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Exportdrvo DIK »Cesma« Bjelovar

iskoriSCcenje sirovine
u pilanskoj preradi drva

UvoDbD

Od davnine se posvecuje osobita paznja iskori-
$éenju sirovine u pilanskoj preradi drva, jer je
sirovina osnovni troSak u proizvodnji piljenog
drva. U tehnologiji piljenog drva, pilanski trupci
ucestvuju s iznosom veéim od 50% u troskovi-
ma proizvodnje, te su stoga osnovni faktor, koji
ée odrediti visinu cijene kostanja piljenog drva.
Tim je za uspjeh u poslovnosti pilanske proizvod-
nje odluujuéa upravo pilanska sirovina, tj. pi-
Janski trupci. : . B

Pitanje nacina povecanja ekonomicnosti u naj-
uzoj je vezi (uz smanjenje proizvodnih tro$kova)
s optimalnim iskori§éenjem sirovine i poveda-
njem vrijednosti gotovih proizvoda.

- Danas istrazivanja i rasprave u svijetu (i kod
nas) polaze od sirovine kao osnovnog ¢inioca us-
pjeSnog poslovanja pilanske proizvodnje. Pilan-
skom praksom danas se smatra proizvodnja pi-
ljenog. drva kao- dijela’ jedinstvenog tehnolo$kog
procesa koji polinje u Sumi, a zavriava s goto-
vim proizvodom /— piljenom gradom. Kompleks-
no iskori¢enje drva ,moZe se promatrati Raq pi-
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tanje Sto boljeg i racionalnijeg iskori$éenja cije-
log stabla posebno debla prilikom prikraja-
nja u trupce, te u oblovinu za celulozu, ploce
1 drugo, ili kao pitanje optimalnog iskori$éenja
izradenih trupaca u samoj tehnologiji piljenog
drva. Potrebu da se kao pocetna sirovina u teh-
nologiji piljenog drva promatra deblo, a ne tru-
pac, stru¢no i lijepo je definirao Fischer: Proiz-
vodnja piljenog drva je dio tehnolo$kog procesa
koji pocinje u Sumi, a zavrSava s gotovim pro-
izvodom (12). Priblizni pokazatelji za srednje-ev-
ropske prilike pokazuju da od cijelog stabla, i to
u povoljnim uslovima, na pilanske trupce otpada
35%, na piljenice 23, a na gotove proizvode
samo 18% (12).

Prikrajanje debla i izradu pilanskih trupaca,
sa stanovista racionalne pilanske tehnologije, tre-
balo bi organizirati na taj nacin da se u odre-
denom momentu proizvode trupci koji pilani naj-
viSe odgovaraju obzirom na kvalitet i dimenzije.
Istrazivanja su pokazala da se ovim na¢inom po-
stize racionalnije iskoriS¢enje cijelog debla (pi-
lanski trupci i ostalo) i postize optimalno isko-
riS¢enje pilanskih trupaca u daljnjem tehnolo$-
kom procesu. Potvrdeno je da se najbolji rezul-
tati postizu ako se prerada debla u trupce (i o-
stalo) vr$i na pilanskim stovari$tima. IstraZivanja
u SAD su potvrdila da se uz optimalno iskori-
$¢enje — pazljivim i odabranim prikracdivanjem
debla tvrdih liséara u odredene pilanske trupce
— moze postiéi povedanje vrijednosti piljene gra-
de za oko 6 dolara po m3 (12).

1. NACIN PRIKAZIVANJA ISKORISCENJA

Kod prerade trupaca u piljenice u tehnologiji
piljenog drva, osnovni nacin prikazivanja iskori-
§¢enja je usporedivanje koli¢ina. Ovo usporedi-
vanje vr$i se volumenom grade u odnosu na vo-
lumen trupaca iz kojih je ta grada proizvedena,
a samo prikazivanje zove se kvantitativno iskori-
$¢enje pilanskih trupaca.

Pored kvantitativnog iskori$éenja, u stru¢noj
literaturi, kao i u pilanskoj praksi, pise se i go-
vori se o kvantitativnom iskori$éenju, vrijednos-
nom iskori§éenju, iskori§éenju po specifikaciji i
drugim.

Kod nas, a i u ostalim zemljama Evrope, kvan-
titativno iskori$éenje trupaca izrazava se odno-
som (obi¢no postotnim) izmedu volumena piljene
grade i volumena trupaca iz kojih je ta grada
proizvedena.

Razmatranjem stru¢ne literature uodljivo je
da autori (zaletnici kvalitetnog iskori§cenja) ni
teoretski, a niti u prakti¢noj primjeni, kvalitetno
iskoris¢enje ne shvacaju jedinstveno.

