zoni ventilatora.

tipa predsuSionice, aksijalni ventilatori su smje-
Steni centralno u horizontalnom poloZaju. Jedna
komora u gradevinskom smislu zapravo je tehno-
loski podijeljena u dvije zasebne cjeline. Takav
natin gradnje predsuSionice je gradevinski jeftin
a tehnoloski opravdan i provediv.

Ovaj tip predsuS$ionice gradevinski i tehnoloski
je prilagoden naSim uvjetima moguénosti gradenja
takvih objekata, gdje pilane nemaju dovoljno sred-
stava investirati u skuplja rjeSenja predsuSionica.

Naime, nastojalo se iznaéi gradevinsko tehno-
losko rjeSenje, gdje bi se u predsuSionicu mogla
adaptirati neka od postoje¢ih, a nedovoljno na-
mjenski koriStenih zgrada u krugu poduzeéa.

Takva adaptacija, uz odgovarajuéu konstruktiv-
nu izvedbu termoizolacionih i hidroizolacionih su-
stava, jeftina je, i bez veé¢ih investicionih ulaganja

AR

TRIRIR A

Slika 4. — PredsuSionica u VALL(® Danska.

Zagrijava se na ogrjevnim tijelima na odredenu
termic¢ku vrijednost, i tako osposobljen za suSenje
ulazi u sloZaj. Aksijalni ventilator tako »vude«
zrak kroz slozaj s jedne i druge strane komore k
centru.

U zoni ispod ventilatora ostavljen je slobodan
prostor, gdje su jaka vrtloZenja i mijeSanja teh-
noloskog zraka koji je izvrSio funkeciju predsu-
Senja. Kroz otvor na krovi$tu osi ventilatora zrak
izlazi u slobodan prostor. Na taj nadin se obavlja
izmjena zraka, odnosno omoguéava se »ekstrakeija«
vlage iz grade uvijek novim tehnoloskim zrakom,
sposobnim za funkeciju su$enja.

Ocijenivsi tenoholoSki problem pitanja suhe
grade na lokaciji Majur, Institut za drvo je ponu-
dio IPD »Majuru« svoje rjeSenje predsuSionice,
koja prema proratunu u potpunosti moze rijeSiti
postoje¢i problem, odnosno jeftino i brzo smanjiti
vlagu u drvu na podruéje zasienosti. Kod ovog
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dolazi se do potrebnih predsuSioni¢kih kapaciteta.
Adaptacija naravno nije i jedini uvjet gradnje
predsuSionice ove vrste, ona je samo jeftinija u
usporedbi s gradnjom novog objekta.

Zahvaljujuéi dobro odabranim gradevinskim
materijalima sa svrhom namjene za termi¢ke uvje-
te predsuSenja, uz jednostavno rjeSenje nosivih
konstrukcija, gradevinski dio adaptacije objekta
nije mnogo kostao.

U strojarski dio predsuSinnice ugradena je do-

‘mac¢a oprema: ogrjevna tijela, armature i venti-

latori.

Svjezi zrak se kod ove izvedbe kanalom dovodi
u samu zonu podtlaka direktno pod krilo aksi-
jalnog ventilatora, gdje se mije$a s tehnolofkim
zrakom, koji je veé izvrSio funkciju suSenja. U
zoni predtlaka ventilatora, dio svjeZeg zraka izmi-
jeSanog s tenoholoskim mapusta predsusionicu,
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Slika 5. — Idejna skica‘ rada

cca 1/15 volumena, a ostalih 14/15 prolazi ponov-
no preko ogrjevnih tijela u predsusSioni¢ku ko-
moru. Kod ove izvedbe vodilo se ra¢una o maksi-
malnoj rekuperaciji.

Objekt se puni s ¢ela Celnim vilitarem, a vrata
su jednostavne konstrukcije i otvaraju se na Siba-
nje. Iznad vratiju se nalazi predsuSioni¢ki podest
komandnog prostora, i na taj nacin pojeftinuje se
izvedba i ostvaruju ustede kod gradnje objekata
ili adaptacije.

Za predsusionicu u krugu poduzeca najviSe je
odgovarala drvena Supa tlocrtnih dimenzija

24,5m X 24,2 m.

Presjek predsusionice daje slika 6.

Izradena je CJelokupna tehnoloska i pro_]ektna
dokumentacija.

Pri tom se vodilo ra¢una da predsusionica svo-
jim kapacitetom ispuni svoju svrhu; odnosno da
zatvori proizvodni krug izmedu primarne pilane
s doradom i finale poduzeé¢a, bez upotrebe skladl-
$ta za prirodno suSenje.

Tehnolosku S$emu uklapanja predsuSionice u
proizvodni ciklus IFED Majur daje slika 7. '

Supa se adapt1rala u 5 predsusioni¢kih komora,
$to zapravo ¢&ini 10 odvojenih tehnoloskih jedi-
nica.

izlaz tehnoloskog zraka

predsusionice u VALL®

Izvedbu predsu$ionice preuzela je investi-
ciona grupa poduze¢a. Ona je u roku od godine
dana od potetka radova, iako nije radila kontinu-
irano na objektu, predala objekt u redovnu eks-
ploataciju.

31 Cijena ko$tanja adaptacije
|

3.1.1.

Od gradevinskih radova izraden je betonski
pod sa hidroizolacijom, tesarski radovi na postav-
ljanju pregradnih zidova, predsuSioni¢ki podest,
kulise i kanali za vodenje svjeZeg i tehnoloskog
zraka, obSav objekta brodskim podom i nosiva
konstrukcija ventilatora.

C1 = 534.000,00

Gradevinski radovi

y

3.1.2. Obrtmck1 radovi

Stolarsk1 radovi na izradi Sibajuc¢ih vratiju,
bravarski radovi na postavljanju grilja za regu-
laciju izlaza tehnoloskog zraka, 1zvedba 1 montaza
ogrjevnih tijela

C = 440.000,00

N

; iz{az tehnoloskog zraka

[ ulaz zraka = ulaz zraka _\ {\
—3 — = f=— zona grijadih
I | Tijela
 S— 1 C——— | — | — ) — .
S— ’_;[_ = L L
NI —

Siika 6. ~— Tehnolodka skica rada majurske predsusionice "

Prosjetan kapacitet jedne komore je 110 ms3,

odnosno 55 mm3 za svaku tehnolosku jedinicu.
Ukupni prosjeéni” kapacitet komora iznosi
V predsusionice 110m3 X 5:= 550 m3

3.1.3. Elektroinstalaterski radovi ~

U taj iznos ukljuéena je cijena koStanja ven-
tilatora i postavljanje elektromstalacua § raz-
vodnom kutijom. 7 e S
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Slika 7. — Tehnoloska Sema uklapanja predsusionice u proizvodni ciklus IPD — Majur

Cs — 176,000,00

Z Ct + C2 + Cs-= 1,120.000,00

3,1.4. Ekonomski pokazatelji investiranja
— Cijena koStanja predsu$ionice po 1 m?2

1,1120.000,00 din
Ci=—— = 1.900,00 din/m?
245m X 24,0 m

— Cijena koStanja predsuSionice za 1 m3 neto
prosjetnog kapaciteta punjenja

1,120.000,00 din
Co=—1— =2020,00 din/m3
550 m3

4. ORGANIZACIJA RADA I REZIMI PREDSU-
SENJA PREDSUSIONICE

Komore se pune ¢elnim vili<arom Indos VD
2502 — 0104. Za manipulaciju kraéih elemenata
ispod 1m duljine, kao i popruga, potrebne su pa-
lete.

Dimenzije paleta su uskladene s mjerama su-
Sioni¢kih vagona, odnosno mjerama klasi¢ne susi-
onice. Na taj se naéin transport na relaciji

sortirnica — predsusSionica — suS$ionica — finala
odvija pomoc¢u paleta, tj. kada se jednom sloZi pa-
leta s elementima ili poprugama, ona se vife ne
preslaZe dok ne dode do finale. Iz finale se palete
ponovo vraéaju u sortirnicu, i ciklus se ponavlja.
Dulje elemente od 1m nije potrebno slagati na
paletu, jer vilice vilitara veé zahvaéaju te dimen-
zije.

Kod punjenja paleta, bilo s poprugama ili ele-
mentima, mora se voditi ra¢una o cjelokupnoj tlo-
crtnoj povrSini paleta, tj. slagati tako da povrsina
bude potpuno iskoristena.

Palete se sve moraju slagati na istu visinu,
to znaéi da u jednoj paleti istih elemenata moze
biti samo jednak broj po visini. Na taj se nagin
omogucuje da tehnoloski zrak nesmetano prolazi
kanalom koji ¢ine elementi i razdjeljne letvice
od slozaja do sloZaja.

- Ako se u komoru slaZe viSe razli¢itih debljina,
npr. dvije 25 i 38 mm slazu se tako da sve prve
palete po visini budu jedna debljina, drugi red
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neispravno postavijarje popruga (elemenaia)
na palelu

\Bqleﬁz_ ruge

neiskoristeni dio povrsine palele \

ispravan nacin posltavijarya popruga
felemenata) na paletu

—o— o T—T ﬁﬁ
T =
lela (pooruge
Slika 8. —

preklop izmedu popruge ‘i popruge moze i¢i do # du/j/ne
popruge, nje preporuciljivo prelazili te' vrijednost; -

— S [
— [ 1 Sl ]
A TR 7] “ 2
Slika 8a. —

paleta po visini druga debljina. MijeSanjem dviju
duljina u istom redu onemoguéava se prolaz zraka
kroz kanale sloZaja.

Ne isplati se mijeSati 25 mm i 50 mm, jer se
time stvaraju teSkofe u terminiranju koli¢ina i



onemogucava se ekonomi¢no koristenje kapaciteta.
Debljina od 50 mm predsu$uje se viSe nego dvo-
struko vrijeme od debljine 25 mm.

ispravno postavijanje razdjelnih letvica kod elemenata
krajnja letvica mora biti poravnala sa celima elemenata

neispravno postavljanje krajnjih razdjelnih letvica kod
elemenala

T =

= = Jj
DERYE T/ ——=
VISR

Slika 9.

Kod slaganja paleta viliéarom u komoru, vodi
se raéuna da ¢ela paleta budu $to tjeSnje postav-
ljena tik do susjedne. Cela paleta su na taj naéin
udaljena od pregradnih panoa (stijena komore) za
cca 20 — 30 cm.

Razdjelne letvice ($pangle) se stavljaju na na-
&in kako je to prikazano na slici 9.

Stavljanjem krajnih razdjelnih letvica u rav-
ninu s éelima elemenata, maksimalno se zaSti¢uju

na svojim dodirnim plohama (Cela, bokovi)
slozaj mora biti $to je moguce vise primaknut
susjednom

<

kulisa za usmje -
“ravanje zraka \\

Slika 10.

¢ela, kao i pravilno usmjeruje cirkulacija tehno-
loskog zraka kanalima koje formiraju elementi
i razdjelne letvice. Pravilo stavljanja debljina
razdjelnih letvica obzirom na debljinu grade vri-
jedi podjednako za predsuSionicu, kao i za suSio-
nicu.

Prostor izmedu slozaja i stijena komore mora
biti dobro zabrtvljen kulisom, da zrak nekontro-
lirano ne odlazi pokraj slozaja kanalom S$to ga
dini slozaj i stijena komore.

Prostor od 6—17 cm 3to ga ¢ini paleta izmedu
slozaja i slozaja mora biti takoder dobro zabrtv-
ljen. Brtve se stavljaju samo na prve palete do
ogrjevnih tijela.
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/izgled umetka (briva)
Slika 11.

Veé je prije spomenuto da svaka komora ima
dvije tehnoloski odvojene jedimice, od prvih ogr-
jevnih tijela do ventilatora i od ventilatora do
drugih ogrjevnih tijela.

Svaka od tih jedinica moze raditi nezavisno.

Popunjenjem se po¢inje od ventilatora prema
ogrjevnim tijelima na jednu i drugu stranu. Na
svaku stranu moZe se puniti po jedna ili dvije
debljine, i to u kombinaciji:

25 i 38 mm te
50 i 60 mm

Na primjer, debljine 25 mm i 60 mm- nikad ne
punimo u isti dio komore.

Ukoliko prvi dan ne napunimo jednu jedinicu
komore, bez obzira na to, pusta se komora u rad.

Rad komore se ne treba prekidati niti onda
kada se drugi dan nastavi s punjenjem zapocete
komore. Kod praZnjenja komore ide se obrnutim
redom, tj. od ogrjevnih tijela prema ventilatorima.

Rezimi koji se odrZzavaju u predsuSionici vrlo
su jednostavni, i nije ih teSko odrZavati. Susta-
vom zaklopaca za ulaz svjezeg zraka i izlaz zasi-
¢enog zraka, te ukljud¢ivanjem, odnosno iskljuéi-
vanjem, pojedinih registara ogrjevnih tijela odrza-
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vaju se rezimi. Rezimi mogu biti razli¢ite vrijed-
nosti. Na slici 12 i 13 dati su rezimi koji se upo-
trebljavaju u majurskoj predsusionici.

GRAF 3
¢ u ly=temperatura suhog toplomjera *C L]
l,=temperatura viaznog toplomjera *C
uy=vlaga ravnoleze Y.
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Slika 12. — Rezim u predsusionici
, GRAF 4
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Slika 13, rezim u predsusSionici

Na slici 14 dat je snimljeni rezim s krivuljom
pada vlage popruga, vremenom predsuSenja i pro-
sjetnom vrijednos¢u brzine isusivanja.

Na slici 15 dat je snimljeni reZim s krivuljom
pada vlage i vremenom predsuSenja elemenata di-
menzije 5 X 10 X 220, s vrijedno$¢u prosjetne br-
zine isuSivanja.

Kontrola rezima nije tako rigorozna kao u kla-
siénim suSionicama, gd]e prijeti stalna opasnost
od oStetenja grade.

Kontrola 'je dovoljna psihrometrom -ili apara-
tom »METRO« Praha, §to je u stvari psihrometar
sa satnim mehanizmom, gdje se moZe oéitavati
relativna vlaga zraka i temperatura suhog toplo-
mjera.

Sadrzaj vlage u drvu mjeri se malim probama
vaganjem i izra¢unavanjem teZinskih postotaka
sadrza;a vode naprama suhe drvne tvari,

‘Radi mformaglje, kada vlaga padne u podruéje
zasmenostl, moZemo vlagu mjeriti i jednim od ti-
pova elektri¢nog vlagomjera.

5 CIJENA KOSTANJA PREDSUSENJA 1m3
. HRASTOVIH ELEMENATA I POPRUGA
Cijenu koStanja presuSenja 1m3 grade sadi-

njavaju podjednaki troSkovi kao i na skladiftu,
uz"dodatak. troSkova rada predsuSionice.

58

GRAF 5
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Slika 14. — Grafi¢ki prikaz predsuSenja popruga

. — transportni troskovi,

— rad na slaganju (kaslovanju elemenata, po-
pruga),

— troSak predsuSionice,

—- deklasacija grade uslijed greSaka predsu$enja,

kamati angaziranih sredstava grade koja se
predsuSUJe

51 — Transportn1 tro$kovi

Paket elemenata, odnosno paleta, vili¢ar donosi
u predsusionicu: Celni viliar je prikladan za raz-
noSenje u tijesnim prostorima, radi malog ra-
diusa zakretanja, a moze se konst1t1 i za ostalu
mampulacuu u finalnom pogonu.

"' Vilitar ima zadatak godiSnje prenijeti gradu
na relaciji sortirnica — predsusionica — susSionica
— finala.

4.714 m3 elemenata i popruga .

Za taj rad je dovoljno vrijeme od 1/2 radnog
vremena I smjene. Ukupni godi$nji trosak vili-
¢ara na jednu smjenu iznosi 140.000,00 din.

1m3 elemenata ili popruga na relaciji: sortir-
njca — predsusSionica — susionica opterecen je iz-,
nosom

" —_ i

ff 140.000,00 1 ; §
C=— X —=1480 din/m8 !
4.714mS/g. 2 .

52 — Rad na slaganju ‘(kaslovan--j/ﬁ)
elemenata i popruga

Podaci su uzeti iz mjeseénog obracuna radnika
zaposlenih na radovung u sortirnici -

5
X

26,00 din/m3
58,00 din/m3

C elementi
C popruge
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Slika 15. — Grafidki pm-kaz predsusenja elemenata
53 — TroSak predsuS$ionice 280 kg
Gpare = = 3,0 kg pare/m3 sat.
Kod obractuna cijene koStanja predsusionice 94 m3

korisno sluzi dijagram predsu$enja popruga i ele-
menata.

Vidi graf. — slika 14 i 15.

I. Popruge
U komoru stane 94 m3? popruga.

Vrijeme trajanja predsuSenja da vlaga drva od
88% podetne padne na 16%, konaéne prosjeéne
vlage je 19 dana.

— Rad ventilatora

18 dana X 24h X 4,4kW X 0,75 X 0,50 din/kW
Cy=

94 m3
= 8,00 din/m3

— Amortizacija predsuSionice

Uz godi$nju amortizaciju od 8% i na bazi ukup-
riog godiSnjeg kapaciteta predsuSionice od posto-
je€ih 5.500 m3/god, 1 m3 grade se opteretuje izno-
som

1,120.000,00 din X 0,08

Ca = 16,30 din/m3

5.500 m3

Iznosom od 16,30 din/m3 optereéuju se popruge
i elementi.
Cijena ogrjevnog sredstva

Predsusionica se grije tehnoloSkom parom 3—4
atp u zatvorenom sustavu povrata kondenzata.

Satni zimski prosjecni utrosak pare po komori
je cca 280 kg.

Za period predsuSenja od 19 dana, uz cijenu
kostanja pare od 0,04 din/kg, 1 m3 hrastove popruge
se optereéuje iznosom

Cpure = 19 dana X 24h X 0,24 dinkg X
X 3,0 kg/m3 = 55,00 din/m3

II Elementi

U komoru stane 112 m3 hrastov1h elemenata
dimenzije 5 X 10 X 220 cm, vrijeme trajanja pred-
sufenja od 72,1 poletne vlage do 18°/o konaéne
vlage trajalo je 36 dana.

Rad ventilatora

36 dana X 24 h X 4,4 kW X 0,75 X 0,50 din/kW

G

112ms
= 12,70 din/m®

Cijena ogrjevnog sredstva

Cpare = 36 dana X 24h X 0,04 din/kg X
X 3,0 kg/m$ = 103,00 din/m3

Tabela 5. — TroSak predsu$ionice

Hrast Hrastovi
Vrsta troska popruge elementi

din/m? din/m3
Rad ventilatora 8,00 12,70
Amortizacija predsuSionice 16,30 16,30
Cijena pare 55,00 103,00
Ukupno: 79,30 131,00
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54 — Deklasacija grade uslijed
greSaka predsus$enja

Vrlo je slikovita definicija predsu$enja da su
uvjeti jednog ljetnog dana prenijeti u komoru,
gdje se odrzavaju konstantnim tokom cijelog pro-
cesa predsuSenja. Uz odredene tehnoloske zahvate,
ovako blaga klima u smislu su$enja, odnosno blagi
rezim, uvjetuje minimalna ili gotovo nikakva oste-
¢enja na gradi koja se predsusuje.

Na tri probna m® popruga, koje su pregledane
nakon zavrSene operacije predsusenja, nisu usta-
novljena oStetenja koja bi deklasirala gradu.

Najzanimljiviji je podatak da se prirodna boja
hrasta nije uopée promijenila. Popruga je imala
podjednaku boju po zavrietku predsusenja, kao
i u trenutku kada se popruga stavljala u sortirnici
na paletu. To je u mnogome pobolj$alo kasnije
kvalitetu hrastovog parketa obzirom na boju.

Isto tako na 3 probna m3 hrastovih elemenata,

dimenzija 5 X 10 X 220 cm, nisu ustanovljena znat-

nija oStecenja.

Cela nisu bila zastiéena za$titnim premazom.
Od 196 kom. pregledanih elemenata, svega ih je
4 bilo oSte¢eno (telne pukotine i raspukline). U
postocima oSte¢enje kod elemenata iznosi 2%/.

- Deklasacije grade uslijed greS$aka predsuse-
nja kod popruga nije bilo.

C deklasacija = 0 dln/ms
popruga

Deklasacija grade uslijed greSaka predsudenja
kod elemenata iznosi 2%b. :

Ovaj postotak je uzet opéenito za hrastove ele-
mente. Profil elemenata 5 X 10 je vrlo osjetljiv
i podlijeZe oStecenjima viSe nego profili manjih
dimenzija.

Podatak o oSte¢enju od 2% u nemoguénosti
mjerenja i ostalih dimenzija za sada je uzet kao
prosjek ostetenja hrastovih elemenata, jer na ele-
mentima manjeg presjeka za olekivati je manja
oStetenja, a na presjecima veteg presjeka nesto
veta oStecenja.