Prema Pesockom (3) kvaliteta piljenica ovisi
prvenstveno o tome iz kojega je dijela ili zone
trupca ispiljena — odnosno ovisi o svojstvima i
greSkama drva kao i dimenzijama i kvaliteti o-
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brade piljenica. Ovakvo glediste ' o “kvaliteti

piljenica podudara se s gledistem Bethela
(3), koji smatra da kvalitetu piljenica definira
skup svih svojstava kvalitete, kao §to su: svoj-
stva i greSka drva, dimenzije piljenica i drugo.
Na osnovu opisa kvalitete ' piljenica, isti autori
definiraju pojam kvalitetnog iskori$¢enja trupca
(ili neke odredene koli¢ine trupaca). Prosje¢na
kvaliteta piljene grade izraZava se prosje¢nim ko-
eficijentom, koji se kod nas obi¢no naziva pro-
sjecni koeficijent kvalitete. U SSSR-u se upotreb-
ljava naziv koeficijent kvalitete, koeficijent kla-
se-kvalitete i koeficijent cijene (vrijednosti). O-
vakav prosjecni koeficijent, koji izraZava pro-
sje¢nu kvalitetu piljene grade, dobije se kao slo-
Zena aritmetic¢ka sredina koeficijenata koji odre-
duju kvalitetu pojedinih kvalitetnih grupa pilje-
nica. Ovi su koeficijenti bazirani na relativnom
odnosu cijena pojedinih vrsta piljenica, a od ku-
da proizlazi i nekoliko naziva za taj koeficijent.

Racionalno iskori$éenje trupca zahtijeva da se
uvijek postigne §to veée kvantitativno iskorisée-
nje i §to veée kvalitativno iskori$éenje. Pokazatelj
koji bi istovremeno prikazao objektivno oba isko-
riStenja zove se koeficijent vrijednosnog iskori-
$¢enja trupca, a dobiva se umno$kom koefici-
jenta kvantitativnog i koeficijenta kvalitativnog
iskoriséenja.

Kv — koeficijent vrijednosnog iskori§éenja
Km — koeficijent kvantitativnhog iskori$éenja

Kk — koeficijent kvalitativnog iskori§éenja (3)

Iskori$éenje po specifikaciji, o kojemu se naj-
¢eSée govori u literaturi Sovjetskog Saveza (kat-
kad i kod nas), odreduje da se odredena speci-
fikacija piljene grade izvr$i iz unaprijed prora-
¢unate koli¢ine trupaca odredene kvalitete. Sam
izraz »iskori$éenje po specifikaciji« s gledista
tehnoloskog iskori$éenja treba zamijeniti izrazom
»izvr§enje specifikacije«. Ta dva pojma i u osnov-
nom pojmu se bitno razlikuju. Dok iskori$éenje
oznacava odredenu koli¢inu ili kvalitetu piljene
grade iz odredene koli¢ine — kvalitete trupaca,
dotle izvr$enje specifikacije znadi proizvesti odre-
denu (unapred dogovorenu) koli¢inu dogovorene
kvalitete, a koja se moZe kombinirati kod prerade
s piljenom gradom po standardu ili drugom spe-
cifikacijom — koja je razli¢ita po kvaliteti i di-
menzijama.

Pojam financijskog iskori§éenja nema - prak-
tickog opravdanja uvadanja i primjene — kao
posebno izdvojenog pokazatelja u praksi ili strué-
noj literaturi, jer vrijednosno iskori§éenje pred-
stavlja i financijski efekat piljenja, te iz istog
razloga nije niti potrebno njegovo uvodenje za
ono $to je samo financijski odraz primjene (odre-
dene) tehnologije piljenog drva.



2. KVANTITATIVNO ISKORISCENJE

U tehnologiji piljenog drva, od osnovnih pita-
nja je kvantitativno iskori$éenje trupca — pilan-
ske sirovine. U svom historijskom razvitku, pi-
tanju kvantitativnog iskori$éenja u pilanskoj pro-
izvodnji prilazilo se s razli¢itih glediSta: potrebe
¢ovjeka, raspolozivosti sirovine, upotrebi piljenog
drva, produktivnosti, vrijednosti (cijeni) ljudskog
rada i drugo. On je uvjetovan nizom razli¢itih
faktora: vrstom drva, prirodnim osobinama (kva-
litetom) drva, nadinom piljenja, tipom stroja, a-
latom za piljenje i drugim.

2.1. Svojstva sirovine

Stvojstva drva kao produkta prirode namije-
njenog za tehnologiju piljenog drva, uz uvjetova-
nje kvalitetnog iskoriS$¢enja, posebno uvjetuju
kvantitativno iskoriScéenje.

Promjer trupaca uvjetuje iskoriSéenje; vedi
promjer trupca u pravilu uvjetuje i njegovo bolje
iskori$¢enje. Porast promjera kod tanjih trupa-
ca daje vedi porast iskori$¢enja nego kod debljih
trupaca, gdje je osnovni uzrok manjeg porasta
iskoriséenja utjecaj zbog gubitka radi raspiljka.
Prema podacima (2), porast promjera utjece na is-
koriséenje: trupci duzine 6,5 m — oStrobridnog
piljenja piljenica duZine 3 m i viSe — povecava
iskori$éenje trupca za oko 0,5%, ako promjer
trupca raste od 28 na 30 cm. Maksimalno iskori-
$¢enje kod o$trobridnih dasaka, duljine od 1,5 m
i vise, ispiljenih iz trupaca duZine 6,5 m (ali bez
kratkih piljenica), iznosi: za promjer od 30 cm
— 61,6%; 38 cm — 62,7%; 45 cm — 64%. Ovi
podaci se odnose na drvo Cetinjaca za paralelno
okrajéene sortimente, bez postranog materijala.
Prema raznim podacima, za promjenu promjera
od 1 cm, mijenja se postotak iskori$¢enja za oko
0,2%.