C deklasacija = 4.900,00 din/m3 X 0,02 = 98,00 din/m?

elemenata

55 — Kamati angaziranih sredstava
grade koja se predsu$uje

Vrijednost grade na koju se pla¢aju kamati
podjednaka je s vrijedno$éu na prirodnom suenju.
Vremena suSenja se razlikuju, za razliku u vre-
menima grade koja se prirodno su$i i grade koja
predsuSuje, bit ¢e i razlika u visini kamata koje
se plaéaju prvom, odnosno drugom, sluéaju.
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— Kamati prosjetno za 1 m? popruga

K;mprugn/mli =
1.200,00 din/m3 X 19 dana X 12

36.000
= 17,60 din/m3

— Kamati prosjeéno za 1 m3 elemenata

:Kel./m3 =
1.200,00 din/m3 X 36 dana X 12

36.000
= 14,40 din/m?3

— Cijena koStanja predsu$enja 1m3 hrastovih
elemenata i popruga

Tabela 6
Hrast. Hrast.
Vrsta troska POPT. elementi
din/m3 din/m3
Transportni trosak 14,80 14,80
Rad na slaganju
~ (kaslovanju) 58,00 26,00
TroSak predsusSionice 79,30 131,00
Deklasacija grade — 98,00
Kamati angaZiranih
sredstava 7,60 14,40
Ukupno: 159,70 284,20

Na prirodnom suSenju obuhvaéeni su troskovi
koji su neposredno vezani na skladiste grade. Pod-
jednako su isti tro$kovi obuhvaéeni i kod pred-
suSenja.

Cijena koStanja predsuSenja iznosi po 1 m? sor-
timenata

Coreds. p. = 159,70 din/m3

Chreds. e1. = 284,20 din/m3.

6. ZAKLJUCAK

Uvodeti predsuSenje kao sastavni die tehno-
logije, IPD — Majur je nesumnjivo ‘poboljsao i
racionalizirao svoju dosadasnju proizvodnju.

Usporedujuéi cijenu ko3tanja popruga i ele-
menata na prirodnom suSenju s cijenom kostanja
u predsusionici, otita je prednost na strani pred-
suSionice. ’ )

Tabela. — Komparativna tabela cijena koStanja

popruga i elemenata na prirodnom sufenju i u
predsulionici s pripadajuéim troskovima Din/ms3.

Popruge " Elementi
din/m8 din/m3
Prirodno suSenje 372,40 704,40
Predsusenje ¢ 159,70 284,20
Razlika u korist T
predsusenja 212,70 420,20




Usteda koja se na taj nalin ostvaruje kod
predsuSenja hrastovih elemenata i popruga ispla-
¢uje cjelokupnu investiciju objekta ve¢ u prvoj
godini, odnosno suma u$tede je mnogo vecta od
cijene kosStanja.

— UsSteda na poprugama i elementima

din/god
C,p = 3.318 m3/god. X 212,70 din/m3 =  705.700,00
Cue = 1.396 m3/god. X 420,20 din/m? = 586.000,00

= 1,291.700,00

Usteda 1,291.700,00
Cijena koStanja objekta — 1,120.000,00
171.700,00

Iznos od 171.700,00 din. je ¢ista dobit za podu-
zet¢e nakon odbitka cijene koStanja objekta, ve¢ u
prvoj godini pustanja predsuSionice u eksploata-
ciju, a na bazi predsuSenja 4.714m3 popruga i
elemenata.

Cijena koStanja predsuSenja popruga sa svim
prate¢im tro$kovima je 43%; od iznosa cijene na
prirodnom skladistu, dok kod elemenata taj posto-
tak iznosi 40%.

Opcenito bi se moglo donijeti zakljuéak da su
se uvodenjem predsuSenja troSkovi u Majuru, od
prijaSnjih, a za istu tehnoloSsku operaciju, sma-
njili za cca 1/2.

Podatak se odnosi na majurske prilike, i
ne bi se moglo re¢i da ga moZemo primijeniti na
sve pogone kod kojih se uvodi predsusenje.

Negdje ¢e taj postotak, odnosno veliéina, biti
manja, a kod drugih veéa. Da li ¢e postotak biti visi
ili nizi, ovisi o nizu ¢inilaca koji utjeéu na for-
miranje cijene predsuSenja.

— organizacija prirodnog skladista prije uvo-

denja predsusenja,

— vrsta drva koja se preraduje,

— klimat i lokacija poduzeéa, odnosno vre-
menski koeficijent obrtaja grade na skla-
distu,

— gradnja novog ili adaptacija starog objekta,

— vrsta grade koja se predsuSuje, elementi
ili samice,

— nalin punjenja odnosno pranZjenja komora
i rjeSenje transporta.

Nabrojene su uglavnom bitnije komponente koje
mogu utjecati na veée ili manje uStede od ma-
jurskih. .

Osnovni ¢inilac koji najviSe pridonosi uspjehu
predsuSenja i ekonomskoj probitaénosti-je dobro
i terminirano koriStenje kapaciteta, ispravno po-
stupanje kod punjenja komora s gradom, vodenje
rezima, otklanjanje kvarova, savjesna kontrola pri-
likom vodenja predsusSionic¢kih knjiga i na temelju
toga vadenje grade iz komora u najpogodnijem
trenutku.

Za oc¢ekivati je da ée majurska predsusionica
dati pogonu i bolje rezultate, dok se »uhodaju« i
usvoje, te navedeni postulati postanu proizvodna
praksa.

Medutim, komparativne prednosti predsuSenja
se ne otituju samo u direktnom usporedivanju tro-
$kova na skladi§tu s troSkovima predsuSionice.
Nova tehnologija ima daleko $iri aspekt i sigurno
je da ¢e ona donijeti odredene promjene u dosa-
dasnjem shacanju prerade drva opéenito.

1. SuSionice

Grada u suSionice dolazi s ujednacenijom i ni-
7om vlagom, te ée suSenje biti po 1m? jeftinije,
odnosno vremenski kraée. Deklasacija grade usli-
jed grefaka suSenja u suSionici je daleko manja
nego u sluéaju kada je grada u suSionicu dolazila
s vi§im postotkom vlage s prirodnog suSenja.

2. Elasti¢nost prema trZistu

a) Pilana proizvodi elemente za odredenog

* kupca.

Ukoliko pilana u svom sastavu nema finalu,
moze proizvoditi elemente za trziSte, odnosno za
poznatog kupca. Proizvodat elemenata zna da ¢e,
od trenutka narudzbe pa do isporuke grade kupcu
sa cca 20%, konaéne vlage, proteéi vrijeme od cca
jedan do dva mjeseca. To je dovoljan vremenski
rok za pilanare da isporuée naruéenu robu u tra-
zenoj kvaliteti i koli¢ini, a za finalnog proizvo-
daéa da ne kasni s rokovima na trzistu, kao i s
tipom proizvoda.

Proizvoda¢ elemenata pri tom ne ulazi u rizik
da mu roba stoji na skladiitu, odnosno da zakasni
s isporukom, jer grada nije mogla biti na vrijeme
poslata narudiocu, radi visokog sadrZaja vlage u
drvu. Osim toga, pilani je u interesu da prodaje
robu s vi§im stupnjem obrade, $to je éini skup-
ljom i akumulativnijom. ’

b) Pilana proizvodi za finalu u sastavu podu-

zeta

Proizvodnja se u tom sludaju dade izvanredno
dobro organizirati, jer cjelokupan tehnoloki ci-
klus, od trupca do konaénog proizvoda, moZe biti
zatvoren u vremenski period od 1-3 mjeseca.

3. Proizvodnja elemenata

PredsuSenje omoguéuje cjelokupnoj pilanskoj
tehnologiji da s dosadaSnje klasi¢ne prerade pri-
jede na preradu elemenata. Prerada u elemente,
iako savrSniji oblik pilanske proizvodnje, nije se
mogao razviti iz jednostavnog razloga Sto je grada
morala odlezati 7 i viSe mjeseci na skladiStu prije
nego je bila sposobna za prodaju. Proizvodi se
za nepoznatog kupca. Finalni pogoni tada preuzi-
maju takvu gradu i iz nje kroje elemente za svoje
trenutne potrebe.

Bio bi promaSaj u takvim uvjetima proizvoditi
elemente, jer niti jedan finalni pogon nije mogao
sa sigurno$¢u tvrditi to ¢e proizvoditi kroz 8 i vise
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mjeseci, i da ¢e mu ba§ takav i takav elemenat
odgovarati i u tim koli¢inama.

Novo nastale prilike, koje omogué¢avaju gradi ili
elementu da u predsuSionici brzo dosegne, uz sta-
bilnu dimenziju, i povoljnu konaénu vlagu, omo-
gutile su proizvodnju elemenata. Finalni pogon
moze formirati svoju proizvodnju na rok od 1—2
mjeseca, a to je ujedno i uvjet usvajanja proizvod-
nje elemenata.

4. SkladiSte trupaca

Iako je ovo pitanje mnogo dublje i nije ga lako
rijeSiti u na$im odnosima na relaciji drvna indu-
strija — Sumarstvo, ipak treba istaé¢i da skladista
trupaca ne bi smjela biti s ve¢im zalihama od npr.
1—2 mjeseca.

Naravno da se pri tom misli na one pilane koje,
obzirom na klimatske uvjete lokaliteta (snijeg, po-
plava itd.), mogu postiéi tu kvalitetu. U tom slu-
¢aju bi se moglo zahtijevati od Sumara da ispo-
ru¢uju trupce na pilanu u duljinama modula ele-

menata koji se u tom mjesecu proizvodi. Ustede,
obzirom na dosadasnju proizvodnu praksu, jedne
takve organizacije prerade jo$ su nesagledive.

Finalni pogon narucuje kod pilanskog dimen-
zije elemenata, a pilanski kod Sumara narucuje
trupce u modulu elemenata.

Na mnoga prakti¢na pitanja u vezi primjene
predsuSenja u nasSoj praksi jo§ nemamo konadan
odgovor.

Rezultati majurske i vinkovatke predsuSionice
su dali pozitivne rezultate koji su poboljsali i po-
jeftinili dosadasnju proizvodnju.

Vrlo je karakteristi¢no rezoniranje direktora
IPD — Majura, dipl. ing. Zdravka Zori¢a, koji
kaze:

»Ne Zelim viSe vidjeti gradu na prirodnom
skladi$tu.« MoZda je tom izrekom izrefeno sve §to
bi se od predsuSenja moglo oéekivati u proizvod-
noj praksi, jer ta izreka sadrzi u sebi i primjenu
nove tehnologije, ¢ije razvijanje omoguéava pred-
susenje.

laufen konnte.

DALIBOR SALOPEK, dipl. ing.

»TECHNISCH-OKONOMISCHE BETRACHTUNG UBER DIE ANWENDUNG DER VORTROCKUNG
IN IPD — MAJUR«

Zusammenfassung

Der Verfasser analysiert die technisch-6konomischen Ergebnisse der im Werk IPD Majur
angewendeten Vortrocknung bei den Parquett-friesen und bei den vorgefertigten Elementen. In den
technologischen Prozessgang wurde némlich die kiinstliche Vortrocknung als Zwischenphase einge-
reiht, so dass die lange Zeit bei iiblicher natiirlicher Lufttrocknung betréchtlich abgekiirzt sein konnte.

Nach préaziser Vergleichung aller Kosten, die bei der natiirlichen Trockung wieauch bei der
kinstlichen Vortrockung anfellen, wo auch die Investitionskosten inbegriffen waren, konnte man
die Vorteile einer Vortrockung ebenso rechnerisch beweisen. Die technischen Vorteile liegen schon
an der Uméinderung des klassichen Werdeganges vor, da der modernisierte Prozess kontinuierlich

Am Ende erwidhnt der Verfasser alle Vorteile der Flexibilitit der Produktion gegen den Markt,
wenn anstatt einer natiirlichen Trocknung eine kiinstliche Vortrocknung im Werk ermoglicht sei.
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Prof. NINOSLAV LOVRIC, dipl. ing.
Zagreb

na otvoranim povrsi

U Jugoslaviji. se zadnjih godina veoma ¢&esto
javlja potreba modernizacije pilanskih postrojenja,
pa je od osobite vaZnosti da se obrati paznja na
transportnu mrezu puteva kao na jedan od utje-
cajnih faktora na proizvodnost cjelokupnog pilan-
skog pogona. Ovom problemu treba obratiti po-
sebnu paznju i zbog toga, 5to kod nas ne postoje
posebni propisi za projektiranje, odnosno izgra-
dnju, takve mreZe, nego se pojedini sludajevi
rjeSavaju subjektivnim gledanjem investitora i
projektanta.

Jedan od vaznih elemenata za uspje$no rje-
Senje proizvodnosti cjelokupnog pilanskog prostora
je racionalna izgradnja transportne mreZe na otvo-
renom pilanskom prostoru. Sama izgradnja je
tehni¢ko orude ¢iji je zadatak da omoguéi najpo-
voljnije odvijanje prometa i proizvodnog procesa
na navedenom pilanskom prostoru. Pri izgradnji
dobivaju se povoljna i ispravna tehni¢ka rjeSenja,
ako transportnu mreZu kao element prostornog
uredenja, promatramo u odnosu na utjecajne
faktore okoline. U tom je slu¢aju izgradnja funk-
cija tih faktora, pa se faktori i odvijanje prometa
moraju medusobno uskladiti da se postigne opti-
malizacija pogonskih procesa s najboljim gospo-
darsko-tehni¢kim uéinkom. Uskladivanjem pri rje-
Savanju pilanskog prostora dobivamo razliéite
transportne mreZe, a za njihovo vrednovanje mo-
raju se, pored tro$kova izgradnje, uzeti u obzir i
utroSak vremena transporta te troSkovi obnove
transportne mreze.

Da bi se $to viSe udovoljilo navedenom uvjetu,
tj. dobilo racionalno rjeSenje pri optimalizaciji,
nuzno je veé¢ kod projektiranja transportne mreze,
odnosno radova koji tome prethode, ulestvovanje
i tijesna koordinacija rada svih mjerodavnih stru-
¢njaka odnosnih podruéja djelatnosti, kao tehno-
loga, ekonomista, gradevinara, arhitekta, strojara
i ostalih.

" Ovo izlaganje odnosit ée se ponajvise na rad
gradevinskog struénjaka na prijevoznoj transport-
noj mrezi (putnoj mrezi), koja je sastavni dio
cjelokupne transportne mreZe otvorenog pilanskog
prostora unutar industrijskog kompleksa, a uz pret-
postavku koordinirane suradnje ostalih struénjaka.

1. FUNKCIJA TRANSPORTNE MREZE U ODVI-
JANJU PROMETA

Zadacta je cjelokupne transportne mreze otvo-
renog pilanskog prostora unutar industrijskog
pogonskog kompleksa da u tehnolo$ko-procesnom

* Referat odrzan na mternacmnalno_] znanstvenoj
konferenciji u Zvolenu (CSSR) od 11-14. IX 1972.¢.

nama pllanskog prostora*

smislu, pomoéu razli¢itih mehaniziranih sredstava,
poveze pojedine povrSine pilanskog prostora, kao
Sto su stovariste trupaca, pilanski trijem, stova-
ridte piljene grade i ostalo.

Na navedenoj transportnoj mrezi, uslijed pro-
cesno-tehnoloskih potreba pogona, odvijaju se od-
govarajuée vrste prometa, odnosno kretanja ma-
terijala s razli¢itim mehaniziranim sredstvima.
Zbog toga dolazi do diferenciranja prometnih to-
kova, odnosno tokova kretanja materijala; a s
time u vezi nastaje i potreba izgradnje razli¢itih
vrsti prometnica i transportne mreZe. Jedna od
tako diferenciranih mreZa je prijevozna transpor-
tna mreZza (putna mreZa), ¢ija je prvenstvena
funkcija odvijanje prometa osovinskih vozila —
cestovnih i stovariSnih.

Kod novijih i moderniziranih pilanskih postro-
jenja, u Jugoslaviji se veé¢inom primjenjuju ce-
stovna i stovari$na osovinska vozila, i to kod
transporta unutar pilanskog pogonskog komple-
ksa, kao i za njegovu vezu s cestama javnog pro-
meta.

Kolosje¢na osovinska vozila sve se rjede upo-
trebljavaju, osim kod transportnog prikljuc¢ka pi-
lanskog kompleksa na Zeljezni¢ku mreZu javnog
prometa — u tom se slu¢aju primjenjuju Zeljezni-
¢ke pruge normalnog kolosjeka (industrijski ko-
losjeci). Prijevozne transportne mreZe za promet
kolosje¢nim vozilima nece biti predmet ovog izla-
ganja.

U nastojanju Sto raclonalm;e dopreme i otpreme
drvnog materijala, odnosno postizanja veceg eko-
nomskog efekta, zamjenjuje se transport osovin-
skih vozila unutar pilanskog pogona mehanizira-
nim sredstvima, kao $to su transportne trake,
razli¢iti prijenosnici, uredaji za dlzan]e i pn]enos,
kranovi i dr. '

Prema vrsti prometnih tokova, odnosno kre-
tanju drvnog materijala, prijevozna transportna
mreza moZe biti namijenjena prometu cestovnih
vozila javnog prometa, zatim isklju¢ivo za stova-
riSna vozila ili za obje upravo navedene vrste
osovinskih vozila. Prema tome, razlikujemo tn
vrste prijevoznih transportnih ‘mreZa: cestovnu,
stovarisnu i cestovno-stovarisnu. Pored navedenih
transportnih mreZa, za pjeSacki promet izvadaju
se, ve¢ prema potrebi, putne staze, odnosno p]esa—

.Cke putne mreZze.

Racionalizacija toka kretanja materijala je je-
dan od potrebnih uvjeta za ekonomski efektivno
odvijanje prometa na prijevoznim transportnim
mreZama i-za njihovu odgovaraju¢u funkcional-
nost u tehnoloSkom procesu. Ta racionalizacija
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je stalan proces optimalizacije kojim se nastoje
odstraniti negativni utjecaji i sve S§to je nepo-
trebno. Pritom se uzima u obzir samo potrebno
i pozitivno, a u cilju dobivanja §to veceg eko-
nomsko-tehni¢kog efekta. Postignuti tehni¢ko-eko-
nomski efekt potrebno je dokazati i obrazloziti
tehniékom i ekonomskom dokumentacijom, odno-
sno gospodarskom rac¢unicom. Po$to se navedeni
utjecaji promjenom tehnoloskih procesa i napre-
tkom znanosti stalno mijenjaju u pozitivnom smi-
slu, postignuti je stupanj racionalizacije pokretaé
ka novom, tj. poboljSanom naédinu odvijanja pro-
meta i boljoj funkcionalnosti transportne mreze.

Naprijed navedeno tehni¢ko-ekonomsko obra-
zloZenje i dokumentacija sluzi, pored ostaloga, kao
podloga za planiranje, projektiranje te izgradnju
putova i transportne mreZe.

2. PLANIRANJE I PROJEKTIRANJE MANIPU-
LATIVNIH TRANSPORTNIH MREZA (PUT-
NIH MREZA) S GRADEVINSKOG ASPEKTA

Izgradnji puteva i putnih mreZa prethode razli-
Cite faze planiranja i projektiranja, u kojima treba
uzeti u obzir sve potrebne uvjete za postizavanje
njihove kvalitetne izgradnje. Jedna od vaznijih
faza planiranja je prostorni razmjestaj pojedinih
povriina pilanskog postrojenja, kao $to su: stova-
riSte trupaca, pilanski trijem, stovariite piljene

grade i ostali objekti. Taj razmje$taj, odnosno -

izradu navedenog plana, obavljaju tehnolozi, arhi-
tekti, strojari i ekonomisti kao najmjerodavniji
struénjaci, uz sporedno sudjelovanje ostalih. Prema
tome, prostornim dimenzioniranjem formiraju se
razli¢ite vrste transportnih mreZa, odnosno s time
u vezi i putne mreZe, kako je to naprijed navedeno.
Na taj naéin odredena je lokacija puteva i putne
mreZe kao elementa prostorne strukture, odnosno
prostornog uredenja.

Daljnja vazZna faza rada je tehni¢ko-ekonomsko
planiranje prometa prijevozne transportne mreze.
To planiranje sastoji se u analizi perspektivnog
prometa, tj. u odredivanju gustoée, strukture i
karaktera prometa. Podaci dobiveni na osnovu tih
utjecajnih faktora posluzit ée kod definiranja
raunske brzine vozila na pojedinim prometnim
tokovima, odnosno projektiranja takvih elemenata
puta koji ¢e, uz minimalne troskove eksploatacije,
omoguéiti normalno odvijanje prometa. Kolni¢ka
¢e se konstrukcija moéi, uz ostale uvjete, na taj
nacin, dimenzionirati prema pouzdanim podacima,
pa nec¢e dolaziti do njenog brzog oiteéenja i raza-
ranja. Pored toga, ti podaci pruzit ée moguénost
solidnog ekonomskog opravdanja kod izbora poje-
dinih elemenata puta i putnih mreZa. Jasno se ra-
zabire da je osnovica za prometno — ekonomsko
planiranje kretanja drvnog materijala.

Koli¢inu matrijala koji se prevozi i analizu
perspektivnog prometa, puteva i putne mreZe izra-
¢unavamo prema godiSnjem maksimalnom kapaci-
tetu pilane, odnosno preradi pilanskih trupaca.
Kod tog izratunavanja treba uzeti u obzir ne samo
dovoz svih pilanskih trupaca prilaznim putevima
u pilanu do stovari$nog prostora za trupce, nego
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i razvoz (kretanje) ispiljene grade i eventualno
gotovih produkata unutar pilanskog kompleksa.
Razumljivo je da treba voditi ra¢una i o kretanju
druoog materijala osim drveta, ako je to od
utjecaja na analizu perspektivnog prometa.

Na osnovu navedene analize i studija odreduju
se prometni tokovi prijevozne transportne mreze,
ratunska brzina vozila i njihova prometna optere-
¢enja, a ujedno je omoguceno i diferenciranje
puteva te mreze na cestovnu, stovariSnu i cestov-
no-stovari$nu. Osim toga, utvrduje se potrebna
§irina puteva, njihova proSirenja ispred objekata,
kao i ostali konstruktivni elementi pojedinih
puteva. Razumljivo sve u skladu s pogonskim
procesima, odnosno tehnologijom prerade.

Vazno je kod modernizacije pilanskih pogona
i pitanje da li ¢ée u izvjesnom slucaju biti potre-
bno izvrsiti rekonstrukciju postojeée prijevozne
putne mreze ili izgraditi novu. Odluéujuée je kod
toga moguénost koristenja postoje¢ih konstruktiv-
nih elemenata puteva, a takoder i ostali utjecajni
faktori.

Na osnovu odredenih specifiénih utjecaja pro-
meta kao i ostalih podataka, pristupa se izradi
projektnog zadatka. Taj zadatak je podloga sli-
jedetoj i zavr3noj fazi planiranja i projektiranja
prije izgradnje puta i putnih mreZa, tj. izradi idej-
nog i glavnog projekta. Posto je projektni zadatak
baza za solidni sastav idejnog i glavnog projekta,
potrebno je da njegovi elementi proizlaze iz odre-
dene i uslovljene kvalitete puta i putne mreze.
Nepotpuni projektni zadatak mozZe biti uzrok izradi
idejnog i glavnog projekta slabe kvalitete kao i
nesporazuma izmedu investitora i projektanta.

TeziSte rada kod izrade idejnog projekta pre-
lazi na gradevinsko-tehni¢ko podruéje, a rad osta-
lih struénjaka je sekundaran. Izradi idejnog pro-
jekta pristupa se prema podacima prethodnih faza
rada koje moZemo nazvati generalnim projektom
ili pretprojektorom. Idejni projekt sadrzava potpunu
koncepciju tehni¢kog rjeSenja za svaku vrstu pri-
jevoznih transportnih mreza, tj. cestovnu, stovari-
Snu i cestovno-stovaridnu. Predratunska vrijednost
dobivena idejnim projektom opravdava izbor te-
hni¢kih elemenata puta za navedene vrste putnih
mreZa, a troSkovi gradenja tog projekta treba da
odgovaraju veli¢ini investicija predvidenih gene-
ralnim projektom. Idejnim projektom, nakon stu-
dija i analize, izabere se najpovoljnija od svih
konkurentnih varijanata, tj. ona kojom se ostva-
ruje optimalno rjeSenje. .

Tre¢i dio projektnog elaborata- putne mreze
pilanskog postrojenja je izrada glavnog projekta,
koji je osnovna podloga izvodadu za izgradnju
putne mreZe. Izrada glavnog projekta ne pred-
stavlja samo mehani¢ko povecanje idejnog pro-
jekta nego je potrebno i u ovoj fazi rada kao i u
prethodnim postiéi optimalno rjesenje, tj. udovo-
ljiti zahtjevu tehnoloskog procesa uz najmanje
gradevinske i eksploatacione tro$kove. Razumljivo
je da glavni projekt treba sastaviti tako da sadrx
sve potrebne i propisane dijelove, a osim toga mora
biti uskladen s prethodnim fazama projektiranja.



Naglasava se da je ovim projektom prvenstveno
nuzno udovoljiti optimalnom odvijanju tehnoloskih
procesa, uz ispravnost tehnic¢ke koncepcije putne
mreze, odnosno njezine tehni¢ko-ekonomske renta-
bilnosti.

Prilikom projektiranja putne mreZe ne smije
se ni u kom slu¢aju zanemariti geoloSsko i geome-
hani¢ko ispitivanje tla, jer to sluzi kao podloga
tehni¢koj dokumentaciji za odredenu fazu projek-
tiranja.

Daljnji vazni prilog projektnog elaborata je
projekt odvodnjavanja pilanskog pogonskog kom-
pleksa, a s time u vezi odvodnjavanje posteljice i
kolni¢ke konstrukcije puteva. Osnovni uslov kojem
projekt odvodnjavanja putne mreZe treba udovo-
ljiti je sigurnost odvijanja prometa vozila u svim
vremenskim prilikama tokom cijele godine.

Kako se iz prednjeg razabire, proces projekti-
ranja i planiranja putnih mreZa odvija se obi¢no
u fazama izvjesnim redom, a bazira se na slijedeta
tri postupka

— kriti¢ki osvrt na potetno stanje, odnosno
veé uéinjeno u pojedinim fazama,

— formulacija zadataka projektiranja pojedi-
nih faza u kvantitativnom, terminskom i
kvalitativnom smislu,

— prijedlog shodnih mjera, odnosno natina, os-
tvarenja zadatka planiranja i projektiranja,
kako bi se dobilo optimalno rjeSenje u poje-
dinim fazama.

Ova tri opéenita postupka smjernice su kod
izrade projektnog elaborata, tj. generalnog, idej-
nog i glavnog projekta, a njihova provedba ovisna
je u pojedinim slu¢ajevima o utjecajnim faktorima
okoline. VaZniji negativni utjecajni faktori koji se
¢esto javljaju kod projektiranja su pomanjkanje
financijskih sredstava i suviSe kratki rokovi za
izradu projekta. U prvom i drugom slu¢aju, da bi
se udovoljilo postavljenim uslovima, izostavljaju
se pojedini dijelovi projektnog elaborata, kao npr.
generalni ili idejni projekt putne mreZe, a kat-
kada se i u glavnom projektu pojedina projektna
podrudja zanemaruju. Na taj naéin dobivaju se
nepotpuna rjeSenja, §to dovodi do povecanja tro-
$kova gradenja i slabije kvalitete putne mreZe
koja ne zadovoljava optimalno' odvijanje tehno-
loskih procesa.

3. GOSPODARSKE SMJERNICE KOD IZGRAD-
NJE MANIPULATIVNE TRANSPORTNE
MREZE

Kod izgradnje manipulativne transportne mre-
%e od vaznosti su, pored tehni¢kih, i ekonomski
momenti, pa stoga treba nastojati da se postignu
zahtijevani rezultati u pogledu funkcionalnosti i
kvalitete puteva sa S$to manjim nov&anim ulaga-
njima. Pri nastojanju da se postigne $to veéi stu-
panj racionalizacije u Sirem smislu, mogu se kod
izgradnje postaviti slijede¢e gospodarske smjernice:
— izabrani tip izgradnje gornjeg i donjeg stro-
ja puteva treba prema svojoj funkeciji biti
optimalno rijeSen;

— izgradnja putne mreZe treba biti projekti-
rana i izvedena uz §to veéu primjenu me-
hanizacije;

— za izgradnju treba upotrebiti gradevni ma-
terijal s gradili§ta ili iz njegove okoline.

S tehni¢ko-gospodarskog gledita, u pojedinim
slu¢ajveima prilikom izbora gornjeg stroja dolaze
u obzir razli¢iti kriteriji. Njihov utjecaj je slozen,
pa povoljna rjeSenja rezultiraju nakon pomne ana-
lize i studija svih utjecajnih komponenata u da-
nom sluéaju. Kod te analize naroditu paZnju treba
obratiti izboru vrste kolni¢ke konstrukcije gornjeg
stroja putaloja s obzirom na mehani¢ka svojstva
moze biti fleksibilna ili kruta.

Na pilanskim postrojenjima u Jugoslaviji, obi-
¢no se primjenjuju fleksibilne kolni¢ke konstruk-
cije, a veoma rijetko plote od cementnog betona,
odnosno krute. Smatram, medutim, da bi se nave-
deni kolnici od cementnog betona mogli uspjeSno
primjenjivati kod veéih osovinskih opteretenja, a
naro¢ito kod onih iznad 10t, kad je temeljna
podloga slabe nosivosti- Pri izboru kolni¢ke kon-
strukcije, svakako je u danom sluaju potrebno
usporediti dobre strane fleksibilnih kolnika s even-
tualnim prednostima cementno-betonskih konstruk-
cija. Razlog primjenjivanja fleksibilnih kolnika,
pored ostalih uzroka, jest veée iskustvo i bolja
opremljenost nadih gradevnih poduzeé¢a u gradenju
navedenih kolnika.

Ukoliko je pak s tehni¢ko-ekonomskog gledi-
§ta opravdana upotreba fleksibilnih kolnika, trebalo
bi prilikom rekonstrukcije i nove izgradnje putne
mreZe primjenjivati suvremene tehni¢ke kon-
strukcije, uz upotrebu bitumena umjesto vodom
vezanih tucani¢kih i 3ljunéanih konstrukcija. Mo-
mentana manja novéana ulaganja razlog su upo-
trebi vodom vezanih konstrukcija, no posljedica
takve loSije izvedbe su ve¢i materijalni izdaci kod
odrzavanja putne mreZe i neekonomina eksploa-
tacija prometa. ' ‘

Tehni¢ko-ekonomski razlozi diktiraju, kod pri~
mjene bilo kakve kolni¢ke konstrukcije, njeno
dimenzioniranje, tj. odredivanje njezine ukupne
debljine i sastava prema prometu kao komponenti
optere¢enja, predvidenom roku trajanja, karakte-
ristici ugradenog materijala u gornji i donji stroj,
klimatskim i hidroloskim faktorima te ostalim
utjecajima u danim prilikama.

Napominjemo da se veoma <&esto optimalno
rjeSenje gornjeg i donjeg stroja postiZe primjenom
postupka stabilizacije tla.

Kao slijede¢a gospodarska smjernica izgradnje
je primjena mehanizacije u izgradnji putne mreze.
S obzirom.da jugoslavenska gradevinska operativa
raspolaze sa suvremenom mehanicacijom na viso-
kom nivou, ne postoji pitanje njezine primjene,
odnosno ostvarenja kvalitetnih radova kod izve-
dbe gornjeg i donjeg sloja puteva, kao $to su npr.
ostvarenje traZene zbijenosti koherentnih materi-
jala, zatim ostvarenje odgovarajuée mjeSavine
asfaltnih smjesa itd. Katkad se ipak deSava da
nije postignut odgovarajuéi uspjeh, a uzrok tome

s
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su nepovoljni vremenski uvjeti, slaba organizacija,
subjektivni razlozi i ostalo.

Treta naprijed navedena smjernica gospodarske
izgradnje je upotreba lokalnog materijala. Pozna-
to je da kod izgradnje putne mreze dolazi do kre-
tanja velikih koli¢ina zemljane mase i da je pri
tome potrebno $to vise skretati put njenog trans-
porta, a Sto se postize koriStenjem materijala
na gradiliStu, odnosno u njegovoj blizini. Uko-
liko. taj materijal nije podesan za gradnju,
moZe se poboljSati dodatkom raznih hidrauli¢nih
i bitumenoznih vezivnih sredstava, tj. postupkom
stabilizacije ili na koji drugi nadin. Razumljivo
da je u svakom konkretnom slué¢aju potrebno usta-
noviti i gospodarsko-tehniékom radunicom obra-
zloZiti opravdanost primjene lokalnog poboljSanog
materijala ili prirodnog materijala iz okoline.

4. ZAKLJUCAK

Cilj ovog izlaganja bio je prikaz rada grade-
vinskog struénjaka za niskogradnje, odnosno nje-
gova uloga kod izgradnje prijevozne transportne
mreZe na pilanskim pogonima. Sistematski je pri-
kazan tok rada izgradnje, tj. od njegove podetne
do zavrSne faze. Taj se rad obavlja kolektivno, tj.
sudjelovanjem stru¢njaka pojedinih podruéja. Gra-
devinski struénjak je kod izgradnje generalnog

projekta samo savjetnik, do¢im kod izgradnje
idejnog i glavnog projekta, odnosno izvedbe, pre-
uzima vodetu ulogu.

Jasno je uotljivo da se transportnoj mrei mora
obratiti posebna paZnja s obzirom na znatna nov-
¢ana ulaganja. Izrada projektnog elaborata zahti-
jeva slican stru¢ni rad kao kod putne mreZe ja-
vnog prometa, s tom razlikom $to je putna mreza
pilanskog pogona podredena tehnolo$kim proce-
sima koji &esto puta diktiraju posebne uvjete.
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DIE RATIONELLE AUFSTELLUNG DES TRANSPORTNETZES AN DEN OFFENEN FLACHEN
DES SAGEWERKES

Zusamenfassung

Da in den letzten Jahren die Notwendigkeit der Modernisierung von Ségewerksanlagen in Jugosla-
wien immer akuter wird, wére es besonders niitzlich die Aufmerksamkeit dem Transportnetz als einem
der bedeutendsten Produktionsfaktoren zu widmen. Die Tatsache, dans in J ugoslawien die Projektierung
eines solchen Transportnetzes nicht geregelt ist, und dieselbe deswegen den Amsichten der verschi-
edenen Projektanten und Investoren ubeu-lassen ist, bekréftigt noch mehr die Bedeutung dieses Pro-

Der Autor befasst sich in vorliegender Arbeit mit der Darstellung einer ratlonellen Projektierung

und des Ausbaus des Transportnetzes auf offenen Flichen. von Ségewerkanlagenr mit Hinblick auf
die Realisierung einer erfolgreichen Geldivestition.
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Stroj za automatsku selekciju piljene grade —

Prije nego S$to je drvo sazrelo i spremno za
tvorni¢ku preradu u konacan proizvod, potrebno
je toliko dugo vremena da se buduéa sirovinska
baza, kako kvantitativna tako i kvalitativna, raz-
matra od strane vecine struénjaka kao konstantna
vrijednost.

Ukoliko se volumen sirovinske baze manje ili
viSe poklapa s izratunatom koli¢inskom vrijedno-
$éu, estimacija buducéeg kvaliteta sirovine obi¢no
predstavlja Siroke varijacije. Ovo se moZe lako
ilustrirati slijede¢im primjerom:

Vrijednost drvne mase jedne plantacije Pinus
radiata u odredenom vremenskom razdoblju dobro
se poklapa s koli¢inskom vrijednoS$¢u izratunatom
od stru¢njaka. Medutim, ista drvna masa, prera-
dena u gradevinski matrijal, moZe pokazati razli-
ku u kvalitetu, izrazenom u jedinicama otpora na
savijanje — od cca 106-992 kg/cm (1), 8to u stvari
predstavlja deseterostruku varijaciju.

Jasno je prema tome'da je svaki proratun bu-
duéeg kvaliteta materijala dosta hipoteti¢an, uko-
liko prethodno nije izvrSeno sortiranje konalnog
proizvoda po kriteriju unutra$njih mehanickih
osobina.

Na taj naéin produkcija konstantnog kvaliteta
piljene grade (gradevinskog materijala na primjer)
gotovo je nemoguéa bez prethodne selekcije. Cilj
ove posljednje jest da se svaki pojedinaéni pri-
mjerak konaénog proizvoda uvrsti u standardom
odredenu kvalitetnu grupu, u kojoj je grada fCista
od mnogobrojnih klasi¢nih defekata, kao Sto su to
raznovrsni ¢évorovi, smolni kanali i vene, nepra-
vilna drvna tekstura, otvori, rascjepi i tome sli¢no.

Pojedini od tih defekata vidljivi su golim okom,
te se mogu lako izmjeriti. Drugi, kao $to su na
primjer unutrasnje sile nepravilno rasporedene
kroz drvnu masu, prekriveni évorovi, stagnantna
trulez, drvna tekstura niske gustoée i tome sli¢no
— skriveni su, te stvaraju neodoljivu prepreku
svakoj estimaciji ili mjerenju koje nije izvrSeno
strojem.

Poznato je da nesigurnost postojeée vizuelne
selekcije po odredenim standardima dovodi do kru-
pnih troSkova prilikom projektiranja superdimen-
zioniranih struktura kod gradevinskih radova. Ako
se uz to uzme u obzir da su rezerve vizuelno
sortirane grade u Evropi neznatne (2), te da se
ukupna vrijednost upotrebe drva u razli¢ite svrhe
po glavi nalazi u porastu, pitanje pronalaska naj-
boljeg nadina ocjene mehaniékih osobina drva po-
stalo je predmetom intenzivnog ispitivanja.

u daljnjem razvoju

Svi ovi elementi konaéno su doveli do izgra-
dnje stroja za automatsku selekciju piljene grade
tipa Computermatic (projektiranog od strane Wood
Technology Division of the Forestry of N.S.W. i
tvorni¢ki izvedenog od australske filijale engle-
ske kompanije Plessey), koji danas stru¢njaci
smatraju najmodernijim automatskim strojem ove
vrste u svijetu .

Slika 1. — Stroj za automatsku selekciju piljene grade

— pogled sprijeda

1

Slika 2. — Isti stroj — pogled odostraga
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Fundamentalni princip funkcioniranja ovog te-
hni¢ki dotjeranog stroja bazira se na korelaciji
koeficijenta unutarnje &vrstoée i savitljivosti ma-
terijala.

Vrijednost koeficijenta korelacije jest +0,85;
ovaj je dosta visok da bi bio znaéajan za efektivno
odabiranje grade, a preciznost mu se kreée oko
999/,

U praksi se piljena grada odredenih dimenzija
automatski sprovodi u stroj, ne polozena kao
Sto je to uobi¢ajeno — ve¢ botno, te prolazi pokraj
dva vertikalna valjka postavljena u razmaku od
762 mm. U odredenom momentu centralna to¢ka
svake daske (pronadena pomoéu foto-éelija) prima
jedno koli¢inski poznato optereéenje. Ovo je izve-
deno u praksi tre¢im vertikalnim valjkom, koji se
pokrete uz pomoé¢ komprimiranog zraka, a optere-
¢enje mu je regulirano tako da odgovara svakoj
pojedinoj dimenziji grade koja treba da se
klasificira.

Osnovni dio stroja sastoji se od operativnog com-
putera, sposobnog da ocjeni i izmjeri svaku pojedinu
defleksiju materijala, te prema tome i modul ela-
sticiteta, pomoé¢u elektri¢nih impulsa. U sam com-
puter ugraden je specijalni pribor za predradun,
kojemu je zadatak da izmjeri i »zapamti« krivinu
svake pojedine daske, te da izvr$i automatsku ko-
rekturu dobivene definitivne vrijednosti, prije
nego Sto je na samoj dasci automatski oznaéena
selekcionirana grupa kojoj ova odgovara. Ova po-
sljednja operacija obavlja se uz pomo¢ pribora koji
automatski oznacéuje dasku jednom od pet upotreb-
ljenih boja. Naravno da svaka boja pokazuje od-
‘redeni kvalitet proizvoda, te prema tome i toénu
jaCinsku skupinu u koju je ovaj uvrsten.

Jedna od interesatnih karakteristika ovog auto-
matskog stroja, baziranog na gore navedenim
principima rada, sastoji se u tome $to mjerenje
koeficijenta &vrstoée i savitljivosti ispitivane grade
nije za ovu fizi¢ki destruktivno.

To znac¢i da u praksi stroj serijski mjeri materijal
koji automatski odreduje u odgovarajuce jaéinske
grupe: ova klasifikacija provodi se na bazi najsla-
bijeg mjesta pronadenog od stroja u svakom po-
sebnom primjerku — Sto omoguéuje lako reguli-
ranje computera na takav nadin na bi ovaj oznadio
sve primjerke koji su iznad odredene vrijednosti
i ostavio nedirnute one primjerke kojih mehanitke
karakteristike ne odgovaraju traZenom kriteriju.

Osim mnogobrojnih drugih pozitivnih odlika,
ovaj tip mehani¢kog sortiranja piljene grade inte-
resantan je takoder po tome 3to je u moguénosti
garantirati ravnomjernu produkciju materijala od-
redenog kvaliteta, mehani¢ki zdravog i potpuno
slobodnog od svih nesigurnosti vezanih za vizuelnu
selekciju.

Neprocjenjive prednosti stroja izazvale su Ziv
interes u struénim krugovima, te u relativno krat-
kom vremenu dovele do mnogobrojnih izmjena na
prototipu i na prvim modelima serijske proizvod-
nje ,izradenim za prodaju.
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Danas su radovi na usavr$avanju jo§ uvijek u
punom zamahu. Novi model ovog stroja, poznat
pod imenom Plessey Mark IV Computermatic
Stress — Grader, koji znatno pobolj§ava potojetu
tehnologiju automatskog sortiranja ,spitan je i
prihvacen od strane struéne komisije uéenjaka i
inZejera, ¢lanova Princeess Risborough Laboratory
— London. ViSe primjeraka veé¢ je Princes Risbo-
rough Laboratory — London. ViSe primjeraka veé
je prodano i rade u Austriji, Japanu, Finskoj i
drugim zemljama.

Nove tehni¢ke karakteristike usavrienog Ples-
sey Mark IV C. S. G. obuhva¢aju mnogobrojna po-
boljsanja do kojih se do$lo nakon ekstenzivnih
istrazivac¢kih i praktiénih radova u razli¢itim in-
dustrijskim pogonima, a naroéito kod The Phoenix
Timber Company Limited — Rainham.

Stroju je dograden usavr$eni automatski ure-
daj za pomak, sa specijalnim elektronski kontro-
liranim grlom, koje osigurava maksimalnu brzinu
prolaza grade kroz stroj i automatski odreduje
minimalni razmak izmedu svake pojedine daske,
vremenski dostatan da pruzi computeru mogué-
nost da odredi definitivni kvalitet i svrsta dasku
u standardom odredenu grupu.