Duzina trupaca utjefe na iskoriSéenje, i to-s
porastom duZine, kod istog promjera na tanjem
kraju, iskori$¢enje opada ako je piljenje u cijelo.
Prema istraZivanju D. F. Sapira (2), kod trupaca
duzine 6,5 m, povedanjem duzine za svakih 0,5
m smanjuje se iskori§¢enje u postocima za: 0,7%,
1,4%, 2% i 2,4%. Podaci o utjecaju duZine na
iskori§éenje ne vrijede opdenito, jer se podaci
odnose samo na odredeni slu¢aj — da se trup-
ci pile u cijelo — da su daske duZine trupca i da
se sve okrajéuju (2).

Utjecaj zakrivljenosti trupca na njegovo isko-
riSéenje je znatan. Zakrivljeni trupci smanjuju
iskori$éenje za 8—24% (2). Za svakih 1% zakriv-
ljenih trupaca u partiji smanjuje se iskori¢enje

za 0,1°%. Opdenito vrijedi: §to je veca zakrivljerost,

to je manje iskoriscéenje.

Pad promjera ima utjecaj na iskori$éenje, isto
kao i duzina trupca — ako se proizvodi okrajce-
na grada. Sto je manji pad promjera, to ée biti
vede iskori$éenje, uz ostale konstantne uvjete,’

2.2. Naéin piljenja i karakteristika piljenica

Utjecaj tehnike prizmiranja na iskori$cenje
razli¢ito je od utjecaja piljenja u cijelo. Za sva-
ki postotak trupca koji se prizmira, povecava se
iskori$éenje za 0,025%, u odnosu na tehniku pi-
ljenja u cijelo. Piljenje u cijelo daje teoretski ve-
ée iskoriséenje za 1,9% od onog kod prizmiranja.
Prakti¢no su podaci suprotni; kod prizmiranja
se postize veée iskori$cenje od 2 do 4% nego
kod piljenja u cijelo. Osnovni je razlog u pre-
ciznijem okrajéivanju piljenice na jarmaci. Po-
daci su starijeg datuma i odnose se na ono raz-
doblje kada pilanska praksa nije imala precizne
sekundarne strojeve — s kojima danas raspolaze
(upravo radi toga bilo bi korisno izvrsiti detalj-
no istrazivanje u dana$njim uslovima rada).

B. Cop navodi 1skorlscenJe kod piljenja u ci-
jelo i kod prizmiranja na bazi izvrSenih probnlh
piljenja bukovine na naSim pllanama s jarmaca-
ma. PretpostavlJen je srednji promjer trupca 42
cm, te ucedée II i III klase 50:50, koje je pri-
kazano u tabeli 1.

Tabela 1. — Iskoriséenje bukovih. trupaca na na-
$im pilanama

Struktura Piljenje u cijelo . Prizmiranje

piljenice o /o

1. Samice 7 7

2. Okrajcena grada 25 23

3. Sitna grada 13 18
Ukupno dskori$éenje 45 48

(Prema B. Copu (10)

I jedni i drugi podaci se podudaraju, kako se
vidi u praksi (kod nas). Kod prizmiranja se po-
stize vece iskori$éenje za cca 3%, nego kod pxl]e-
nja u cijelo.

Utjecaj tipa piljenica na iskorni$éenje je zna-
tan. Prema podacima — ako se trupac ispili sa-
mo u neokrajéenu gradu, postize se cca 12—16%
veée iskori$éenje nego kod izrade okrajene gra-
de. Kod promjera trupca 30—50 cm, to je isko-
ri§éenje vece za 8%.

Utjecaj optimalne debljine piljenice je znaca-
jan kod kvantitativnog iskori$éenja. Ako je stvar-
na debljina veéa od optimalne, iskori$¢enje se
povecdava za 0,13% za svaki mm razlike u deblji-
ni. Ako je stvarna srednja debljina manja od op-
timalne, iskori$éenje se smanjuje za 0,08% za
svaki mm razlike u debljini.

Prema podacima (2), lisi¢avost takoder ut_]ece
na iskoriSéenje. Za svaki postotak lisi¢avosti, po-
vecdava se iskori$éenje za 0,1% u odnosu na isko-
ri§¢enje uz ostrobridnu gradu.

Uslijed prikradivanja grade na definitivhu du-
Zinu, moZe se iskori$éenje smanjiti za cca 6% kod
piljenja u. cijelo i do 5% kod prizmiranja. Ne-
pravilni smjes§taj trupca u odnosu na raspored
pila uvjetuje smanjenje iskoriS$éenja, a $to je
prikazano u tabeli 2.
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Tabela 2. — Utjecaj smjestaja trupaca na
iskoriscéenje

Pomak u stranu cm 0,5 1,0 2,0
Smanjenje iskori$c¢enja 0,14 1,15 10,0

(Prema literaturi 2)

Kod izrade oStrobridne grade prizmiranjem,
iz trupca promjera 22 cm dobije se oko 10% o-
krajaka i 15% okoraka. Daljnjom preradom tih
otpadaka u sitne sortimente, moze se povecati
iskori$éenje trupaca od 5 do 6%. (2)

IstraZzivanja su potvrdila da piljenje paralel-
no s plaStem u odnosu na piljenje paralelno s uz-
duznom osi ima znatnih prednosti u povedanju
kvantitativnog iskori$é¢enja, kao i veéi udio kva-
litetnih piljenica i ve¢i udio $irih piljenica bolje
klase — kvalitete.