Separator iza stroja prima gradu, koju automat-
ski razdvaja u gore navedene grupe, unaprijed
odredene elektronskim racunskim strojem.

Brzina funkcioniranja novog modela znatno je
povecana (cca 154 m/min), dok se dimenzijski kapa-
citet primanja grade kre¢e mnogo $ire (od 25 mm
X 76 mm X 76 mm X 305 mm).

Bez obzira na sva gore navedena dostignuéa,
provode se daljnja ispitivanja moguénosti usavr-
Savanja stroja.

Pored radova na usavrSavanju elektronski kon-
troliranog uredaja za pomak, naroédita paZnja se
poklanja simplifikaciji problema obiljezavanja
grade. 5

Danas su inZenjeri i nauéni radnici Wood Tech-
nology Division, Forestry Commission of N. S. W.
zauzeti rjeSavanjem problema modifikacije cjelo-
kupnog postojeéeg sustava za oznativanje i mo-
gutnosti njegove zamjene novim elektronski kon-
troliranim uredajem, sposobnim da otisne na sva-
koj izmjerenoj dasci ime pilane ili poduzeéa, stan-
dard, broj licence i sve ostale informacije nami-
jenjene kona¢nom korisniku, koje bi se. smatrale
potrebnim.

Automatska selekcija konaénog proizvoda stroj-
nim putem danas je akceptirana, i sama metoda je
opée priznata kao najrealisti¢niji naéin odabiranja
piljene grade po kriteriju savitljivosti i &vrstoce,
Sto naravno znatno povisuje svakodnevnu upo-
trebu strukturalne grade toéno odredenog jadin-
skog kapaciteta.

Nema sumnje da znanstveni radovi ispitivanja
na ovom podru¢ju jo$ ni iz daleka nisu zavrseni,
bez obzira na to $to je ekonomski efekat novog
stroja veé¢ danas veoma pozitivan. Prema tome,
nova kvalitetna pobolj$anja se pripremaju i mogu
se oCekivati u skoroj buduénosti.



Primjedba

U ASTM (Americke standardne test-metode) dani
su elementi za nau¢nu kvalifikaciju drvne grade jo$
1949. godine. Plediranje autora i australskog instituta
(Wood Technology Division, Forestry Commission of
New South Wales) za automatsko selekcioniranje pi-
ljene grade po njezinoj tehnit¢koj vrijednosti oprav-
dano je, a prikazani stroj, baziran ma computeru, vec
se moze prakticno primijeniti i zamijeniti vizuelno,

dakle objektivno, ocjenjivanje i sortiranje piljenje
grade.
Urednistvo
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CAVLATE LI?

Tada zatraZite jos danas od nas ili od naseg
predstavnistva '

HERMES, UL Mose Pijade, Ljubljana
ponudu za
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v » nm v
Zracni zabijac
Vasem poduzeéu ustedit éete 709, dosada potrebnog
radnog vremena.

Komprimirani zrak vrsi rad!

JOH. FRIEDRICH BEHRENS 207 AHRENSBURG (BDR),
Bogenstrasse 43
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GODINA STROJEVI ZA

HANOVERSKI SAJAM 26. 4.

KVALITETA ISK

UNIVERZALNI — DUPLI — KRAJNJI — PROFILER — 8 OSNOVNIH MODELA

svaki s po 8 radnih $irina od 1516, 2016, 2766, 3516, 4266, 5016, 5766 i 6516 mm

daju 64 STANDARDNA TIPA s preko 2500 moguéih izvedbi za proizvodnju gradevnih elemenata
i namjestaja.

SADA NOVO: — elektronitko razmetanje $irina
— pneumatsko podeSavanje alata
— granicnici u obliku revolver-glave

za redukciju vremena opremanja pri pojedinaénim
izvedbama i u malim serijama

® najveéa preciznost o teska livena konstrukcija

® veliki uéinak ® kontinuirani pogon pomaka 1,5 — 44 m/min
® kratko vrijeme opremanja ® za praSinu zatvoreni kugli¢ni lezajevi

® jednostavna posluga ® neznatna njega

PREKO 20 GODINA — SERVIS |

DANCKAERT TEHNIC
Zatrazite bez obaveze specijalne -

ponude i prospekte. : | , \ \JOS

A-6176 VoOls bei INNSBR




AERT

RADU DRVA

HALLE 6, Stand 1210 — 1311

vO UCINAK

Mi smo ove probleme s

?
OALEMI BEUSENJAT DANCKAERT-AUTOMATOM ZA FINO BRUSENJE rijesili.

§TO? Mi imamo 16 OSNOVNIH MODELA s brusnim 8$irinama od 700, 915, 1100, 1320, 1650, 1850 i
2050 mm, s 1, 2 i 3 gornje trake.

OGA! ima preko 100 VARIJANTI da se ovi OSNOVNI MODELI opreme.

e kalibriranje na = 0,05 mm

® izvanredno dovr$no brusenje
svake vrsti furnira

® najveca preciznost

e veliki ucinak

® jednostavna posluga

® brzo podesavanje

® brza izmjena trake

® neznatna njega

e teska livena konstrukcija

e kontinuirano reguliranje
pomaka od 5—36 m/min

UPACA ZA DANCKAERT STROJEVE

NE CEKAJTE VISE!

ETNIK ZA JUGOSLAVIJU Zatrazite bez obaveze specijalne

ponude i prospekte.
TEYER o

. (05222) 22321, FS 05-3594




ZVONKO HREN, dipl. inz.

Proizvodnja ploca iz smjese smeca

U razvoju bilo kojeg razdoblja povijesti ¢ovje-
¢anstva, drvo kao sirovina imalo je veliku ulogu,
jer je uvijek zadiralo u sve pore ljudskog Zivota.

Medutim, porastom pucanstva osjetljivo se za-
paza da se, zbog povetane potro$nje drvnih proi-
zvoda, smanjuju zalihe i izvori $umskih bogatstava.

Istina, ljudi su nalazili uvijek nacina da tu
potroSnju umanjuju traZe¢i putove totalnijeg is-
koristenja posjecenog drveta, narodito kada ga
primjenjuju za potrebe izrade pokuéstva ili u gra-
devinarstvu.

Tako je doSlo do toga da piljena grada smje-
njuje oblo drvo (deblovinu), uko¢eno drvo pak da-
ske, a zatim je slijedio razvoj upotrebe drva za
izradu ploc¢a vlaknatica, te kona&no iverica (bilo
koje vrste).

Sigurno je da i plote iverice (koje razvojno
ugrozava kemijska prerada drva) u Kklasiénom
smislu viSe nisu posljednje dostignuée u podru-
¢ju ploca, jer se ve¢ dosta dugo osjeéaju istra-
zivaCki napori koji vode &§to veéem smanjenju
udjela drvnog elementa u plofama, nastoje¢i ga
zamijeniti sirovinom biljnog porijekla ili neéim
drugim.

Drugi moment koji pojatava taj istrazivacki
rad na zamjeni drva jest problem otpadaka'i smeéa
u visoko razvijenim industrijskim zemljama. Iz
dana u dan namece se sve viSe potreba da se to
pitanje rijesi. Za sada postoje dva puta kojim su
ljudi krenuli (primjer za to je Svicarska).

Jedan koji je decenijama poznat, a to je spa-
ljivanje smeca, i drugi kojeg korijenje zamje-
¢ujemo jo$ u ratnim godinama (kada su znanstve-
nici obih zaraéenih strana traZili metode zamjene
prirodnih izvornih sirovina u svakom pogledu, pa
i u pogledu potro$nje otpadnog materijala, éak i
drvneg) jest pronalaZenje metode prerade otpa-
daka s moguénostima njihove upotrebe u indus-
trijskoj proizvodnji.

Tako je tijekom godine 1971. Svicarska tvrtka
»Jetzer« Neuenhof — Damsau prijavila patent
prerade kuénog i gradskog smeéa (metodom kom-
postiranja) u vlakna razliéitih granulacija, koja se
mogu dalje preradivati u plode, otpreske ili ele-
mente namijenjene bilo gradevinarstvu — bilo
industriji pokuéstva.

Postavlja se pitanje kakve veze ima prerada
smeca s preradom drva. Medutim, temeljna-veza
je u tome Sto te plode, ukoliko budu izradivane
potpuno iz vlakanaca smeéa, predstavljaju stano-
vitu trZznu i inu konkurenciju (naroéito ako budu
zadovoljavale zahtjevima u pogledu svojstava koje
imaju i iverice) ivericama, a time i ostalim vrsta-
ma ploca.

Druga spona ovog novog materijala s drvnom
industrijom jest u tome $to se dade obloziti (ili ¢ak
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i drvnih otpadaka
(SUSTAV »JETZLER — Bison«)

obradivati pomijeSan s drvom u Zeljenim omjeri-
ma) ivericama tanjih dimenzija, pa dobivamo jed-
nu vrstu takozvanih »sandwich« — ploéa.

Te ploc¢e potpuno sigurno utjeu na smanjenje
upotrebe drvnog materijala, pa bio on iskoriiten
prilikom prerade i u vidu otpadaka. ;

Prije nego li se ukratko izloZi nova tehnologija,
potrebno je dati odgovor da li je jeftinije spalji-
vati smece ili postoji ekonomsko opravdanje nje-
gove daljnje prerade.

U Svicarskoj ima razradeni projekat spaljivanja
smeca (Industrijske organizacije »KEZO«), i taj
projekt je dana 20. II, 1973. na jednoj javnoj
konferenciji za tisak i televiziju u Ziirichu uspore-
den u pogledu osnovnih troskova i nekih drugih
moguc¢ih pokazatelja s programom prerade smeéa
u vlakno (sustav »Jetzer«).

Podaci koji su tom prilikom izneseni vagani
su na osnovu jednakog ulaza pocetne sirovine, tj.
dnevnog napada smeéa od 200 tona (jedan grad
po prilici s 200.000 stanovnika i priblizno mapad
250 kg smeca po glavi stanovnika), a vidljivi su
brojéano u tabeli br. 1 (izvor: dokumentacija tvrtke
»Jetzer« u »Vajda-Export«, Zagreb, generalno za-

‘stupni$tvo za SFRJ).

Tabela br 1. — Usporedba pokazatelja troSkova pre-
rade smeéa i spaljivanja smeéa
>
33
[
; « 98§ 28R
5 : 8N Bg =
g . 8 5] “5 D )
é B ﬁ ::"-:’ g o] 2 g gﬁ; A
. > &) -PIc 1) &
. Pripremni radovi Sv.Fr.  100.000 90.000
2. Oprema Sv. Fr. 11,000.000 28,000.000
. AngaZirani /
kapital Sv. Fr. 940.000 3,500.000
4. Troskovi prerade Sv.Fr. 40 50
5. Otpadak proizvod- ° staro Ze- §ljaka
nje koji se depo- ljezo, sta- 41.000
nira i njegova klo, pije-
vrijednost Sv. Fr. sak i kamen
5.000

Ako i ne ulazimo u dublje analize tabele br. 1,
podaci jasno pokazuju kako je projekt spaljivanja
u Svicarskoj skuplji skoro nesto vise od dva-i pol
puta (paritet Svicarskog franka prema dinaru po
nafem sluzbenom teaju dana 17. veljage 1973.
iznosi: 100 Sv. fr. = 492,00 din.).

Prerada smeéa ima stanovitu prednost pred
spaljivanjem, zato Sto zahtijeva manje ostave
(deponije) za otpatke iz proizvodnje, a i toliko
ne zagaduje okolinu, jer se proizvodnja obavlja u



zatvorenim prostorima. Konaé¢no, dobiva se sigurno
prema sadasnjim zakljuécima i veéi gospodarski
efekat (sirovina za daljnju preradu).

Tehnologija prerade smec¢a (Sema prikazana u
slici 1) ima tri dijela koji mogu raditi neovisno
jedan od drugoga, ali je bolje, zbog nizih troskova
poslovanja, da je sve smjeSteno na jednom mjestu,
povezano po moguénosti u liniji.

Prvi dio tehnologije obi¢no se u ovom poslu
naziva kompostiranje (u Semi oznaéeno slovom
»A«), koje se sastoji od sabiranja smecéa u silose
(za preradu se mogu rabiti otpaci bilo koje vrste,
osim toksi¢kih industrijskih otpadaka, kao i dije-
lova umjetno dobivenih vlakana, nadalje kuéno
smece, cestovno smece, Cistije blato itd). Nakon
grubog drobljenja, mehani¢ke fermentacije (odre-
dene relativne vlaznosti), tako obradeni materijal
Salje se u grubi mlin, gdje se finiji komadi, kroz
magnetski odjeljivaé (radi odstranjivanja prvog
otpatka proizvodnje — starog Zeljeza) upuéuju u
fini mlin. Krupniji komadi smeé¢a padaju u pro-
stor za naknadno drobljenje (ovdje je instalirano
sito), a zatim se odavde preraden materijal Salje
u silos obradenog smec¢a, gdje se veé nalazi glavni
dio pripremnog materijala koji stize iz finog mlina.

Drugi dio tehnologije (u Semi slike broj 1 —
oznaka »B«) pocinje time da se iz smeca preradeni
materijal pripremnim uredajem (u stvari transpor-
terom) upucuje u suSaru, gdje se provodi i steri-
lizacija. Nakon suSenja slijedi naknadna obrada
sirovine, koja se kroz proto¢ni centrifugalni raz-
djeljiva¢ frakcionira, upuc¢uje u prostor za vje-
trenje (eventualno zaostali krupniji komadiéi u
prostoru — oznaka br. 17 slike 1 — naknadno se
drobe i zaobilazno upuéuju na provjetravanje.

Tijekom prolaska kroz prostor za provjetra-
vanje, biva izlu¢eno iz daljnje proizvodnje nesto
krupnijeg pijeska, stakla i kamenja. Konaéna faza
»Jetzerove« prerade jest dobivanje vlakanaca od-
redene granulacije (veli¢ina kojih se regulira pret-
hodno), ta se vlakna odlazu u medusilos (oznaka
»20« u slici broj 1).

Spomenuti materijal — vlakna — upotrebljava
se dalje u preradi, na primjer za dobivanje ploca
(u Semi tehnologije oznaka »C«).

Vlaknima se dodaje drvo bilo koje vrste, (pri-
redeno sistemom iveranja), ali se dalje mogu pre-
radivati i ¢isto sama vlakna.

Iza toga slijedi normalni tok proizvodnje plo¢a
(kao kod iverica): doziranje, lijepljenje s natresi-
vanjem, preSanje, bru$enje, zavr$na obrada i us-
kladistenje.

Vidljivo je da tek u treéem stupnju prerade
drvo i drvna industrija imaju veze s preradom
smec¢a. Drvo moze biti kod ovih plo¢a upotrebljeno
i kao omotaé¢ u bilo kojem o¢bliku, kao sloj ili kao
list furnira. Plo¢e, dakle, mogu biti oplemenjene,
bolje re¢eno obradene jednom od poznatih tehnika
oplemenjivanja.

Same plo¢e, koje su dobivene u pokusnoj pro-
izvodnji (dnevni pokusni kapacitet — u pogonu
blizu Ziricha — jest daleko niZi od normalnog
industrijskog, koji se sada gradi blizu Berna, a
proradit ¢e do pocetka 1974. godine uz najavljeni
minimalni kapacitet prerade smeta — 200 tona
dnevno) imale su prilikom atestiranja svojstva
navedena u tabeli broj 2.

Sve ispitivane plo¢e radene su u dimenzijama
202 x 760 cm.

Svakako, prije industrijske upotrebe bit ée po-
trebno ispitati i ostala svojstva koja se traZe od

Sl.1 . SHEMA [ZRADE PLOCA 1Z KOMPOSTIRANOG SME(fA» /" DRYNOG IVERJA

( JETZER —BISON SUSTAY )

A) Osnovna priprema sirovine [ kompostiranje )

Legenda:
A) osnovna priprerna sirovine ( kormpos tiranje)
1 smece

)
2 3 4 5 ‘—"T’ 7 ™

2 sllos za smece’

8 3 grubo drobljenje

4 mehanicka fermentacija

B ) Prerada smela u viakna (Jetzersustay )

5 grubi mlin
6 doziranje
7 magnetski odjeljivaé
T 8 fini” mlin
9 sito za ostatke (naknadno drobjienje )
10 storo Zeljezo
11 silos obradenog ‘smeca

B8 ) prerada smeéa u vlakna (Jetzerov sustav-)

12 stroj za pripremu( transporter )

12 |~ 13 —q'm——15§ =

13 susara ( sterilizacija)
18 14 naknadna obrada
15 frakcioniranje

16 protocni centrifugalni razdjelivaé

16

C)Presanje (sistem Bison Bdhre ¥ Greten )

17 naknadno drobjenje
19 18 provjetravanje
19 pijesak,staklo, kamen

20 medusilos

20 C) presanje Bison Bdhre £ Greten
. 21 priprema drveta

22 medusilos

-

23 Jetzerova viakna
24 drvo

25 doziranje -

26 lijepljenje

27 natresivanje

27 ,
23 24—4?1—25—*27——28*29 -

28 presanje
30 EY 29 linija brusenja

- 80 zavrsna obrada
32 31 skladiste -
32 otprema

73



Tabela broj 2 — Rezultati ispitivanja ploda prizvede-
nih iz »Jetzerovih« vlakana i iverja drva

|

o ® m'g‘bé mé (1o
sastav fg §, BSo 88Tk
5 ploce = E *g:a (ggx?mg\g
& 8: 33 5m:36::.ﬁ,~<
1. Srednji sloj 507,
»Jetzerova« vlakna
i 500/p drvno iverje
Pokrov. sloj 1000/,
»Jetzerova« vlakna 16 900 187 3,1
2. 609/ »Jetzerova«
vlakna i 400/y dr-
vno iverje 16 776 132 2,4
3. 60y »Jetzerova«
vlakna i 409/y dr-
vno iverje 25 751 173 2,8
4. 909/, »Jetzerova«
vlakna i 109/p dr-
vno iverje 25 828 150 1,8

plo¢a namijenjenih gradevinarstvu, no i dobiveni
podaci dosada$njih ispitivanja pokazuju da ove
ploc¢e ne zaostaju mnogo za klasi¢nim ivericama.

Autori ideje prerade smeca (stvarno radi lagane
izvedbe cijelog postrojenja vrlo brzo ¢e na trzistu
do¢i do usavrSavanja strojeva od drugih proizvo-
daca) daju u »Holz als Roh — und Werkstoff« broj
9/1972. bilancu troskova osnovne sirovine kroz
prve dvije faze proizvodnje, koja vjerojatno ima
u sebi i neke proradunske greske.

Postujuéi ulazne i izlazne podatke tvrtke »Jet-
zer«, pravilni obraéun bilance ima oblik kao u
tabeli broj 3.

Tabela br. 3 — Bilanca iskoriStenja sirovine u fazi »A«
i »B« proizvodnje sustava »Jetzer«

»A« — KOMPOSTIRANJE

Ulazna sirovina (dnevno) 200 tona
1. Gubici priredivanja 15%. :
2. Kasa 5%
3. Nevrijedan materijal 15%o
(- (ukupno — 35%0) —T70 tona
Ostaje 65%0 130 tona
»B« — »JETZEROVA« PRERADA
4. Ishlapljivanje 40%o 52,0 tona
5. Staklo, pijesak,
tezi komadi, kamen
itd. 9% 11,7 tona
10,0 tona

6. Ostalo 7,7

Dnevna izrade »Jetzerovih« vlakana 56,3 tona

Prema podacima tabele broj 3, u fazi »B« po-
stize se iskoriStenje 43,3 u odnosu na 130 tona
(Sto je vjerojatno moguce priblizno postiéi i u
odnosu na poc¢etnu sirovinu — 200 tona, jer se neki
materijali mogu ponovo obraditi).
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Inace, na ulaznu brutto sirovinu dobiva se samo
28,3%0 iskori$tenja. S obzirom da je sirovina pra-
kticki besplatna, rezultat zadovoljava (no sigurno
je da ¢e se usavrSavanjem tehnologije posti¢i i
belji postoci iskoriStenja u cijeloj preradi).

Sto se ti¢e broja zaposlenog osoblja u ovoj
vrsti prerade, on u prvom dijelu (kompostiranje)
zahtijeva Sest radnika, a u »B« stupnju (prerada
vlakana) tri radnika, do¢im wu liniji . preSanja
dolazi normalan broj zaposlenih kao u svakoj
proizvodnji iverice, tako da je predvidena produ-
ktivnost ravna onoj koju imaju sli¢éne tvornice
u preradi iverastih ploca.

Svakako se postavlja pitanje i plasmana ovih
vrsta plo¢a. Autori ideje tvrde da imaju dugoroéno
osigurano trziste u Zapadnoj Evropi (prvenstveno
gradev. industrija) i da je prodajna cijena iznad
cijene ko$tanja, tj. da nece raditi s gubitkom.
(Usput se navodi da tvornice ovog tipa mogu biti
najvi$e udaljene 50 km od velikih gradova zbog
trogkova prijevoza sirovine)-

No bez obzira na to §to se moze jo$ uvijek gle-
dati s rezervom na plasman nove vrste plo¢a (to je
kona¢no uvijek kod novog proizvoda), ipak one
prema sadas$njim ocjenama imaju nekoliko indu-
strijskih podruéja u koja ¢e se na trZistu pro-
biti, a to je podrudje zamjene drva ili plo¢a iverica
kod industrije pokuéstva — sobe, kuhinje itd., u
unutra$njim gradevinskim radovima, zatim pri iz-
radi oplata (iako se ovdje mora jo§ dokazati
trajnost i otpornost ovih plo¢a prema djelovanju
cementa, vapna i ostaloga).

MNadalje se one mogu primijeniti kao izolacioni
materijal (razdjelni zidovi — za sada mne nosivi),
kao cijevne plo¢e, ogradni elementi, za razne vrste
ctpresaka; a isto tako mogu se vlakna dobivena iz
smeéa iskoristiti kao punila za vrata, punila ma-
terijalnih konstrukecija, za izradu uzeta i sl.

Konat¢no, iako u mnovoj tehnologiji nije sve
doreéeno, autori novog materijala, pa i ploéa (pred
kojima mozda stoji buduénost, ukoliko istraZivaéi
kemijske industrije ne nadu i bolja rjeSenja),
pokuSavaju rijesiti nekoliko osnovnih problema
suvremenog svijeta, a to je smanjiti utrofak drva
(zbog porasta pulanstva potonjeg je sve manje i
manje), rijeSiti na gospodarski opravdan naé&in pro-
blem otpadaka (vrlo akutan problem u industrij-
skom svijetu), a ujedno time posredno djelovati na
smanjenje zagadenosti ¢ovjeéje okoline.

LITERATURA:

1. »Holz als Roh — und Werkstoff« — Miinchen
— 30. JAHRGANG — HEFT 9/1972 — str. 323
»Bauplatten aus kompostiertem Miull mit dem
Bison — Jetzer — Verfahrenc.

2. Kufferath A. Die Holzabféllerwertung —
Leipzig 1944. - e

3. Prospekt tvrtke ».IETZER«, Neﬁenhof Démsa{x
1972, : ’



VaZnije egzote u drvnoj Industriji
(Nastavak)

LAUAN CRVENI I BIJELI

Nazivi
Pod ime launa svrstavaju se cetiri grupe
drva iz rodova: Parashorea, Pentacme i Shorea,
i to poznate kao bijeli, svijetlo crveni i tamno cr-
veni lauan. Iz porodice Dipterocarpaceae ovdje su
obuhvacene botanicke vrste: Pentracme contorta
(Merr. i Rolfe), Parashorea plicata (Brandis) Sho-
rea squamata (Dyer).
Komercijalna imena podijeljena su u dvije
glavne grupe, i to:
— crveni lauan »filipinski mahagoni« — ta-
mno crveni mahagoni,
— bijeli lauan »filipinski bijeli mahagoni« —
svijetlo crveni mahagoni.

NalazisSte

Mnoge su vrste Siroko rasprostranjene po jugo-
istotnoj Aziji, no glavna nalazista lauana su
Sume nizih elevacija na Filipinskom oto¢ju.

Stablo

Stabla su srednjih do jakih dimenzija. Trupci
su u pravilu cilindriéni, a debla imaju jaka ZiliSta
(oguzine). Visina stabala dosta esto dosiZze 45 m,
a promjeri i do 1,80 m.

Cista deblovina bez grana dosize ¢esto 15 do
20 metara.

Drvo

Bijel lauan. — SrZevina se ¢esto ne razli-
kuje od bjelikovine, ipak je kod nekih vrsta bjeli-
kovina svjetlije boje, SvjeZe posjeteno drvo je go-
tovo jednoliéno svjetlo sivo, no izloZeno postaje
svjetlo ruZiéasto do crvenkasto ruZi¢asto. Preplete-
na zica pri radijalnim rezovima stvara »pruge«.
Teksture je srednje do grubo fine. Obradena lica
povrSine pokazuju narocit sjaj.

Crveni lauan. — SrZevina je crvenkasto
do tamno crveno smeda, izloZena postaje tamnije
boje. Bjelika je Zufkaste do blijedo smede boje.
Na radijalnim rezovima vidi se prugavost, jer Zica
pokazuje razli¢ite nijanse odstupanja. Obi¢no je
grube teksture, no blanjano drvo vrlo je sjajno.

Tezina lauana mijenja se s vrstama, kao pro-
sjek uzima se 560 kg/m3 s 15% vlage.

SuSenje

Manje teSkoce pri suSenju pojavljuju se nor-
malno. Zbog isprepletene Zice, tendencije krivlje-
nja su prisutne, no brizljivim slaganjem to se moze
svesti na minimum. Pucanje i raspucavanje je
maleno, ali postojete pukotine mogu se za vrijeme
suSenja povecati, osobito oko évorova. Iskustvo je
pokazalo, da se crveni lauan lakSe susi nego bijeli.

Mehani¢ka svojstva

Znacajan raspon u svojstvima ¢&vrstote moZe
se javljati u komercijalnim vrstama. Opéenito se
moze reéi da je u komparaciji drvo tvrde i kruée
od centralno-ameri¢ke mahagonijevine (Swietania
macrophylla). Lakse drvo inklinira slabostima,
male je otpornosti ako se nazubljuje.

Trajnost

Grada je svrstana u razred umjerene trajnosti
Pri vanjskoj upotrebi, kao i u kontaktu sa zemljom,
mora se osigurati prezervansima. TeZe drvo vise
je trajno, a crveni lauan otporniji je na trulez od
bijelog lauana.

Obradivost

Iako se ¢esto drvo koristi kao laka listada, ipak
ono ima i visoku dekorativnu vrijednost. Upotre-
bljava se u umjetnoj stolariji, za unutrasnje is-
pune i oploéenja. Bijeli lauan sluzi za brodske
palube i u modelarstvu. Trupci se dobro ljuste, pa
iako su Sperplo¢e dosta grube teksture, primaju
finiSiranje dobro.

Proizvodi

Osim piljene grade, proizvode se iz ljuStenih
furnira Sperplo¢e u debljinama: 3-3,5-4-5-6 mm,
a u veli¢inama: 72”x36”, 727x48”, 84"x36” i
84"'x48".

Ove Sperploce uvelike zamjenjuju gaboon zbog
niZze cijene.

MERANTI CRVENI I ZUTI
Nazivi

Vise od trideset vrsti prekrivaju trgovatka
imena crveni i Zuti meranti. Botanidki to je Sho-
rea spp. iz porodice: Dipterocarpaceae.:

Crveni meranti nalazi se u »damar laut merah«
grupi (tipiéna vrsta Chorea dasyphylla Foxw.), u
kojoj je u Malaji nabrojeno dvadeset vrsti. Zuti
meranti pojavljuje se u grupi »meranti pa’ang«
(tipi¢na vrsta Shorea bracteolata Dyer). Botani¢ki
Shorea nije naravni genus i moZe se podijeliti na
brojne grupe i podgrupe na temelju karakteristika
herbarijskog materijala.

Nalazi§te

Ovaj rod rasprostranjen je po Azijskom jugo-
istoku. Drvo' originalnog imena meranti je u Ma-
laji i Sarawaku. ‘

Stablo

Sve vrste imaju velika stabla do 45 m visine,
opsega do 3,6 m. Stabla su uglavnom dobrog oblika,
sa srednje velikim ziliStem (oguzinom), a kro$nje
otvorene i ra$irene. . )
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Drvo

Crveni meranti. — SrZevina je obojena
razli¢ito, od svjetlo do tamno crvene boje, no iz-
laganjem izblijedi do bijelo sive boje. Bjelikovina
je svjetlije boje i ostro odredena. Radijalno piljeni
materijal Cesto pokazuje atraktivnu trakastu fi-
gurativnost, a finiSirana lica imaju kadsto blje-
Stavi sjaj. Tekstura je dosta gruba, no ravna.
Tezine variraju od 400 do 700 kg/m3 s 15% vlage.
Prosjetna tezina uzima se s 560 kg/m3, dok se
tamnocrveni meranti kre¢e oko 700 kg/ms3.

Drvo sadrzi malo greSaka, kvrga i pukotina, no
u sredi$tu je obi¢no spuzvasto, a veliki trupci mogu
imati i preSlo »krhko srce«.

Zuti meranti. — SrZevina blijedo Zuta do
svjetlo Zuto-smede boje, pri izlaganju potamni do
srednje zuto smede boje. Kadsto se pojavi i laki
zeleni ton. Na suhom drvu moZe se razlikovati
bjelikovina kao svjetlija, a ima jasno zelenu ni-
jansu. Obifno je drvo bez narisa na radijalnom
presjeku, gdje su jedva primjetne linije i trake,
Kao i kod crvenog merantija, tekstura je dosta
gruba, no ravna, i jednako se javlja i spuZvasto
srce, no inae je drvo normalno bez gre$aka. Pro-
sjeCne teZine kre¢u se izmedu 560 i 660 kg/m3 kod
15% vlage, no neke vrste su i teze do 700 kg/m3.

SusSenje

Obje vrste drva suSe se brzo i bez brige. Su-
Senjem moZe biti degradirano, ako teZina drva
u nekoj partiji nije velika. Samo neke vrste drva
u upotrebi nisu bile stabilne, no opéenito drvo se
u upotrebi pokazalo pouzdano stabilnim.

Mehanicka svojs‘tva

Na savijanje i pritisak meranti su priblizno
jednaki evropskom hrastu. Oni su slabiji na uda-
rac i u évrstoéi. Prosjeéna &vrstoéa crvenog i ta-
mno crvenog merantija je otprilike ista kao kod
centralo-ameri¢ke mahagonijevine (Swietenia ma-
crophylla).

Trajnost

U tropima drvo nije otporno protiv termita, U
evropskim prilikama, kod vanjskog izlaganja, po-
kazalo se kao umjereno trajno (10-15 godina), jer je
dosta otporno protiv gljiva. Bjelikovinu napadaju
insekti.

Otpor protiv impregnansa razliéit je po vrsta-
ma, i neke vrste se ne daju impregnirati, no veéina
trgovatke robe se s uspjehom dade impregnirati.

Obradivost

Drvo ove grupe moZe se bez poteikoéa piliti,
blanjati i oblikovati za finiSiranje bez narotitog
tupljenja raznog sjetiva. Neke vrste Zutog me-
rantija teSko se obraduju i tupe rezade zbog sadr-
Zaja silicija. Cavle i vijke drZ dobro, a uspjeino
se boji, lakira i ulji. Ljepilo prima dobro.

Upotreba

Pogodno je za konstrukcije kao lako drvo
listata, osim za veéa optereénja. Naroé&ito sluZi
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za unuutras$nju stolariju, oblaganje i umjetnu sto-
lariju. Izabrani crveni meranti upotrebljava se
kao konstrukcijska grada za krovne nosaée. Trupci
se ljuste dobro, pa se proizvode dobre 3perploée.
Tamno crveni meranti, odabran i dobro osusen,
upotrebljava se za proizvodnju atraktivnog poku-
¢stva, za umjetnu stolariju i oplogenja.

Proizvodi

Crveni meranti dolazi u trupcima raznih di-
menzija iz Malaje u svim koli¢inama. Zuti meranti
doprema se u mjeSavini malajskih listaa, a rije-
tko odvojen sam.

SERAYA CRVENA I BIJELA

Nazivi

Botanic¢ki su to: Shorea spp. i Parashorea spp.
iz porodice: Dipterocarpaceae. Pod crvenu sereaya
ide viSe vrsta, kao npr. Shorea leprosula (Uig.) kao
tipi¢ni predstavnik, a bijelu seraya &ine: Parashorea
malaanonan (Murr.) i Parashorea malaanonan var.
tomentella (Sym.)

Druga imena su:
za crvenu sarayu u Borneu: crveni cedar, Borneo
mahagoni, Borneo crveni lauan, seraya merah i dr.

U Indoneziji: awang lampong. marangau, i dr.

U Sarawak-u: crveni meranti, perawan.

Za bijelu serayu u Borneu: Borneo bijeli cedar,
Borneo bijeli mahagoni. bijeli lauan i dr.. .

U Indomeziji: doeroet, pendan, pendan belah i
dr.

U Filipinima: bagtikan.
Nalazista

Y

Vrste Shorea rasprostranjene su po cijelom
Jugoistoku Azije. U Sjevernom Borneu &ine oko
17% $uma isto¢no od obale. Od obale, $ume shorea
vrsti idu do 600 m nadmorske visine, no neke vrste
javljaju se i u moévarnim Sumama.

Parashorea malaanonan vieruje se da je ogra-
ni¢ena samo na Borneo, p.m.var. tomontella samo
na Sjeverni Borneo. Obje bijele seraya — vrste
javljaju se i u Malaji. :

Stablo

Visine stabla dosiZzu 45 m, a promjeri do 1,80 m.

-Obigno imaju jale Ziliste (oguzinu). Debla su pra-

vna i cilindriéna, a &esto su &ista od grana do 27m
visine. Velika stabla bijele seraya su okruZljiva.

Drvo

SvjeZe posjeteno drvo pokazuje bijelu do Zutu
bjeliku, kod suSenja prelazi u svjetlo sivu. U tru-
pcu kod bijele seraya, srZevina se ne razlikuje od
bjelikovine, ipak kod osusenog drva moZe se jasno
raspoznati. Ona je Zuto do bijelo smeda, kadsto
i blijedo ruZi¢asta. Crvena seraya je blijedo-ruzi-
tasta do tamno.ruZi¢asto-smeda pri sjedi, a mijenja
se do mutno Zute poput slame ili mutno naran-
daste.

U obje vrste drva Zice su isprepletene, ito daje
jasne pruge u narisu radijalnog reza. Tekstura je



SusSenje

Drvo se susi pravilno, samo veé ranije nastale
pukotine i kvrge mogu se pojavljivati. Kod crvene
seraye treba brizljivo letvicati slozajeve radi kri-
vljenja. Kod bijele seraye, ako se dosta brzo ne
vrsini.

su$i, mogu se pojavljivati mrlje i plijesan na po-
Mehanictka svojstva

Po ¢vrstoéi na savijanje i ¢vrstoéi na lom, bi-
jela seraya moze se usporedivati s evropskom hra-
stovinom. Crvena seraya je najslabije od komer-
cijalnih vrsti drva Sjev. Bornea.

Trajnost

Drvo je klasificirano kao umjereno trajno, no

nije otporno na napadaj termita. Zadovoljavaju¢a
zaStita postize se tlaénim metodama impregnacije.

-
<
o
x

dosta gruba, a drvo je na ugladenim licima sjajno.
TeZine se kre¢u od 450 do 700 kg/m3 kod 15%0 vlage,
odnosno u prosjeku 560 kg/m3.

Obradivost

Drvo se lako obraduje i dobro prima polituru.
FiniSira se dobro, prima boje i lakove, a i lijepi se
na zadovoljavaju¢i nacin.

Nema poteSkoéa pri strojnoj obradi, jedino lica
blistata valja blanjati s manjim kutevima sjetiva
zbog isprepletene Zice.

Upotreba

Glavni potroSaci tog drva su: stolarstvo, pro-
izvodnja pokuéstva, podova i mrtvaékih lijesova.
Bijela seraya upotrebljava se dosta umjesto tea-
niji.

kovine za brodske palube, naro¢ito u Vel Brita-

Za ukrasne radove, zbog lijepe boje, prihva-
¢ena je crvena seraya kao zamjena za centralno-

ameri¢éki mahagoni. Obje vrste daju dobre Sper-

plo¢e, narodito bijela seraya, zbog jednoli¢ne obo-
jenosti i teksture.

Proizvodi

zine, opsega 3 m.

Iz Sjev. Bornea izvoze se trupci od 7-10 m du-
Sperplo&e, kao kod lauana.
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Telefon: 3506

Telegram: sKordun«

PROIZVODIMO:
GATER PILE

— dvostruko ozubljene,

obi¢ne, okovane, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE

— ‘razne, iz krom-vana-

dium ¢&elika, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE
— sa tvrdim metalom

PRIBOR

— napinjaél | sl.
razne

GLODALA

RUCNE PILE
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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

Tra¢na pila — trupcara

Klatna pila

Automatski circular tipa

Pilanska trac¢na pila tipa

Univerzalna rastruzna
trac¢na pila tipa

Povla¢na pila

Traéna pila

Precizna cirkularna pila

Automatska ostrilica pila

Razmetacica pila

Brusilica kosina tipa

Valjacica pila

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

P-9

Automatska brusilica noZzeva ABN

Aparat za lemljenje tipa

Visoko turazna glodalica

Blanjalica

Glodalica

Ravnalica

Zidna busilica

Horizontalna busilica

Ru¢na kruzna brusilica

Univerzalna traéna
brusilica tipa

Automatska traéna
brusilica tipa

Stroj za ¢epovanje

Lancana glodalica

AL-26
VG-25
B-63
G-25
R-50
7ZB-3
BsS-20
RKB

UTB
ATB-1

Cc-4
LG-120

TVORNICA STROJEVA

BRAISTVO

LAGREB e Savski gaj, XIII put @ Tel. 523-533 @ Telegram: »Bratstvo-Zagreb«




SAVJETI | UPUTSTVA

PRIRODNA TRAJNOST DRVA

Vrijeme u kojem drvo zadrzava
nepromijenjena svoja prirodna svoj-
stva, odnosno vrijeme u kojem mo-
Ze izvrSavati namijenjeni mu zada-
tak zove se trajnost drva. Ako je dr-
vo upotrl]ebl]eno netretlrano pre-
zervansima, onda je to vrijeme
pruodne trajnosti drva.

Postoje brojne skale i razvrstava-
nja vrsti drva u razrede prirodne
trajnosti, koje se zasnivaju na dugo-
godi$njim eksperimentima na otvo-
reiom, kao i na brojnim laborato-
rijskim ispitivanjima trajnosti pri-
mjenom narocitih metoda. Kako je
¢esto u praksi potrebno upotrijebiti
drvo na neza$ti¢enim mjestima, gdje

g)e izloZzeno utjecajima atmosfenhja,
ioloSkim i zoolo$kim $tetnicima
(gljive, insekti i dr.), valja u tim
slu¢ajevima odabrati drvo koje de
duzi niz godina zadovoljavati uvje-
tima.

Forest Products Research Labora-
tory u Princes Risborough (Vel. Bri-
tanija) od 1932. god. bavio se broj-
nim istraZivanjima prirodne trajno-
sti drva u evropskoj klimi, i to ka-
ko domadih vrsti drva, tako i egzo-
ta. Prirodna trajnost utvrdivana je
pri najteZzim uslovima, tj. u kontak-
tu s tlom, te je obuhvadena sa sli-
jedecih pet razreda trajnosti.

Razred Priblizna trajnost

trajnosti u kontaktu s tlom
1 Vrlo trajno  vi$e od 25 godina
2. Trajno 15 do 25 godina
3. Umjereno traj. 10 do 15 godina
4. Netrajno 5 do 10 godina
5. Propadajuée manje od 5 godina

Navodimo poznatije egzote, kao i
domade vrste drva, po gornjem klju-
¢u ispitivanja razvrstane u razrede
prirodne trajnosti, kako bi u danom
slu¢aju mogli upotrijebiti odgovara-
juée drvo za odredeni zadatak.

Klasifikacija prirodne trajnosti drva (domacih vrsta i egzota)

Brzo propadajude

drvo

Slabo trajno

Umjereno trajno
drvo

Trajno drvo

Vrlo trajno drvo

A) Cetinjace

—_ 1. Araucaria 1. Ari$ evropski 1. Pitch pine —
—_ 2. Bor obi¢ni . 2. Ari$ japanski 2. Thuja —
= 3. Borovac 3. Bor primorski 3. Tisa —
= 4. Duglazija 4. Chamaecyparis —_ —
- (dom.) (dom.)
— 5. Jela balzamska 5. Duglazija s —
o 6. Jela srebrna 6. Sequoia (dom.) - —
= 7. Jela vancouver 7. Thuja (dom.) - —
— (dom.)
Lo 8. Liriodendon —_— — —
- 9. Sequoia —_ —_ =
= 10. Smreka obicna — — -
11. Smreka kanadska —_ . _
12. Smreka sitkanska —_ — —
Rl iy " Y
B) Listace TS| IRRCESETTReT
1. Abura 1. Abachi, Obeche 1. *Avodme 1. Agba 1. Afrormosia - -
2. Balsa 2. Afara, Limba 2. Ayan 2. Bagrem 2. Afzelia, Doussié
3. Breza 3. Aiele, Canarium 3. Lauan crveni ili 3. Hrast americ¢ki 3. Bongossie, Erki
afr. Shorea Red bijeli
4. Bukva 4. Brijest 4. Lauan Zzuti ili 4. Hrast evropski 4. Guarca
Shorea Yellow
5. Celtis africki 5. Coachwood 5. Mahagoni afri¢ki 5. Framire, Idigbo 5. Iroko
6. Grab 6. Gabun, Okume 6. Maslina africka 6. Kesten pitomi 6. Kamforovac afr.
7. Ilomba 7. Hrast crveni 7. Orah domadi 7. Mahagoni amer. 7. Makore
amer.
8. Jasen 8. Lauan biieli ili 8. Orah afric¢ki 8. Meranti crveni 8. Mansonia
Shorea White
9. Javor 9. Topola siva 9. Sapele 9. Niangon 9. Opepe
10. Joha —_ ' 10. Utile 10. Padauk
11. ‘Kesten divlji —_— — _— 11. Tik
12. -Lipa — — —_ i
13. Platana — — — -—
14. . Pterygota, Koto —_ — —_ —
15. Ramin —_ — —_ -
16. Tovola crna’ — — — —
17. Vrba —_ -_— — —

(Izvor: »The natural durability classification of timber« — F. P.R. L. —

Tehnical note No. 40 — Oct. 1969.)
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NOVI PRINCIP GRADNJE PILA UZ OPTIMALNO
UBLAZIVANJE VIBRACIJA

Na zalost ne postoje motorne pile
bez vibracija. Dosad se pokusavalo
da se, antivibracionim drskama pile,
po mogucnosti $to viSe vibracije

udalje od ruku rukovaoca pile. Odli-

trpi, povezana je dodatno s dva dalj-
nja gumena odbojnika elasti¢no s re-
zervoarom.