2.3. Kompleksno iskoriséenje trupaca i debla

Dva osnovna ¢inioca ¢ine kompleksno iskori-
Sc¢enje ili racionalnije iskori¢enje stabla — po-
sebno debla — ili optimalno i kompleksno isko-
riScenje izradenih pilanskih trupaca u samoj pi-
lanskoj preradi. Praksa je pokazala da je najbolje
iskoriS¢enje stabla ako se ono obraduje (prikra-
ja) u samoj pilani, a posebno ako je pilana u
sastavu drugih prerada drva (celuloze, ploce i sl.).
Ovakva gledi$ta na iskori§éenje cijelog stabla do-
vela su do stvaranja u proizvodnji centraliziranih
postrojenja za krojenje i prikradivanje debala u
SAD, Svedskoj i SSSR. Broj pilana koje za ulaznu
sirovinu imaju debla, a ne trupce, sve je veéi
u svijetu. U Kanadi pocinje raditi takva pilana
s godiSnjim kapacitetom oko 640.000 m3 pilje-
nog drva (12). U Francuskoj rade na ovoj osnovi
manje pilane za preradu hrastovog drva, a u
Svedskoj za preradu Cetinjaca.

Jedan od osnovnih nacdina poveéanja ekono-
micnosti u tehnologiji piljenog drva, uz ostale, je
i povedanje vrijednosti pilanskog otpatka, a $to
bi, uz proizvodnju osnovnog proizvoda — piljenog
drva, predstavljalo kompleksno iskori§éenje pi-
lanske sirovine — trupaca. IstraZivanja na ovom
polju su raznolika. U Cehoslovatkoj, istaknuti na-
uCni radnik Palovi¢ proucava primjenu iveranja
u pilanskoj proizvodnji. Osnova njegove koncep-
cije-je da se u pilanskoj tehnologiji proizvode
samo’ krupne piljenice, dok se sav postrani mate-
rijal kao i krace piljenice treba preraditi u teh-
nolosko iverje; koje bi se preradivalo ili u tvor-
nicama iverica ili u tvornicama celuloze (pred-
nost je ako je takva tvornica u sastavu s pilan-
skom produkcijom). Ovim nacinom pojednostav-
ljuje se pilanska tehnologija, a istovremeno se iz-
razito povedava produktivnost pilanske proizvod-
nje i vrijednost pilanskog -otpatka. Pri tome se
svijesno smanjuje iskori§éenje pilanskih trupaca u
vidu piljenica s oko 68% na 40% (za ¢ehoslovacke
prilike i uslove rada), ali se zato ukupno — kom-
pleksno — iskori$éenje trupaca povecava od 77%
do 83% (12). A T '
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Istrazivanja u svijetu usmjerena su i na po-
boljsanje kvalitete (nekih osobina) pilanskih ot-
padaka, kao i na prosirenje njihove upotrebe.
Kod prerade trupaca u piljeno drvo, otpadak iz-
nosi od 35—55%. Manje koli¢ine odpadaka se ko-
riste (piljevina), ali znatne koli¢ine jo uvijek o-
staju neiskoriscene, te je njihovo racionalno ko-
riS¢enje jedan od osnovnih zadataka nauke i teh-
nologije prerade drva.

NajviSe se paZnje posvetilo piljevini, jer je
ona (naro€ito kod klasi¢ne prerade drva) najvise
zastupljena. Pri rje3avanju problema piljevine,
istrazivanja su i$la u dva smjera: jedan u mo-
gucénosti smanjenja $irine raspiljka ili njegovom
eliminiranju — drugi u smislu pobolj$anja odre-
denih svojstava piljevine, kako bi se ona mogla
koristiti kao sirovina u proizvodnji plo¢a i celu-
loze (cilj je povecati duZinu vlakanaca piljevini).
Istrazivanja u USA pokazala su da se moZe po-
vecati duzina vlakanaca piljevine, od one iz uobi-
Cajenog nacina piljenja, koja je duZine ispod
1 mm, na 6 mm. To je omogudilo da se u amerié¢-
koj praksi znatno vi$e koristi piljevina kao siro-
vina za plo¢e, celulozu i dr. U Norveskoj su
istrazivanja pokazala moguénost dobivanja duZine
piljevine od 3 mm. IstraZivanja koja su vr$ena
u Engleskoj i Cehoslovackoj prisla su rjesavanju
pitanja proizvodnje (umjesto klasi¢ne piljevine)
tankih i dugackih iverja, koji potpuno odgovara-
ju proizvodnji celuloze, plo¢a i sl. ’

IstraZivanja koja su u laboratorijskoj fazi u-
kazuju na moguénost prerade trupaca bez pilje-
vine u posve automatiziranim tehnologijama pre-
rade. To su razaranja drva laserom, vodom pod
visokim pritiskom, toplinom, te rezanje nozem.
Sve ovo ukazuje na veliku zainteresiranost za
smanjenje pilanskog odpatka, s ciljem uspje$-
nijeg rada u pilanskim preradama.

2.4. Karakteristike stroja i alata

Kod usporedivanja primarnih pilanskih stro-
jeva, tra¢noj pili ¢esto se daje prednost u kvanti-
tativnom iskori$éenju u odnosu na jarmadu. Kao
osnovni uzrok u razlici iskori$éenja navada se ta-
nji list pile kod traéne pile, a i s tim i uZi ras-
piljak, a u vezi s time manja koli¢ina piljevine
kao otpatka. Bez sumnje je da smanjenje Sirine
raspiljka ima znatan utjecaj na povecanje kvanti-
tativnog iskori$¢enja trupaca. No posljedica toga
moZe biti i negativna (smanjenje Sirine raspiljka
uvjetovano je smanjenjem debljine lista pile), u
vidu drugih ¢inilaca koji mogu uvjetovati velidi-
nu kvantitativnog iskori$éenja (to¢nost piljenja i
pitanje nadmjere). Drugi uzrok vedeg kvantita-
tivnog iskorid¢enja kod tra¢nih pila u manjem
stepenu obrade na sekundarnim strojevima — jer
su piljenice na traénoj pili bolje obradene.

Prema podacima bilo u praksi dobivenim bilo
da su se utvrdila istraZivanjima na bazi probnih
piljenja, kod tra¢nih pila veée je kvantitativno
iskoriS¢enje nego kod jarmacda za 4—5% (4). U
austrijskim prilikama (4), kod traénih pila napad
piljevine je smanjen za 3,9%, a koli¢ina ostalih
otpadaka za 1° u odnosu-'na piljenje na jarmaca-



ma. Prema podacima iz Rumunjske (4), kod pre-
rade bukovih trupaca na tra¢noj pili, uz Sirinu
raspiljka od 2,0 mm, prema 3,5 mm kod jarma-
ca — postize se samo radi uZeg raspiljka 2,5%
vede iskori§éenje od onog dobivenog na jarmaca-
ma. Prema Sedleckiju (4), za svaki suvidni mm
u $irini rasporeda pila (na jarmaci), radi pove-
¢anja $irine raspiljka, smanjuje se iskoridcenje
za 0,33,

Eksperimentalno raspiljivanje borovih trupaca,
promjera od 14 do 30 cm, tehnikom prizmiranja,
na pilanama s kruznim pilama u USA (4), poka-
zalo je da se uz uzi raspiljak postize prosjecno
7,31% vede iskoriséenje. Komparativne $irine ras-
piljka iznosile su 7,2 i 9,5 mm (razlika od 2,3
mm). Od razlike iskori$¢enja od 7,31°% — pro-
cjenom se pripisuje samom uticaju manje S$iri-
ne raspiljka povecanje iskori$éenja od svega cca
5%, preostalih 2,31% pripisuje se utjecaju dru-
gih faktora. Sigurno je da je smanjenje $irine ras-
piljka, uz ostale jednake uslove, dovodi do pove-
¢anja kvantitativnog iskori$éenja. To znali da
pile s uzim raspiljkom daju vede iskori$cenje.
Isto tako ne znadi da de svaka tra¢na pila imati
uzi raspiljak od jarmace, kako se to mozZe vidje-
ti iz tabele 3. Debljina lista traénih pila izvedena
je po odnosu da je debljina lista 1/1000 promje-
ra tocka tracne pile.

Tabela 3 — Prikaz debljine lista pile jarmace
(DIN) i traénih pila u zavisnosti o duZini lista
odnosno promjeru tocka (mm)

Duzina lista pile 1.085 1.245 1.455 1.695

Normalna debljina
lista pile 1,6 1,6 1,8 2,0

Promjer tocka 1.000 1.250 1.600 1.800

Debljina lista
pile 1,0 1,2 1,6 1,8

TRACNA PILA| JARMACA

jednog i kod drugog stroja jednaka, ali kod pro-
mjera trupaca koji su veci od 350 mm prednost
treba dati tracnim pilama — ali samo do odre-
denog promjera tocka pile.

Unato¢ jednakim debljinama listova pile, mo-
ze do¢i do razlidite $irine raspiljka, radi samog
nacina obrade zubaca pile, i to ako nisu jednake
veli¢ine prosirenja zubaca, §to se dogada kod o-
brade pile stlac¢ivanjem ili razvraéanjem zubaca.
ProSirenje stla¢ivanjem moZe biti manje za 20%
od onog dobivenog razvracanjem (4). No to u
praksi ne mora biti vise posljedica — jer se i ga-
terske pile sve viSe obraduju stlac¢ivanjem.