Novii patent s oznakom D2M-prin-
cipom, $to zna¢i Dolmad — 2 — mase

Slika 1. DOLMAR 144 — Profi — motorna pila s dvotaktnim

benzinskim motorom, radne zapremine 90 ccm, 5,8 KS/DIN 9,0 KS SAE

Vibraciono ublazivanje na

¢an napredak na podrudju ublaza-
vanja vibracija ostvaren je tek mo-
vim principom gradnje same pile.

Poznata tvornica motornjh pila
»DOLMAR« (Hamburg) konstruirala
je svoju motornu pilu Dolmar,144
— (vidi sl. 1 i sl. 2) — na tom prin-
cipu. To je Profi-motorna pila sre-
dnje klase, s 90 com zapremine i
uéinkom motora od 5,8 KS.

Konstrukcija stroja izvedena je ta-
ko, da masa koja izaziva vibracije
bude po moguénosti $to manja, a
mirujuc¢a masa, $to sluzi za ublaziva-
nje, po moguénosti, $to veéa. Ovak-
vom konstrukeijom postize se po fizi--
kalnom zakonu linercije masa najvise
moguce ublazivanje.

Petero krupnih elemfenata za ubla-
zavanje odvajaju vibrirajuéu masu,
to jest motor, plo¢u i lanac — s jedne
od mirujuéih dijelova s druge strane
— to su rezervoar za benzin, rezer--
voar za ulje za lanac i drike. Straz-
nja drska, koja pri piljenju najvige

novom D2M — principu.

Pogonski uredaj
(vibnir. masa)

Rezervoarska jed.
s drskama (ubla-
zavajuéa masa)

Elementi za
ublazavanje

- Slika 2. — Vibraciono ublaiiva.nje na D2M — principu kod motorne
DOLMAR 144.

princip, jest tehni¢ka novost uz koju
- za sigurnost rukovaoca pile sluzi i

sigurnosna drska za benzin s poluz-
“ nim zatvaratem benzina. Ovaj za-
- tvarac¢ djeluje tako da se benzin daje
- samo kada ruka straZmju drsku pile
- ¢vpsto obuhvati. Nesrece, koje bi mo-

UPOTREBA DRVA ZA GRADNJU KUCA

Od davnina je ¢ovjek upotreblja-
vao drvo za gradnju kuéa zbog lake
obradljivosti i pristupaénosti, i ako
jo§ nije bio potpuno svijestan zdra-
vosti boravka u kuéama iz drva.
Danas, kada gradevinarima stoje na
raspoloZzenju mmogi drugi materija-
li, ipak drvo uéestvuje dobrim dije-
lom m izgradnji ljudskih nastambi,
ne samo u neciviliziranim predjeli-
ma, ve¢ i u zemljama najsuvreme-
nije civilizacije (Svedska, Kanada,
USA i dr.). Kako se ra¢una da ée se
putanstvo kugle zemaljske do kraja
ovog stoljeta gotovo udvostruéiti, to
se o drvu kao potros$nom, a bioloski
ograni¢enom ~ dobru, neophodnom
drusStvu, mora woditi narodita briga

s tim viSe, §to ée veliki dio prirasta-

ja pudanstva sigurno graditi potreb-"

ne stanove upotrebljavajuéi uvelike ~
drvo. .
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Po podacima Statisti¢kog urede
Ujedinjenih macija, razvoj koncen-
tracije pudanstva na gradove i sela
i¢i ¢e u prilog gradova, i-to:

(sve u milionima)

Godine

1960. 1980. 2000.
U cijelom L
svijebu: . .
ukupno 2.990 4.325 6.110
gradovi 990 . 1,780 3.090
sela 2.000 2.545 3.020
" U Evropi:
 ukupno 425 480 525
- gradovi 245 310 375
sela 180 170 150

Nadalje, u nekim zemljama Evro-
pe javlja se tfendencija u prilog

gle nastati nepozeljnim pustanjem u
pogon lanca pile. s time su izbjeg-
nute.

Jate dimenzionirani ispusni lonac
sluzi takoder, kako za zastitu ruko-
vaoca pile tako i za za$titu okoline,
jer smanjuje neizbjeznu buku moto-
ra. Mjerenjima je ustanovljena buka
u jakosti od 104 decibela, §to je znat-
no ispod mnivoa buke drugih motornih
pila.

pile

Zastiti okoline sluzi i posebnodvo-~
taktno — motorno ulje, koje sagorje-
va bez ostatka, a ispuSni plinovi su
bez dima, bez mirisa i gotovo neskod-
1jivi. -

F. 8.

gradnje samostalnih kuéa s jednim ili
s dva stana, npr. Norveska 70,8%,
Danska 62,6%, Jugoslavija 63% od
ukupno izgradenih stanova u g. 1967.

- Na ovakvim osnovama fizvrSena je.di -

ocjena raspodjele izmedu samostal-
nih kuéa s jednim ili dva stana -i
kuéa s viSe stanova, pa su u grupu -
s 60—80% obiteljskih kuéa za vrije-
me 1971.—1980. g. uvrStene ove ev-

- ropske zemlje: Danska, Irska, Nizo-

zemska, Norveska, Rumunjska, Vel.
Britanija i Jugoslavija. -
Sve je ovo bilo izneseno i podrob-
no raspravljeno na Svjetskom savije-
tovanju-u Vancouver-u u Kanadi
(5.—17—VII, 1971.), u organizaciji
FAO-a, UNCHBP-a, UNIDO-a i TU-
FRO-a. -Izmijenjena su gledi§ta iz-
medu TazliG¢itih disciplina: Sumar-
stva, tehnologije drva, arhitekture,
inZenjerstva, proizvodnje grade i dr-
venih proizvioda, gradevinske indu-
strije, planiranja i financiranja.



Buduéa potreba stanova ocijenje-
na je u milionima:

god. prosj.
1970. 2000. povedanja
Ukupno
min. 800 1330 2,200
max

1550

U godini 1968. opéenito utroseno je

drv. ploce

Podrudje
Piljena
grada
Druge
Ukupno

Sperov.
drvo

u milionima stvarne
mjere u m?

Svijet 388,5 32,5 245 4455
Razvijene
zemlje 342,9 30,5 23,1 3965
Zemlje u

razvoju 45,6 2,0 1,4 49,0

Preratunafio na ekvivalent drva u
oblom u milionima m3:

Svijet 6764 71,5 259 773,8
Od toga je za kuée proizvedeno i
utroseno g. 1968.:

g, - g
9 - g g T
) w2 52 5
; 2 EE 3
o A3 [ I
umil. m® uekv. obl
Svijet 2245 70,2 29,1 11,6
Razvijene
zemlje 202,2 48,2 275 11,0
Zemlje u
razvoju

22,3 22,0 1,6 0,6

Na osnovu porasta puéanstva, budu-
¢e potrebe na drvu za gradnju kuca
u g. 1985. izraZene u ekvivalentu ob-
lovine (no ne uzimajuéi u obzir i

drvo ugradeno u oblom) predvida-
ju se:

° o ]
[

z - g g
28 5 g3 2fg
6’: L 'g EE Q-o\g
nN 43 [ Vg
mil. na 1000 mil. m® mil
stanovn. m?

a) Razvijene zemlje:
1.267,0 95 12,0 27 329

b) Zemlje u razvoju:

3.812,5 6,7 25,56 30 17
c) Svijet
5.079,5 7,4 37,56 10,8 406

Drvo $to se ugraduje u kuce, zbog
osiguranja trajnosti, mora biti za-
Sticeno od bioloskih Stetolina (glji-
va i insekata), opasnosti od vatre,
kao i $tetnog utjecaja vlage.

Izvor: Unasylva — Vol. 25 (2, 3, 4)
Numbers 101—103, 1971.

Mi okoravamo i krive trupce

ne samo prave i kruznog presjeka. Imamo iskustva s gotovo svim vrstama drva (listaca, €etinjaca
i egzota). Od 10 cm na vide nije nam nijedan promjer prevelik. Kvrge od grana i oguzine ne sme-
taju, veé se istovremeno odstranjuju. h

Mi i

s istim strojem. Mi doturavamo, odvajamo,
odabiremo, prerezujemo i posluzujemo. Sve
samo s jednim radnikom. Imamo ekono-
micna rjeSenja za kapacitete od 5.000 —

"sortiramo

Dieselstrasse 5

Vertrieb WILHELM
HEPKE K. G.

D-89 AUGSBURG
— Hochzoll
Breitachweg 22 d
Tel. 0821/6 23 52
FS 05-3 601

50.000 m®/godisnje.

Tel.. 0821/48 30 63,

Maschinenfabrik BRAUN K. G.
D-89901 NEUSASS bei Augsburg

FS 05-3601

HEPKE

MASCHINENFABRIK BRAUN KG
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ZAPAZANJA | OCJENE

MARKETING 1

PUBLICITET

TEMA MEDUNARODNOG SEMINARA U PARIZU

S ciljem daljenjeg upoznavanja problema trzista, razvoja komerci-
jalne koncepcije, te utjecaja potro$ada na proizvodni program, a u smi-
slu poboljsanja jugoslavensko-francuske trgovatke razmjene organizi-
ran je u Parizu tokom studenog i prosinca 1972. god. seminar pod gor-

njim mazivom u trajanju od tri tjedna.

Seminar je odrzan prema programu francuske tehnitke pomoéi za
godinu 1972, a u suradnji sa Saveznim zavodom za tehnitku suradnju
SFRJ. Ovom seminaru prisustvovali su predstavnici slijede¢ih grana:
elektro-industrije, prehrambene industrije, poljoprivrede i drvme indu-

strije.

Iz drvne industrije seminar su za-
vrsili slijedeé¢i utenici:
1. PauluSa Dragutin, dipl. inZ, Sef
izvoza Lesno ind. pod. Bled
2. Cernuta Leon, dipl. oec. — direk-
tor prodaje pod. »Meblo« Nova
Gorica
3. Djeki¢ Rajica, dipl. inZ. — direk-
tor Instituta za §umarska i drvno
industrijska istrazivanja — Beo-
grad
4. Dr. Jovanovi¢ Milutin, dipl. inz. —
Sef odjela Instituta za Sumarstvo
i drvnu industriju Beograd
5. Jamevski Zoran, dipl. eccc. — Sef
marketinga tvornice namjestaja
. »Treska« Skopje
6. Dr. Ettinger Zvonimir, dipl. inz. —
Sef odjela za tehnolo$ku organiza-
ciju Instituta za drvo Zagreb

Ukupno je seminaru prisustvovalo 14
ucesnika.

Seminar je odrzan u organizaciji
ACTIM-a (Agence pour la coopera-
tion technique industnielle et econo-
mique) sa sjedi$tem u Parizu.

Predavanja su bila podijeljena u
dvije grupe:
a) Informacije iz Zzivota Francuske
b) Struéne teme iz podruéja marke-
tinga i publiciteta

a) Informacije iz Zivota Francuske

Predavanja iz ovoga podruéja obu-
hvatila su prva dva dana (u dvokrat-
nom radu), a uglavnom su se bazi-
rala na:

— upoznavanju ACTIM-a kao usta-=
nove za pruzanje tehnitke po-

AH
— prikaz polititkog Zivota Francu-

— prikaz sadas$njeg stanja francuske
privrede, te
— drustvenog Zivota Francuske

Obzirom da su ucesnici seminara
boravili preko tri tjedna u Parizu,
bili su snabdjeveni potrebnim vodi-
¢ima i prospektima a dobili su i po-
treban popis svih vaznijih priredbi
koje su se u to vrijeme odrzavale u
Parizu. Organiziran je i zajedni¢ki
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izlet u Reims, centar pokrajine
Champagne, mjesto krunjenja fran-
cuskih kraljeva i kolijevku $ampanj-
ca.

b) Struéne teme iz podrué¢ja »marke-
tinga i publiciteta«

Predavaéi na seminaru bili su u-
glavnom direktori organizacija koje
se bave studijom provodenja marke-
tinga i reklame, te profesori visoke
komercijalne $kole u Parizu (Ecole
des Hautes Etudes Commerciales).

Obzirom da u ovom kratkom pri-
kazu nismo u moguénosti dati strudni
osvrt na seminar, dat ¢emo samo po-
pis predavada kao i neke vaznije te-
me.

Na seminaru su uéestvovali slijedeéi
predavadi:

1. H. de Bizemont, dosadasnji direk-
tor poduzeéa za konzultacije pri-
vrede u pogledu istraZivanja tr#i-
Sta, te ekonomike poduzeéa, a
sada jedan od direktora poduzeéa
za proizvodnju opreme za zastitu
zagadenosti voda { otklanjanje
krupnih otpadaka.

2. M. Etiene Cracco, profesor Visoke
komercijalne $kole u Parizu

3. M. Bernard Marois, profesor Viso-~
ke komercijalne $kole u Parnizu

4. M. Folliot ,direktor jednog od naj-
veéih reklamnih poduzeta u Pa-
rizu.

5. M. Buhler, direktor Société Niel-
sen

6. M. Jean Mare Deleersnyder, pro-
fesor Visoke ekonomske Skole u
Parizu.

7. M. Jacues Lendrevie, profesor Vi-
soke ekonomske §kole Pariz.

8. M. Michel Badoc, profesor visoke
Ekonomske $kole — Pariiz

Jedna od uvodnih tema bila je
»Zagbo proutavanje trziSta«.

U ovom predavanju predaval je
obrazlozio zasto je neophodno pro-
utavati kako unutrasnje, tako i vanj-
sko trziste, te koji su momenti ne-
ophodni kod ovakvog proutavanja.

Predavact je maroélto-podwukao sli-
jedecée analize:

— potreba trzista

— prilagodavanje privrede trzi$tu
— definiranje proizvodnog programa
— definiranje potrosaca

— kanali distribucije

— nac¢in utvrdivanja cijena

— upoznavanje konkurencije

— odredivanje strategije i tehnike
— navike potrosaca itd.

Navedene analize detaljno su ob-
razlozene s mizom praktidnih pri-
mjera.

U temi »Sistemi prou¢avanja tr-
2i8ta« dano je mniz sistema kao ma
pr.: :

— FLASH — sistem, koji zapravo
nije pravo proucavanje trzista, ali je
vrlo brzi sistem davanja osnovnih
podataka o trziStu prije nego se pode
na detaljnije prouéavanje. Obrazlo-
zena je metodologija i sistem rada.

— Istrazivanje struktura i karak-
teristika jednog trzigta. Ovo je ma-
stavak SLASH-a, te se nekad naziva
i SUPER-FLASH. Ovdje se ekomo-
metrijski dolazi do informacija koje
do sada nisu bile poznate. Ovaj si-
stem je daljnje ulaZenje u problem
otkrivanja ¢&injenica, te stvaranje i
provjeravanje hipoteze.

— Oportunost i modaliteti za, lansi~
ranje ili relansiranje jednog proiz-
voda.

— Kvalitativno prouc¢avanje mje-
sta snabdijevac¢a na trzistu i kakva je
njegova slika itd.

Predavat¢ je predavanja popratio
nizom prakti¢nih primjera iz kon-
kretnog rada, te ostavio dojam vrlo
dobrog praktiénog poznavaoca mave-
dene problematike.

Kroz temu »DrusStvena vrijednost
marketinga«, sluSaoci su se upoznali
s razvojem »marketinga« te postup-
noSéu primjene na suvremenu pPro-
izvodnju.

Nekoliko predavata su se opSirno
osvrnuli na metodologiju istrazivanja
na podruéju marketinga, tj. obuhva-
¢eno je sistematsko idstrazivanje od
ideje o novom proizvodu do defini-
ranja trziSta pomoéu raznih metoda
marketinga«.

Posebna paZnja posvetena je slici
marke proizvoda, odnosno slici marke
poduzeca. Predavaé je obrazlagao va-
znost ugleda kako privrede, tako i
poduzecéa na trziStu. Nizom primjera
dokazano je kako je Gesto najvaznija
»slika proizvioda«, tj. »slika podu-
zeta«. Kupac kupuje renomirane pro-
izvode, tj. proizvodadi se prema »sli-
ci« graduiraju, te se prema tome od-
nosi i trziSte. Prikazan je sistem
istrazivanja »slike - marke« pomoéu
studije segmentacije u raznim vre-
mensskim intervalima.

Virlo interesantan je pristup »cijeni
proizvioda« kxo:pu defiinira »marketing«
na josnovu cijene kostanja tehnitke
pripreme proizvodnje 41 idstrazivanja
trziSta. Drugi dio istrazivanja cijene
proizvoda ovisi o ponudi i potraznji
na trzistu, koli¢ini, kvaliteti itd. Pre-



ma tome, »politika cijena proizvodac,
razradena prema odredenom sistemu,
definira cijenu novog proizvoda od
minimalne preko niza alternativa do
maksimalne.

Predavanje koje je vrlo primje-
njivo na finalne proizvode u drvnoj
industriji je »Ciklus zivota i inova-
cije jednog proizvoda«. Predavaé je
vrlo lijepo obradio etape stvaranja
novog proizvoda i njegovo uklapanje
u istrazivanja trzi§ta. Iscrpno je ob-
razlozen problem oiklusa Zivota no-
vog proizvoda, tj. njegove etape: uvo-
zenje na trziSte, razvoj, zrelost, te
opadnje prodaje. Kada stvarati novi
proizvod i koje je vrijeme potrebno
kao rezerva u proizvodnom progra-
mu.

Obraden je takoder i utjecaj mar-
ketinga ma proizvodni program po-
duzeca.

Jedno predavanje posveéeno je i
»Fizi¢koj distribuciji proizvoda« koje
ima mnaroCitu primjenu u finalnoj
proizvodnji drvne industrije. Obra-
deni su razni principi fizi¢ke distri-
bucije proizvoda.

Organizacija »marketinga« obra-
dena je u slijedet¢im predavanjima:
— »Organizacija marketinga« (ukla-

panje u organizacionu shemu po-

duzeca, te potrebna radna mjesta)
— »Period marketinga«
— »Koncepcija planiranja marketin-
gax

U obradenim primjerima dano ie
niz prakti¢nih primjera, a marodita
paznja posvetena je odnosu radnih
mjesta u organizaciji marketinga i
velidini te vrsti poduzeéa. Pored mar-
ketinga, posvetena je odredena pai-
nja i publicitetu, tj. reklamiranju
proizvoda. S tog podrucja odrzana su
slijedeca predavanja:

— »Proutavanje motivacije«

— »Metodologija reklame«

— »Reklamna kompanja«

— »Mjerenje efikasnosti reklame«
— »Veze s agencijom za reklamu«

- vidljivo, obradeni

Kao $to je iz pregleda predavanja
su osnovni mo-
menti uloge kao i sistema reklami-
ranja proizvoda. Primjeri dani u pre-
davanjima teSko se mogu aplicirati
na probleme drvne industrije. Sva-
kako da se problemi reklame u Fran-
cuskoj razlikuju od problema iste
vrste kod nas.

Svako predavanje trajalo je cca 3
sata, a predavac¢i su bili uglavnom
mladi struénjaci. Ova ¢injenica mas
ne treba ¢uditi ako uzmemo u obzir
da doba marketinga pod¢inje od 1960.

godine na dalje. S punim pravom se .

i ovom prilikom moze konstatirati
poznata ¢injenica da je marketing
mlada nauka, te da prema tome pr-
venstveno i pripada mladima.

Pored predavanja organizirani su
posjeti institucijama i jednom podu-
zeéu, a u svrhu prakti¢nog upozna-
vanja orgam'zacije marketinga. Svr-
ha ovog prikaza je da osvijetli stru-
¢nu stranu semmara, ali samo in-
formativnu, jer u ovom kratkom pri-
kazu nije “moguée dati detaljnija
stru¢na obrazlozenja.

c) Posjeti institucijama i poduzeéima

Prvi posjet u¢injen je Visokoj eko-
nomskoj Skoli (Ecole des Hautes Etu-
des Commeroiales) koja se malazi u
okolici Pariza. Ovdje smo se upoznali
s programom i naéinom s&kolovanja
kao i s podru¢jem nauénih istrazi-
vanja koja se izvr$avaju na ovoj vi-
sokioSkolskoj ustanovi. Ova gkola je

jedinstvena ove vrste u Franouslmj, -

a polaznici su studenti iz vie zemalja
Evrope, Afrike i Amerike.