Unato¢ poznatim debljinama listova pila dvaju
primarnih strojeva, problem -veli¢ine razlike kvan-
titativnog iskori§éenja nije u potpunosti defini-
ran, jer postoje jo$ elementi koji bitno odlu¢uju
o razlikama u iskori$éenju trupaca. Jedan od os-
novnih elemenata je preciznost (ili nepreciznost)
piljenja. Posljedice toga su da piljenice po svo-
joj duzini-$irini nemaju na svim mjestima jed-
naku debljinu. Ova razlika, koja uvjetuje razli-
Citu debljinu od normalne, posljedica je vedeg
broja faktora: uredenje i stanje stroja, uredenje
lista pile, karakteristike lista pile, brzina pomica-
nja kod piljenja i dr. (4). Sto je veca nepreciz-
nost rada stroja, to je veée odstupanje od no-
minalne debljine — a s tim i veée davanje od-
govarajuée nadmjere — koja ima za posljedicu
smanjenje iskori$éenja trupaca.

Analize su pokazale (4) da se poveéava volum-
no iskori$cenje trupaca ako se smanji veli¢ina
nadmjere na preciznost piljenja. Smanjenje deb-
ljine plljenlca moze dovesti do toga da -se iz’
iste Sirine piljenica povedava duzina piljenica u’
dopunskoj zoni- rasporeda pila. Nepreciznost pi-
ljenja, izraZena vrijedno$¢u standardne devijaci-
je debljina unutar piljenica u nekoliko zemalja
prikazan je u tabeli 4.

" Tabela 4. — Standardua devijacija debl]ma =
unutar piljenica

Tip primarnog stroja Zemlja Stand. dev. mm

Prema M. Breznjak — (12).

Iz tabele 3 vidi se da traéne pile mogu imati
i vece debljine lista, i to tim prije u koliko se
radi o pili s veéim promjerom tolka. Ovo je
stvarnost kod americ¢kih tra¢nih pila, promjera
od 1.060 do 3.600, s debljinama lista pile 1,0 do
3,6 mm (4). U SSSR-u vlada mi$ljenje da su za
njihove prilike (sirovina) potrebne trane pile
promjera to¢ka od 2.200 mm i viSe.

Oc¢ito je da se o razlici u iskori$éenju kod
dvaju primarnih strojeva, radi razlike u debljini
lista pile, ne moze ocjenjivati jednostrano i opde-
nito, veé samo u odredenim slucajevima i datim
uslovima. To naroCito potkrepljuju analize Bier-
mann-a (4) da jarmade u potpunosti mogu kon-:
kurirati trac¢noj p111 kod pllJenJa trupaca _pro-
mjera .do 350 mm, jer-je $irina raspiljka- i kod:

Vertikalna jarmaca USA T 05
Vertikalna jarmaca Jugoslavija 03 =
Vertikalna jarmaca Norveska 0,2
prosje¢no . 0,3
Tracna pila USA .09
Tracna pila Jugoslavija 0,5
Traé¢na pila Francuska - ~ 04
prosje¢no . 0,6

(Prema literaturi 9)

. Prema Pesockom (4), piljenicama ispiljenim"
na traénoj pili' treba davati veéu nadmjeru nego
onima ispiljenim na jarmadama. Istrazxvan]a u
Kanadi (4) su takoder pokazala veéu preciznost
piljenja na jarmacama.- Na tracmm pilama bilo
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je 12% piljenica debljih ili tanjih od traZene deb-
ljine, dok je kod piljenja na jarmacama bilo
svega 6% takvih piljenica.

Probna piljenja (16) na tra¢noj pili u pilani
Exportdrvo DIK »Cesma«, Bjelovar, pokazala su
da veli¢ina jedne standardne devijacije debljina u-
nutar piljenica diznosi 0,4 mm. Ovaj podatak u
skladu je s dosadaSnjim saznanjem o varijaciji
debljina unutar piljenica na traénim pilama. Isto
tako pokazatelji su ukazali da se moze oclekivati
10 piljenica koje ¢e imati manje ili veée deb-
ljine od nominalnih debljina, a §to priblizno od-
govara podatku iz Kanade. Tih tanjih 10% pi-
ljenica (probno piljenje dalo je prosje¢nu deb-
ljinu od 39,94 mm — nominalna debljina 38 mm
— nadmjera 1,94 mm) tretirat ée se kao 32 mm
(nominalna debljina — po standardu, donja naj-
bliza). Gubitak na debljini ¢e biti 6 mm — koje
daje manje iskoriséenje za 15,8 za tih 10% ta-
njih piljenica. Za ispiljenu koli¢inu trupaca, u-
kupno e iskori$éenje biti manje za 1,58% (16), —
a §to je znacajan faktor za kvantitativno iskori-
S¢enje. Ova su probna piljenja organizirana za
izradu seminarske radnje (odreden broj uzoraka),
pa je sigurno da se, u sluaju primjene istog
u praksi, moraju organiziranije provjeriti i obno-
viti. Iz podataka koje daje literatura za rad trad-
nih pila i jarmaca u raznim zemljama svijeta,
kao i podaci probnog snimanja u DIK »Cesmac,
dovode do zaklju¢ka da je preciznost piljenja
uvijek veca kod jarmacda nego kod tra¢nih pila.
To znaci da je, uz potrebnu veli¢inu nadmjere
radi nepreciznosti, uz sve ostale jednake uvjete,
veée kvantitativno iskori$éenje kod jarmacda nego
kod tracnih pila.

U tabeli 5 prikazani su podaci iskori§éenja bu-
kovih trupaca ispiljenih na tra¢nim pilama i jar-

macama — po literaturi (4).