Takoder je uclinjen posjet Teh.m
¢kom centru za drvo u Parizu (Centre
Technique du Bois). Ovaj posjet na-
¢inili su samo ucesnici zainteresirani
za ovo podrulje, te su se tom pri-
likom upoznali s radom i programom
rada ove naucne ustanove. Narocito
je interesantno upoznavanje labora-
torija koji je vrlo dobro opremljen

" OSOBITOSTI PRI LAKI4RANJU DRVA

" Drvo i drvne tvorevine pri lakira-
nju valja tretirati posebice, jer imaju
svoje osobitosti koje drugi materijali
nemaju. U novo obradenom izdanju
;~»Putokaz za lakirni pogon« (»Leit-
faden fiir den Lackierbetrieb«) tvor-
nice EISEMANN K. G. (Béblingen bei
Stuttgart) u vidu bogato ilustrirane
brosure, uz ostale materijale, naro-
¢ito je ukazano na osobitosti pri la-
kiranju drva, -

Osim opoxh posta,vkl zajednic¢kih
svim lakirnicama (planiranje, postu-

pci, susionica, lakirnica, zastitna te--

hnika), navodi na osobitost za laki-

ranje drva. U pretpostavljenim uvje- -

tima drva, nalazimo ove elemente:
materijal (puno drvo, stolarske ploce,
iverice i vlaknatice), suSenje, navla-
zivanje, bijeljenje, mocenje, furni-
ranje, nanaSanje lopaticama (§pah-
tlaJnJe), tiskanje teksture, brusenje
i poliranje. Specijalni drveni lakovi
(kiselo-otvrdujuéi, UV—pohestem) s
postupcima lakiranja..i najnovijim
uredajima (strojevi za nanoSenje lo-
paticama, mlazom, nalijevanjem, ti-
skanjem, pa suSionice i rashladivacéi

i osposobljen za ispitivanje gotovo
svih proizvoda drvne industrije.

Praktican primjer organizacije
marketinga uéesnici seminara imali
su prilike vidjeti u poduze¢u (L’Ore-
al) koje proizvodi parfeme i kozme-
ticke preparate. Pored upoznavanja
s organizacijom marketinga, izmije-
njena su vrlo korisna misljenja s
ovog podrudja.

Zakljucak:

Uzevsi u obzir materiju koja je ob-
radena na seminaru, moze se kom-
statirati da je seminar bio uspjeSan.
Kako iznesene teme, tako i struéne
diskusije pomo¢i ¢e da ucesnici se-
minara mogu studioznije priéi ovoj
problematici. Osobito je vazno pod-
vuéi problematiku definiranja proiz-
vednog programa u finalnoj proiz-
vodnji drvne industrije. Navedeni se-
minar dao je dovoljno materije koja
moze pomo¢i rjeSavanju ovoga pro-
blema.

Koristimo ovu priliku da se javnmo
zahvalimo domaéinu, tj. direktoru se-
minara g. M. Moutt-u, te sekretarici
gdi. Goulesque, koja je dnevno vodila
brigu o svim problemima kako semi-
nara tako i pojedinih utesnika.

Narotito veliki zadatak obavila je
drugarica Nedi¢ koja je, kao simul-
tani prevodilac, bila konstantno mak-
simalno koncentrirana, te joj se i
ovom. prilikom najljepSe zahvaljuje-
mo. it
Seminar je zavrSen zajednit¢kom
diskusijom predavaéa, rukovodilaca
i uesnika seminara, te malom sve-

r¢anos$éu uz podjelu diploma udesni-

cima.

Ovom svetanom zavrsnom dijelu
prisustvovali su predstavnici fran-
cuske vlade i jugoslavenske amba-
sade u Parizu.

'Dr.' ZVONIMIR ETTINGER

“p

"te otvrdivanje elektronskim zrate-

njem) taksativno su dani. Posebno je
razradeno lakiranje drvenih prozor-
skih okwvira. Transportna tehnika s
narotitim uredajima za kolanje ma-
terijala u toku procesa lakiranja
zorno je opisana i dlustrirana

Na kraju su objasnjeni neki stru-
¢ni pojmovii (totka zapaljivosti, gra-
nice zapaljivosti i eksplozivnosti,
Stetne koncentracije i dr.). .

Svatko zainteresiran moze tu knji-

" ¥icu dobiti besplatno narudzbom kod:

EISENMANN KG. 7030 Boblmngen,
Postfach 177. :
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Nomenkliatura raznih pojmova, alata, strojeva

1 uredaja u drvnoj industriji

(nastavak iz br. 1—2)

Sﬁg' Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacki
A. — RADNI POJMOVI
(nastavak)
1. bijeljenje bleaching blanchiment, blanchissage Bleichen
2. briketiranje briquetting fabrication de briquettes Brikettierung
3. brusenje sanding rongage Schleifen, Sandeln
4. bubrenje (drva) swelling (of the wood) gonflement (du bois) Quellen (des Holzes)
5. cijepanje (drva) splitting, cleaving (of wood) fendage (du bois) Spalten
(des Holzes)
6. Celo daske end (of the board) bout (de la planche,) extremitéKopfende,
(de la planche) Stirnende, Stirnseite
(des Brettes)
7. Cetverostrana obrada squaring équarrissage, vierseitige Bearbeitung,
équarrissement Abvierung
8. Cetvrtanje quarter sawing débit sur quartier, débit Viertelschnitt
canadien
9. defibriranje drva, raz- wood gninding défibrage du bois Holzschleifen,
vlaknjenje drva Zerfasern des Holzes
10. deflacija, ispuhavanje, deflation déflation Deflation, Ausblasung,
Ciséenje Abtragung
11. dielektri¢na konstanta dielektric constant (of. the constante dié- Dielektrizitdtskonstante (d
(drva) wood) lectrique (du bois) Holzes)
12. dekoloracija decolorization, décoloration Entfiarbung
discoloration
13. drvni &epié woden dowel tampon en bois, " Holzdiibel,
goujon de bois Holzd6bel
14. drvni otpaci refused wood, déchets de bois Holzabfille
wastes .
15. efektivnost, proizvodnostefficiency efficience Leismmgaféhigkeit'_
16. elektri¢na provodljivost elektnical conductibility conductibilité elektrische Leitfahigkeit
(drva) (of wood) électrique (du bois) (d. H)
17. excentriénost presjeka excentricity of the section excentricité de la section Exzentrizitat
: des Querschnitts
18. expanzija, rasirenje expansion expansion Ausdehnung, Expansion
19. gazifikacija, stvaranje gasification gazéification Vergasung, Gasbildung
plina §
20. gorenje, paljenje combustion combustion Verbrennung, Verbrerm_en
21. gradient temperature temperature gradient, gradient de temperature Temperaturgradient,
lapse rate of temperature Temperaturgefille
22. grada blanjana planed wares ) articles rabotés Hobelware
23. grada piljena, drvo pi- converted timber, sawed bois débité gesédgtes Holz
ljeno timber r
24. gradevno drvo buliding timber, ‘bois de construction Bauholz
construction timber ;
25. graviranje drva wood egraving gravure sur bois Holzschnitt
26. gre$ka suenja seasoning defect défaut da au Trockungfehler
séchage
27. gubitak kod piljenja.. loss due to sawoutting Jporte.due au Schnittverlust
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?133 Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacki

28. habanje, izlizanje sale (by retail) débit Vertrieb, Verschleiss

29. higroskopska hygroscopic equilibrium equilibre hygroscopique Feuchtigkeitsgleich~
ravnoteza gewicht

30. hrapavost rugosity, roughness rugosité Rauhigkeit

. impregnacija drva

. industrija drvna

. industrija pilanska,

pilanarstvo

. industrija pokuéstva

industrija stolarstva

. industrija Sibica

. industrija Sperovanog

drva

. intarzija

ishlapljivanje

. isparavanje
. istiskivanje preSom
. istovar, praznjenje

. izdjeljak, montazni

element

. izmetak, neispravna

izradevina

. iznojavanje

. kapacitet piljenja

. katraniziranje, mazanje

katranom

kitanje (povrsine drva)

. koeficijent uéinka

. kolaps (drva)

. kondenzacija, zgu$tenje

. konvekcija

. korisni uéinak,

(mehani¢ki u.)

. kracenje
. kuhanje drva
. kut rezni — napadni

. lakiranje

lemljenje, spajanje
(lista pile)

impregnation of wood

forest industry,
wood industry

sawmill industry,
lumber industry

furniture industry

joinery industry
match industry
plywood industry
intarsia, marquetry,

inlaid work

evaporation

vaporization
extrusion

unloading

prefabricated
product

brack, cull lamber,
wrack

exudation
cutting capacity

tarring
(wood surface)

puttying
overall performance

imprégnation du
bois

industrie forestiére,
industrie du bois

industrie du
sciage

industrie de meubles

industrie de la
menuiserie

industrie des
allumettes

industrie du,
contreplaque

marqgueterie,
incrustation

évaporation

vaporisation
extrusion
déchargement
produit préfabriqué

bois de refus

exudation

capacité de
débitage

goudronnage
maticage (de
la surface du bois)

coefficied de
rendement

collapse (of the wood duringcollapse (du bois,

drying)

condensation
convection

(mechanical)
efficiency

shortening
wood-cooking

setting angle, angle of
approach

vernishing

soldering, welding
(of saw blades) -

au séchage)

condensation
convection

rendement
(mécanique)

découpe
cuisson du bois

angle d’attaque

vernissage -

soudage, soudure
(de lames de scie)

Impréagnierung des
Holzes, Impréagnieren
des Holzes

Holzindustrie,
Holzgewerbe

Sigeindustrie
Mobelindustrie
Tischlerei-industrie
Zindholzindustrie,
Streichholzindustrie
Sperrholzidustrie,
Intarsia, Einlegearbeit
Verdunstung
Ausdunstung
Verdampfung
Strangpressen =
Entladung

vorgefertigtes Erzeugnis oder

v. Produkt
Ausschussware

Ausschwitzen
Schnittleistlmg

Teerung

Verkitten (der Oberfliche

des Holzes)
Leistungszahl
Zusammenfallen

(des Holzes bei der -
Trockung)

Kondensation
Konvektion

(mechanische) Leistung
(mechanischer) Nutzeffekt

Kirzung. Axbkiirzu.mg
Holzkochen

Einstellwinkel,
Anstellwinkel

- Lackieren
" Hartloten (der Sigeblitter)
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PRILOG KEMIJSKOG

,CHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |

Temeljne boje za drvo

Suvremeni postupci proizvodnje u indu-
striji pokuéstva izbacuju sve viSe iz primjene
klasi¢éna mocila (bajceve) za drvo, jer vodene
otopine imaju nekoliko nedostataka koji ote-
?avaju traZeni ritam proizvodnje. Kod rada
s motilima. u drvo se unosi voda koju.je
kasnije potrebno ukloniti. Osim toga, vodene
otopine podiZu stani¢ne stijenke drva, zbog
tega povrsina postaje hrapava, pa je potreban
veti utroSak laka. U skulenim radnim pro-
storima, rad s vodenim moédilima je oteZan
zbog potrebe suSenja, a nedovoljno osuSeno
moédilo moZe uzrokovati pojavu sivild il
bjelila, slabo prianjanje, ljustenje f11ma laka
i druge greske.

Uocavajuéi navedene nedostatke mom-la,
razradili smo postupak bojenja drva, tako
da se lak moZe nanositi neposredno nakon
nanosa tzv. TEMELJNE BOJE. ey

Sto su temeljne boje?

Temeljne boje su otopine topivih pigme-
nata ili disperzije odgovaraju¢ih pigmenata,
uz dodatak sintetskih smola, nitroceluloje- i
omeksiva¢a. Namijenjene su za bojenje fur-
niranih i masivnih povrSina svih vrsta drva.

Prednost TEMELJNIH BOJA pred moc¢i-
lima su:

— tekstura drva ostaje vidljiva, ¢ak se po-
tencira,

— ne podizu stani¢ne stijenke drva pa je
potroSnja laka manja,

— lak se moZe nanositi odmah iza TEMELJ-
NE BOJE po postupku »mokro na mokro,
¢ime se dobiva na vremenu i radnom
prostoru, jer nije potrebno suSenje,

— mogucte' je bojanje karbamidnog i PVAc
ljepila koja kod furniranja probiju ili
zaostanu na lijepljenim spojevima,

— mogu se obojiti i one povriine koje su

" prethodno lakirane bezbojnim lakovima,

— nitrotemeljne boje mogu se mijeSati s
bezbojnim mnitrotemeljima i bezbojnim
nitrolakovima ako se Zeli dobiti nijansi-
rani transparentni lak koji- sluzi ‘‘za
»sencanje«.

Nedostatak TEMELJNIH BOJA je $to se

povrsine obradene nekim temeljnim bojama

ne mogu lakirati umakanjem (uranjanjem).

TEMELJNE BOJE mogu se nanositi Str-
canjem, umakanjem ili mazanjem. Za svaki
postupak nano$enja postoji odredena kvali-
teta, odnosno osobina temeljne boje. Neke
temeljne boje mogu se nanositi svim postu-
pcima. Razlika izmedu boje za ruéni nanos
od one za strojno nanoSenje je u viskozitetu,
te kombinaciji veziva i otapala.

Temeline boje dijele se u dvije grupe:
— NITRO TEMELJNE BOJE
— TEMELJNE BOJE ZA POLIESTER-LA-

KOVE

Kod povrsinske obrade nitrolakovima,
primjenjuju se NITROTEMELJNE BOJE ko-
je u svojem ‘sastavii, medu ostalim kompo-
nentama, kao vezivo sadrZe i nitrolelulozu.
No, kod obrade s nitrolakovima mogu se
primijeniti i TEMELJNE BOJE ZA POLI-
ESTER-LAKOVE. : .

Za povrSinsku obradu poliester lakovima
primjenjuju se isklju¢ivo TEMELJNE BOJE
ZA POLIESTER, jer su pigmenti iz ovih te-
meljnih boja postojani prema organskim
peroksidima, koji kod poliester-lakova sluze
kao katalizatori, a otporni su'i prema kise=
loj komponenti kiselo-otvrdavajuéih lakova
(Chromodura). Temeljne boje za poliester
razreduju se prema potrebi razredivadem br.
7979.

Sve temeljne boje primjenjuju se s visko-
zitetom isporuke. Ako se Zeli dobiti svije-
tliji ton, ili ako u toku rada dode do uguséi-
vanja, tada se razreduju. Nitrotemeljne boje

‘mogu se razredivati NITRORAZREDIVACEM

ako se nanose $trcanjem ili- umakanjem. Za
postupak nanosa strojem, ili kod ru¢nog na-
nosa, razreduju se razre@ivatem br. 7020, jer
je to smjesa teZe hlapivih otapala.

Razli¢itim postupcima primjene postizu
se razli¢iti efekti. tzv »mokrim S$trecanjemc«
(pritisak zraka 2-3 at, otvor sapnice
1,5-1,8 mm), dobiju se izrazitije razlike u
teksturi drva zbog razli¢itog upijanja ranih
i kasnih godova drva. Kod ranih godova drvo
je poroznije, pa viSe upija. Kod S$trcanja s
vet¢im pritiskom i manjim otvorom sapnice
(pritisak min. 4 at, otvor sapnice 0,8—1,2 mm)
dobiva se ]ednoh(‘.na boja drva, bez 1zraz1t1]e
teksture.



KOMBINATA

KUTRILIN”
LAKOVA

Mekani polyuretan

Tvrdi polyuretan

Osim navedenih postupaka — temeljne
se boje mogu nanositi »mokrim« Strcanjem,
iza cega slijedi brisanje viska boje ispra-
nom lanenom krpom. Mogu se nanositi uma-
kanjem ili brisanjem krpom ili mazanjem i
brisanjem. Brisanjem viska temeljne boje
postizu se narotito lijepi efekti, jer se na taj
nacin izrazito potencira tekstura i struktura
drva.

Strojno nanaSanje temeljnih boja izvodi
se strojevima za valjanje (valc-masSinama),
koji su u proizvodnom procesu smje$teni
neposredno ispred strojeva za lijevanje laka.
Potrosak se kre¢e od 23-60 g/m2, §to ovisi o
na¢inu primjene i trazenom efektu.

Proizvodimo temeljne boje u razlid¢itim
nijansama. Ovdje navodimo one koje se naj-
- viSe primjenjuju. Nitro-temeljne boje po-
¢inju naSom Sifrom 79.. Proizvodimo osno-
vne boje (Zutu crvenu i plavu), te niz raznih
nijansi, kao: svijetlo smedu, tamno smedu,
svijetli mahagoni, tamni mahagoni, orah, ta-
mni orah, tanganjika, tik, palisander, pine,
mepl fini§ i dr. Ako se Zeli postiéi neka druga
nijansa ili ton, onda se to moze posti¢i medu-
sobnim mije§anjem temeljnih boja. Budu¢i da
se sve temeljne boje ne mogu medusobno
mijeSati, treba prije rada u pogonu izvrsiti
pokuse mijeSanja i lakiranja lakom, ali je
najbolje konzultirati proizvodaca.

S posebnom vrstom temeljnih boja za drvo
moze se dobiti umjetna tekstura raznih obi-
¢no plemenitijih vrsta drva. U tu se svrhu
ove temeljne boje nanose posebnim valjcima,
s graviranom teksturom drva, na povrSine
koje su prethodno obradene pokrivnom bo-
jom odredene nijanse. Na isti se nain moze
nanostiti temeljna boja na furnirane povrsine,
kako bi se na manje vrijednom furniru (obi-
¢no bukvi) postigao efekat viSe vrijednog
furnira. To su tzv BOJE ZA FLADRANJE,
¢ija Sifra pocinje sa 70..

TEMELJNE BOJE ZA POLIESTER LA-
KOVE poéinju naSom Sifrom 75.. Rade se u
neSto manjim asortimanima nego nitro-te-
meljne boje, obzirom da se poliester-lako-
vima obraduju samo ravne plohe. Navodimo
neke od onih koje se najviSe troSe: crvena
karmin, svijetlo crvena, Zuta, svijetlo Zuta,
zelena, plava, palisander, mepl-fini§, svijetlo-
crveni mahagoni, prirodni mahagoni, smeda,
tamno smeda i dr.

Tvrdi polyuretan - duromer| Mekani - Integral polyuretan

NA ODREDENIM PDOIZVODIMA I VASIM USLOVIMA RADA .

TRAZITE OD NASE RAZVOJNO-PRIMJENSKE SLUZBE SAVJETE ZA KONKRETNU PRIMJENU

TEMELJNIH BOJA

LIJEVANJE POLYURETANA BEZ GUBITAKA
sa VIE — PURGMAT Kontrolelectronic

Svejedno dali su komadi mali ili veliki.
Kompliciraniji oblici — povoljnija kalkulacija.
Gotov element — samo jedan radni takt.
Novi proizvodi — modernije linije.
Za sutra — veé danas.
Postrojenja, strojeve i uredaje ima VTE. | tehnologiju k
tome.
Primjer: VTE -— PUROMAT. Novorazvijeni stroj za racio-
nalnu proizvodnju namje$taja iz »Duromer« — polyure-
tanske pjene. Sa novovrsnom samoéisteéom mjeSacéom
glavom. Bez rotacionog mje3ala, bez ispiranja, bez ispu-
havanja. Kapanje iskljuéeno!
Znati: Mjesaca glava radi pouzdano, lagano i &isto.
Kombinirana sa uljevnim elementom, priévr§éena na kalup,
djeluje potpuno automatski. S automatskim programiranim
upravljanjem.
Na izbor stoje 5 standardnih veli¢ina kapaciteta od
6—300 I/min.

Kunststoff-Verfahrenstechnik

Dr. Ing. Ernst GmbH + CO. KG

8021 Strasslach/Miinchen

VTE >mv
Tel. (08170) 507 Telex 0526350

Predstavnik za Jugoslaviju:

Dipl. ec. Esad Karahasanovié
8 Miinchen 15 Schillerstrasse 30 Telefon (0811) 59 64 02,
Telex 5222 38
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Vil MEDUNARODNI SALON NAMJESTAJA

Pocetkom ove godine, od 18. do 22. sije-
¢nja, odrzana je u Parizu po redu VII Medu-
narodna izloZba namje$taja (Salon Internati-
onal du Meuble). Ova izlozba, koja se u Pa-
rizu odrzava svake druge godine, danaside u
red najveéih evropskih priredbi ove vrste, te,
uz poznati Koélnski sajam, ima veliki trgo-
vacki znalaj za zemlje Zapadne evrope, na-
notito za zemlje Evropskog zajedni¢kog tr-
zista (EZT).

Najveéa vrijednost pariskog »Salona« je
u njegovom medunarodnom karakteru. Dok
na ostalim velikim i manjim sajmovima
namjestaj izlaZu preteZno proizvodaéi zemlje
doma¢ina, te ovi sajmovi uglavnom pred-
stavljaju dostignuéa domaéih industrija, do-
tle na pariskom »Salonu«, viSe nego igdje
drugdje, sudjeluju, osim francuskih, i strani
proizvodaéi.
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Od evropskih zemalja koje imaju raz- -

vijenu industriju namje$taja, gotovo su sve
prisutne na ovom sajmu, s izuzetkom skan-
dinavskih zemalja. Sudeéi po minimalnom
odazivu (Svedska je sudjelovala sa tri pro-
izvodaca, Danska sa dva, Norveska s jednim,
a. Finska ni s jednim), ove godine su skan-
dinavski proizvodadi pokazali relativno slab
interes za parigki »Salon«. Ovo se moZe ob-
jasniti na viSe natina: ili skandinavski pro-
izvodaci, priznati po vrhunskoj kvaliteti i
dizajnu, imaju dovoljno évrste aran¥mane na
evropskim trziStima, pa ne osjetaju potrebu
za daljnjim eksponiranjem na sajmovima, ili
ih smetaju carinske barijere EZT-a, ili su za
njih interesantnija izvanevropska trista, na-

U PARIZU 18. — 22. |

SM73

EXPORTDRVO — medu
ZapaZenijim uéesnicima
ove medunarodne revije
proizvodaca i trgovaca

-roéito ameri¢ka. Imajuéi u vidu da se skan-

dinavski dizajn najviSe cijeni upravo u Sje-
dinjenim DrZavama, to je ova zemlja glavni
uvoznik skandinavskog namjestaja. Medu-
tim, najvjerojatnije su razlozi ove pojave
kompleksniji, te se u to dalje ne bismo upu-
Stali. . -

Ako, dakle, izuzmemo skandinavske ze-
mlje, pariki Salon, zbog proizvodada koje
reprezentira i zbog trzifta kojemu je nami-
jenjen, predstavlja jednu od najznadajnijih
smotri, na kojoj se moZe vidjeti najvisi do-
met razvoja industrijskog oblikovanja na-
mjeStaja, konstrukcija i primjene drvnih
sirovina'i pomoénih materijala.

EE
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SAJMA

Na slici dolje:

Izlozbeni prostor
Exportdrva u Parizu

COFYMEX
0

Jugoslavenski proizvodaci bili su prezentirani na PariSkom SALONU
NAMJESTAJA kolektivnom izlozbom, ¢iji je oficijelni organizator bila
Savezna privredna komora SFRJ, a nosilac svih organizaciono-tehni¢kih
poslova Odjel za propagandu i sajmove Exportdrva. Arhitekt Dragutin
Peter, projektant jugoslavenske izlozbe, dao nam je kracu izjavu, u kojoj
iznosi svoje dojmove o nastupu Exportdrva i ostalih jugoslavenskih pro-
izvodac¢a u Parizu.

»Prezentiranje naSeg namjesStaja na PariSkom Salonu razradio sam
u okvirima jedne leZerne i prozratne konstruktivno-aranzerske kon-
cepcije, koriste¢i se djelomicno kaSiranim panoima na temu: stara arhi-
tektura Jadrana. Intencija mi je bila, a mislim da sam u tome i uspio,
da izlozbi dadem obiljeZje izdvojene cjeline, a da pritom ostane prisutan
naglasak da smo i mi s naSim namjeStajem sastavni dio evropske pro-
izvodnje i trgovine ovog artikla.

Nasi su izlagaéci izlozili u Parizu uglavnom svoj asortiman predviden
za izvoz u zapadne evropske zemlje. Veéim dijelom to je namjeStaj iz
masiva hrasta, bukve i bora, u kojem na Zapadu iz ranije imamo soli-
dan poslovni renome, a sastoji se uglavnom iz sjedeéih garnitura, uz
pojedinacne pokuSaje s regalima i tapeciranim namjeStajem.

Od ukupno 1368 m* jugoslavenskog izloZbenog prostora, 285 m? (naj-
veéi dio) zauzimala je izlozba Exportdrva. Ona se sastojala iz asortimana
t. zv. francuskog programa, Sto se s poslovnog aspekta pokazalo sasvim
uspjeSnim, tim viSe Sto postoje realni izgledi da Exportdrvo na ovom
trziStu intenzivira obim prodaja.

Nazalost, naSa izlozba imala je i svojih nedostataka. To je ve¢ po-
malo kroni¢no odsustvo eksponata koji bi predstavljali neSto naSe izvor-
no, naime izraz nacionalnog kreativnog umijeéa — nacionalni stil.
Mnogi eksponati su jednostavno kopije inozemnih uzora, vrlo Cesto izve-
dene s greSkama. U kopiranju historijskih stilova, posebno se kod mnogih
izvedbi osjeéa pomanjkanje studioznosti.

Exportdrvo je svoju izlozbu osvjezilo s nekoliko modela stolica iz
hrasta i borovine. O komercijalnom efektu ovog poteza zasada je pre-
uranjeno govoriti, ali treba imati nade i strpljenja, jer je to ipak odre-
deno nastojanje ili moZda poéetak da se probijemo s nec¢im naSim ori-
ginalnim, na $to moramo privikavati kupce.«

MSTRIBUTION FRANCE
Ik
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Veli¢inu i obuhvatnost pariske izlozbe ilu-
striraju slijede¢i podaci: Salon je organiziran
u pet velikih izlozbenih hala i paviljona uku-
pne povrsine od cca 110.000 m2. Svoje ekspo-
nate je izlozilo, prema sluzbenim podacima
organizatora, oko 1100 ucesnika iz 22 zemlje,
od ¢ega je bilo cca 650 izlagaca iz Francuske
i cca 450 iz drugih zemalja. Ako uzmemo u
obzir da su sve isto¢no evropske zemlje, a
ve¢im dijelom i Jugoslavija, nastupile s kole-
ktivnim izlozbama veéeg broja proizvodaca
svoje zemlje, moze se ra¢unati da je u Parizu
svoje proizvode izloZilo preko 1200 proizvo-
daca iz cijele Evrope.

Pored francuskih, najvise ucesnika je bilo
iz slijede¢ih zemalja: iz Italije 170, Belgije

Od izvanevropskih zemalja, jo§ su izla-
gale Brazil, sa tri, i simboli¢no USA s jednim
proizvodacem.

Iz izlozenog je vidljivo da su, osim doma-
¢ina, najbrojnije nastupili proizvodaci iz ze-
malja EZT-a, a zatim iz Jugoslavije. Na§ nas-
tup je, dakle, obzirom na industrijski razvije-
ni zapad, vrlo znacajan, jer predstavlja negdje
oko 30—40 na$ih najrenomiranijih industrij-
skih proizvodaca. Iako nam nisu poznati po-
slovni rezultati naSeg nastupa, ve¢ je i samo
prisustvo velikog broja jugoslavenskih pro-
izvodata dobar znak naSeg interesa za evro-
psko trziSte kao i napora u cilju dosizanja
odredenog nivoa kvalitete proizvoda, kakav
se na ovim trzi§tima traZi.

Jedna od zapazenijih garnitura dnevnog boravka — rustika.

60, Spanjolske 50, Savezne Republike Nje-
macdke oko 45, iz Velike Britanije 40 izlagaca.
Jugoslavija je imala 13 izlagala, od cega je
bilo pet individualnih proizvodnih poduzeéa
i osam grupacija sa kolektivnim izloZbama
pod imenom na$ih vodeéih izvoznika (»Ex-
portdrvo«, »Sipad«, »Slovenijales«, »Lesninac,
»Makedonijadrvo«, »Sremg, i »Poslovno udru-
Zenje drvne industrije« — Zagreb). Slijedi
Holandija s 8 proizvodacta, dok su ostale
zapadne zemlje bile zastupljene s manjim
brojem individualnih ucesnika. Isto¢noev-
ropske zemlje su, kako je ve¢ refeno, nas-
tupile sa koletivnim izloZbama jednog ili dva
drZzavna izvozna poduzeca.

Opéi dojmovi:

Opéi utisak koji smo stekli na ovogodi~
$njem pariskom Salonu je daljnje jafanje
tendencije vraéanja na antikne i rustikalne
stilove u dizajnu namjestaja, koje je zapo-
¢elo u zapadnoj Evropi prije otprilike 10-15
godina.

Sudeéi po broju eksponata u stilskom di-
zajnu, danas dominiraju oblici inspirirani
srednjevijekovnim i puckim namjeStajem iz
Francuske, Engleske, dijelom iz Spanjolske
i Italije.

U tome se ide &¢ak i dotle, da se ponegdje
proizvode gotovo savrSene kopije stilskog na-
mje$taja s patinom starosti.



Suvremeni oblikovni izrazaj kombiniranog sobnog namie$taja — karakteristi¢an po .svijetlim tonovima
povrsinske obrade

Stilski namjestaj je, medutim, u pogledu
funkcionalnosti opremljen suvremeno u skla-
du s potrebama danaSnjeg Covjeka.

Time se misli naglasiti da se, u oblikovanju
stilskog namjeStaja, tezi ka sintezi starih
vanjskih formi i unutrasnjih suvremenih
sadrzaja.

Na primjer, stilski starinski ormar, ko-
moda ili regal imaju u unutraSnjosti osvje-
tljeni ormari¢ za pice, televizor sakriven iza
vrata, ili muzi¢ke aparate sa stereo ureda-
jima. Kuhinjski namjestaj, iako oblikovan u

rustikalnom stilu s mnogo stilskih detalja,

opremljen je svim suvremenim kuéanskim
aparatima i uredajima.

Od materijala koji se primjenjuju u obli-
kovanju i gradnji stilskog namjestaja, kao
osnovna estetska vrijednost sve viSe domi-
nira masivno drvo, pretezno u tamnim tono-
vima boje.

Drvo je najvrednije izrazajno sredstvo, ne
samo kod stolica, stolova i drugog sitnog

namjeStaja, ve¢ i na velikim prednjim plo- -

hama korpusnog namjestaja — vratima i la-
dicama, gdje ukrasne letvice, rozete i sli¢ne
aplikacije na plo¢ama sve viSe ustupaju mje-

sto kompletnim plohama od masivnog drva’

s duborezima, profilima ili ukladama.

- Tapecirani stilski namjestaj, pored ma-
sivnih drvenih elemenata, oblikovanih u od-
govaraju¢im stilskim formama, opremljen je
kvalitetnim tkaninama, ¢esto s bogatim cvje-
tnim i drugim sli¢nim uzorcima.

S druge strane, dizajn izloZenog namje-
Staja u modernom stilu tezi ka sve naglaSe-
nijoj funkcionalnosti i udobnosti. To wvazi
kako za furnirani sobni namjes$taj ravnih
ploha, tako i za kuhinjski i ostali namjestaj.
Najvaznija komponenta tapeciranog krupnog
namjeStaja (kaudevi, fotelje, kreveti) je udo-
bnost i prakti¢nost. Dojam vizuelne raznoli-
kosti, bogatstva i estetike modernog namje-
Staja ne daju samo razli¢iti oblici, veé je
viSe primjena najrazli¢itijih materijala i kom-
binacija s drvom i drvnim plo¢ama. Vise ne-
go ranije, drveni se namje$taj oplemenjuje
u detaljima pa i zamjenjuje u &itavim dije-
lovima konstrukcije metalom, plastikom, sta-
klom, koZzom i drugim materijalima.

Estetska svojstva prirodnog drva, koja se
u stilskom, antiknom i rustikalnom namje-
Staju isticu kao primarna, u modernom su
namjeStaju ¢esto od sekundarnog znaéaja u
korist ostalih materijala, koji se istiéu obli-
cima, bojama i sjajem. Drvene plohe ugla-
vnom su presvulene furnirima jednoliéne i
mirne teksture, povrSinski obradene naj-
¢eS¢e u mat efektu, a nerijetko pokrivene
neprozirnim obojenim lakovima.

Nastup pojedinih zemalja

Francuski proizvodaéi, najbrojniji kao do-

- macini ove izlozbe, izlagali su namjestaj svih

vrsta i u svim stilovima. Medutim, kod njih

- ipak. dominiraju antikni i rustikalni stilovi,
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prvenstveno francuskog porijekla, u prete-
Zno tamnim bojama hrasta i oraha. Moze se
re¢i da su Francuzi nosioci antiknih stilova,
Cesto s patinom starosti i utiskom ruéne od-
rade namjeStaja. Njihov stilski namjestaj
karakterizira razmjerno veliko uée$¢e masi-
vnog drva.

‘Taljanski proizvoda¢y su na ,ovogodi-
Snjem Salonu u manjoj mjeri nastupili sa
stilskim namjeStajem. S druge strane, oni su
bili nosioci modernog stila, s vrlo razvijenim
smislom za upotrebu metala, plastike, stakla,
spuzvaste gume i drugih materijala, koje ob-
likuju u najsmjelijim kombinacijama formi i
boja s drvenim dijelovima namje$taja. U di-
zajnu modernog ku¢nog namjeStaja, a naro-
¢ito kuhinjskog, imaju vodeéu ulogu u Evropi
Valja spomenuti interesantnu pojavu mo-
dernih verzija kuhinjskih »kredenaca« kao
samostalnih elemenata kuhinjske garniture.

Belgijski proizvoda¢i takoder su kao i
Francuzi preteZno nastupili sa stilskim an-
tiknim i rustikalnim namjestajem, francu-
skog i engleskog porijekla.

Spanjolci su izlozili namjestaj u dva smje-
ra. Jedan je Spanjolskog porijekla s elemen-
tima interzija, cvijetnih uzoraka i ¢ak ukrasa
od sedefa na frontalnim plohama. Ovaj stil

najviSe od svih upotrebljava masivno drvo,
profilirano, tokareno, i glodano. Prednje plohe
su dobrim dijelom presvulene egzoti¢nim
furnirima, a obrada povrsina se vraé¢a na pri-
mitivizam (bojenje, vostenje i lakiranje Se-
lakom). Drugi smjer je inspiriran francu-
skom rustikom, ¢esto s imitacijom istroeno-
sti i patinom starosti.

Preizvodaci iz SR Njematke nastupili su
pretezno s modernim namje$tajem (cca 70),
a manje sa stilskim, gdje prevladavaju staro-
njemacki motivi. Garniture spavaéih soba
modernog stila najées¢e su bile povrsinski
obradene u bijelom mat finisu.

Englezi su izlagali samo stilski namjestaj
s mnogo tokarenih masivnih elemenata i
duboreza. Upotrebljavaju uglavnom hrastovo
i orahovo drvo s povrSinskom obradom u
tamnim tonovima boje. Garniture sadrZze mno-
Stvo sitnih komada namje$taja, kao ormari-
¢a, stoli¢a, Skrinjica, tabureta, klupica i sli-
¢no, tako da se dobiva utisak potiskivanja
funkcionalnosti namjestaja u drugi plan.
Engleski proizvodaéi su izlozili i dosta oko-
vanog namjeStaja u stilu mornarskih garni-
tura.

Proizvoda¢i iz ostalih zemalja izlozili su
nekoliko interesantnih modela stilskog i mo-
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Kuhinjski mnamjestaj — karakteristican po konstrastnim efektima povrsinske obrade.

dernog namjestaja originalnog dizajna i s
inventivnim konstruktivnim rjeSenjima.
Ostali izloZeni proizvodi, u veéini slu-
¢ajeva, po oblikovnim rjeSenjima predsta-
vljaju manje ili vide uspjele kopije spomenu-
tog zapadnoevropskog stilskog i modernog na-
mijestaja Proizvodi jugoslavenskih proizvo-
da¢a u tom pogledu zauzimaju zadovoljava-
juée mjesto, s napomenom da nasi proizvodi
jo$ uvijek ponesto zaostaju u opremanju ku-
hinjskog namjeStaja kuc¢anskim aparatima.

Na kraju, pariski Salon, kao izrazito ko-
mercijalna izlozba, daje, iako grubu, ali ipak
indikativnu orijentaciju o ponudi i potraznji
namjestaja razli¢itih stilova i kategorija na
zapadnoevropskom trZistu. Ova se orijenta-
cija moZe naé¢i uotavanjem proporcija uces¢a
glavnih grupa izloZenog namjesStaja. Prema
klasifikaciji sajamskog kataloga, struktura
po kategorijama (vrstama) i stilovima bila
je slijedeca:

A. Struktura po vrstama sobnih garnitura

udeste u 9/,

Spavace sobe 31
Blagovaonice 32
Dnevne sobe 3 22
Radne sobe 15
Ukupno: 100

B. Struktura po vrstama pojedinacnog namje-
Staja

ucesSte u 9/

Ormari i regali 7
Vitrine 3
Kreveti 12
Visoki i niski stolovi 22
Stolice 8
Fotelje i polufotelje 20
Uredski namjestaj 3
Dje¢ji namjestaj 1
Ostali sitni namjestaj. 18
Kuhinjski namjestaj 5
Vrtni namjestaj 1
Ukupno: 100

C. Struktura sobnih garnitura po stilskim gru-
pamgqg

udedée u %

Spacaée sobe 29 30 41 100
Blagovaonice 33 37 30 100
Dnevne sobe = = 26 26 48 100
Radne sobe 46 22 32 100
Prosjek: 32 31 37 100
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D. Struktura pojedinac¢nog sobnog namje3taja po NAPOMENA:
stilskim grupama

Podatke i relacije iskazane u gornjim

‘g — . . .

= E g g tabelama valja promatrati odvojeno po na-

= g 81 g vedenim grupama pripadnosti, jer svaka gru-

g P g 5 pa obuhvaéa sve izloZene eksponate koji u

T udestée u % nju pripadaju. To znaci da je svaki proizvod,

Ormari i regali 920 15 65 100 katalogiran u sajamskom katalogu, obuhva-
Vitrine 39 33 28 100 ¢en u sve Cetiri tabele. \
gtroel:;itil $ Tzl gg 5(5) gg igg Relativni brojevi iskazani u tabelama ne
Stolice 31 25 44 100 odnose se na ukupan broj eksponata, ve¢ na
Fotelje i polufotelje 24 25 51 100 brej vrsta ili stilskih grupa.
Uredski namjes$taj 49 20 31 100
Djetji namjestaj 4 18 78 100 (Edo Kovatgevié¢, dipl. inz.)
Ostali sitni
namjestaj 36 26 38 100 v
Prosjek: 29 24 47 100 '

ORMIG ‘
UmnoZavanje tehnoloSke dokumentacije

Prepisivanje je skupo, traZi vre-
mena, a stalan je izvor greSaka.
ORMIG izbjegava greske i daje
Giste priloge za egzaktnu kontro-
lu proizvodnje.

Rad, materijal i strojevi optimal-

no se uklapaju u ovakav sistem
priloga.

Neproduktivno vrijeme i Skart
svode se na najmanju mjeru.

Nebrojene tvornice u vise od 50
drzava postizu ORMIG sistemom Koristite i Vi za Vas pogon ove prednosti i tra

velike organizacione prednosti. zZite besplatno nase informacije 7057.

m Organizationsmittel GmbH — 497 Bad  Oeynhausen BRD — Brunhildestr. 18. SR Njemacka
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INSTITUT ZA DRYO.- (INSTITUT DU BOIS)

ZAGREB, ULICA 8. MAJA 8 -~ TELEFONTI: 338-641 I 24-280

[a potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podru¢ja grade i svojstva drva, mehani¢ke i kemiiskc
prerade te zaStite drva, kao i organizacije i ekonomike.

ATESTIRA
sve proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizaciju postojeéih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciju i modernizaciju postoje-
¢ih pogona, a u kooperaciji s odgovarajuéim projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolosku orga-
nizaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku kontrolu, orga-
nizaciju odrZavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTA2U

s podru¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisticku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podruc¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domace i inozemne struéme literature

Za izvrSenje prednjih zadataka Institut raspolafe odgovarajuéim struénim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

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

Pokusnu stanicu za impregnaciju u S1. Brodu
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PREDSTAVLJAMO VAM

Sus$ionice na vakuum, montirane
kod FIAT-a

EXPORT

prednosti susionice na vakuum

mali tro§kovi s obzirom na pro-
izvodnost

praktiéno nikakvih greSaka na
osuSenom drv

nikakvih promjena u boji drva,
utro$ak toplinske energije redu-
ciran na polovinu,

utro$ak elektriéne energije re-
duciran na jednu $estinu,

WO00D VAGCUM DRIER - VAGUUM HOLZTROGKNUNGSANLAGEN

UREDAJ ZA SUSENJE DRVA, KOJI ZNAT
SKRACUJE PROCES SUSENJA, UTROSAK ENERGIJE, TE ODSTRANJ
PUKOTINE I KOLAPS U OSUSENOM DRVU.

SUSIONICA NA VAKUM ZA DRVO

IMPORT -

ing. V. Pagnoz
34170 GORIZIA

Via L. Ariosto N.
telefon 56.68

mogucnost suSenja preko uc

. cajenih toleranci,

— postupak suSenja potpuno a

matski,

jednostavno punjenje i prazr

nje, bez distancnih letvica,

— manja potreba prostora, .

— laki transport — izvedba u j
nom komadu,

Dobavlja¢ za Jugoslaviju:

SULKO — import-export,

34170 Gorizia, Via L. Ariosto

Italia — telefon 5668




ZICNICA — Ljubljana

TRZASKA CESTA 49 Telefon 61-870, 61-042

PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA
— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA
— STIJENE | KABINE ZA LAKIRANJE

— UREDAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

74

Dvovaljcana /,

- 7

brusilica 7

7

sa éetkom /
tip BVK-G

Dvostruki
prirezivac
Tip DP-25

Iz programa zastupanja i poslovno-tehni¢ke suradnje s inozemnim firmama
nudimo:

— kompletne linije za lakiranje i suSenje svih vrsta povrsina (namjesta,
stolice, gradevinska stolarija) — firma HACKEMACK, Detmold

— automatsku i poluautomatsku regulaciju susenja drveta — firma GANN,
Stuttgart

— moderne suSare za sve vrste i kapacitete furnira — firma SCHILDE,
Bad Hersfeld




PROIZVODNJA I PROMET
PROIZVODA

— Sumarstva
— drvne industrije

— industrije celuloze i papira

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA

USLUGE: oprema objekata, organizaéija na;tuba na sajmovima

instruktaza u proizvodnji i trgovini, $pedicija i