Tabela 5. — IskoriScenje na traénoj pili (T) i
jarmaci (J) prosjeéno za sva izvrSena probna
piljenja
% 'ﬁ 5 Iskorisc¢enje kvanptatlvno

SN« © T
=89 8 9 % Razlika
D5 & @ Q, — - 100
88 gE v v T-1 g
30—34 II 5740 56,64 40,76 101,34
IIT 46,18 53,15 —6,97 86,89
40—44 II 66,67 62,04 44,63 107,46
IIT 5591 56,16 —0,25 99,55
50—54 II 6837 64,38 43,99 106,20
IIT 59,06 58,74 40,32 100,55
30—54 I 6582 62,00 43,82 106,16
IIT. 5519 56,63 —144 97,46

(Prema M. BreZnjaku — 4.)
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Rezultati istrazivanja su pokazali da je kod
trupaca II klase na tracnoj pili iskori$éenje vede
nego kod jarmace. Indeks iskori$éenja kreée se
od 101,3 do 107,5, i prosje¢no 106,2%. Kod trupa-
ca III klase, kod tanjih trupaca je manje, a kod
debljih neznatno vece nego kod jarmade. Indeks
iskori$¢enja za trupce III klase krede se od 86,9
do 100,6, prosjec¢no 97,5%.

Sama cinjenica $to se bukovi trupci raspilju-
ju na tra¢noj pili umjesto na jarmaéi ne znadi
sama po sebi da ce se postiéi vede kvantitativno
iskoni$¢enje. Kada de se ipak postignuti vede
iskorid¢enje na tra¢noj pili nego na jarmadi, ovisi
0 nizu uvjeta o kojima je veé bilo govora.

2.5. Znacenje kvantitativnog iskori$éenja

Pilanski trupci, odnosno njihova vrijednost
u troS8kovima proizvodnje, u Evropi se kreée od
50—80% (1). Kod nas se to uce$ée kreée u gra-
nicama 60—70% (1). Iz podataka se vidi da je po-
trebno $to bolje kvantitativno iskori§éenje na
pilanama i u Evropi i kod nas, radi skupe pilan-
ske sirovine. Unato¢ tome, kvantitativno iskori-
S¢enje trupaca i kod nas kao i u svijetu ne stav-
lja se u prvi plan. Postoji bitna razlika u raz-
matranju drva Cetinjaca i drva listata — s obzi-
rom na kvantitativno iskorisc¢enje.

Kod tehnologije piljenog drva &etinjada, po-
stoji ve¢ danas velika potraznja za tzv. pilanskim
otpatkom sa strane tvornica celuloze, plo¢a i sli-
¢nih. To je dovelo do velike produktivnosti $ved-
skog nacina piljenja. Osnov je da se kombinira
pilanska i kemijska prerada drva, s ciljem da se
postigne bolje sveukupno iskori$éenje trupca. U
pilanskoj preradi izraduju se samo krupni sorti-
menti, a svi se otpaci kao i sitni sortimenti (let-
ve, kratice) usitnjavaju za kemijsku preradu.
Ovakva kombinacija daje pilani prednost u uvode-
nju mehanizacije i automatizacije $to rezultira po-
vecanjem produktivnosti (u Svedskoj od 2,535
sata i manje po 1 m$ piljene grade), ali takoder
dovodi do smanjenja iskori$éenja trupaca — koje
se nadoknaduje (mora se razmotriti cijena siro-
vine) povecanjem vrijednosti otpada, ali se ovim
nad¢inom smanjuje koli¢ina piljenica, a s tim
povecava koli¢ina onog otpada koji ima vedu u-
potrebu. ‘

Kod prerade tvrdih li§éara, a imajuéi pri to-
me u vidu specijalno nasu bukovinu i hrastovi-
nu, u odnosu na tehnologiju piljenja drva &eti-
njaca, u praksi imamo sasvim razliit nacin pilje-
nja. Kod bukve, gdje se kemijsko iskoriiéenje
ne postavlja jo$ o$tro (obzirom na manju podes-
nost sirovine), i hrastovog drva, ¢iji otpad nema
znatno znacenje u ostalim vrstama prerade drva,
u pravilu se ide za veéim kvalitativnim iskori-
$¢enjem trupaca — odnosno proizvesti §to vred-
nije sortimente. Forsiranje kvalitetne grade uvje-
tuje potrainja trziSta. Forsiranje kvalitetnog is-
koriS¢enja uvijek ide na ratun smanjenja kvanti-
tativnog iskori§¢enja. Karakteristi¢an je primjer
burmanske tikovine, gdje se najprije forsiralo
kvantitativno iskoris¢enje, a s tim paralelno pro-
izvodila lo$a grada koja se lako plasirala. Kad



je Indija prestala s uvozom te grade do$lo je do
revolucije u pilanarstvu Burme. Jedini izlaz je na-
den u izradi grade visoke kvalitete, uz bilo koje
Zrtve i na ra¢un smanjenja kvantitativnog isko-
ri$éenja trupaca, ali je novi nacin uskoro doveo
do povecanja kvalitetnog i vrijednosnog iskoriSce-
nja.

3. KVALITATIVNO ISKORISCENJE

Kvalitativno iskori$¢enje u tehnologiji pilje-
nog drva odredeno je prosje¢nom kvalitetom gra-
de. Prosje¢na kvaliteta piljene grade izrazava se
jednim koeficijentom, koji se kod nas obi¢no na-
ziva prosjecni koeficijent vrijednosti. Ovaj koefi-
cijent je sloZena aritmeti¢ka sredina koeficijena-
ta, koji odreduju kvalitetu pojedinih kvalitetnih
grupa piljenica. Oni su bazirani na relativnom
odnosu cijena pojedinih vrsta piljenica. Jasno je
da takav koeficijent definira kvalitetu piljenice
i da vrijednost, odnosno cijena ;nije nista drugo
nego izrazena vrijednost, i to kroz nov€anu vri-
jednost te nastale kvalitete. Smatra se da bi bilo
dobro zadrzati samo mnaziv koeficijent kvalitete.

Prosje¢ni koeficijent kvalitete izraCunava se:

ki-vi + ke ve + . c+ kv
K =
vi + V2 + . vy
ki, ke . . . .k, = koeficijenti kvalitete o-
dredene kvalitetne grupe
piljenica.
Vi, V2 . . . .V, = volumen piljene grade

jedne kvalitetne prupe.

Osnovno pravilo svake pilanske prerade drva,
da uz $to veée koli¢insko (volumno) iskoriséenje
proizvede piljenu gradu $to bolje kvalitete, a ko-
ja je okarakterizirana klasom kvalitetom — kako
je opisano standardom, propisom, uzancama, tr-
govackim obi¢ajima, dogovorom i sl. Zadatak sva-
ke pilanske prerade je da iz trupca ispili u Sto
vedim kolidinama, $to vrednije (skuplje) sorti-
mente, i u §to boljim klasama kvalitete.

Na tra¢noj pili svaki trupac moZe se indivi-
dualno ispiliti, a §to omogucéuje maksimalno kva-
litativno iskori$¢enje trupaca. Tra¢nom pilom mo-
gu se optimalno iskoristiti pojedini dijelovi i kva-
litetne zone trupaca, a omogudena je izrada pi-
ljenica Zeljene teksture — tangencijalna, radijal-
na i poluradijalna. To je mogude postiéi radi po-
voljne orijentacije trupca u odnosu na list pile,
uvida u karakteristike slijedeceg piljenja i na o-
snovu toga odabiranje najpovoljnije debljine sva-
ke piljenice. Upravo radi toga razvila se tehnika
piljenja; kao kruZno piljenje, razni nalini radi-
jalnog ili poluradijalnog piljenja, piljenje paralel-
no s pla§tom trupca i dr.

Kada se posmatra karakteristika sirovine kao

jednog od osnovnih faktora o komu ovisi kvali~

tativno iskori$éenje na tra¢noj pili, onda se misli
na vrstu drva. Pri tome se misli prvenstveno na
vrstu drva, a pri ¢emu se podrazumijeva drvo li-
sta¢a i trupaca veéih promjera. Neki dokumenti
govore da se i kod &etinjaca postize veée kvalitet-
no iskoriséenje, naro¢ito kod onih trupaca koji
imaju gresku u srcu.

Prednost tra¢ne pile, obzirom na kvalitetno
iskori$éenje, dolazi do izrazaja i kod kvalitetnih
i kod losijih trupaca odredenih vrsta. Kod kvali-
tetnog trupca dolazi do izrazaja onda ako se
radi o vrstama kod kojih se razlikuje zona razli-
¢itih kvaliteta drva (neprava srz kod bukve, bi-
jel kod hrasta i sl.). Kod losijih trupaca, odlucu-
je smje$taj greSaka — da li su smjestene zonal-
no ili dispergirano po cijelom trupcu. Tra¢na pila
daje bolje rezultate kod trupaca sa zonalno smje-
$tenim gre$kama (zona gre$aka u srcu i sl.). U
tabeli 6 prikazana su kvalitetna iskoriS¢enja tru-
paca ispiljenih na tra¢noj pili i jarmaéi po litera-
turi (4).

Tabela 6. — Iskoriéenja na traénoj pili i jarmaci
za sva izvr§ena pokusna piljenja

Gl Iskoriséenje

'ﬁ = ) Kvalitativno Razlika

:i"ﬁ § o § § T

38 g =Y T J T—1J —-100

SHF S5 ]

AsS M4 B

30—34 I 0753 0717 4003 10502
III 0,680 0,603 40,077 112,77

40—44 II 0679 0747 40,022 102,95
IIr 0,629 0,607 40,072 111,18:

50—54 II 0752 0,712 40,040 105,62
III 0687 0,650 +0,037 105,62

30—54 I 0,759 0,731 +0,028 103,83

IIT 0,683 0,626 40,057 ,1'09,11

(Prema M. Breznjaku 4.)

Rezultati istraZivanja su pokazali da je kod
trupaca II klase kvalitativno iskori$¢enje vece
kod tra¢ne pile nego kod jarmace. Indeks isko-
riséenja krece se od 103,0 do 105,6, prosjecno
103,8%. Kod trupaca III klase, kvalitativno isko-
ridéenje na tra¢noj pili je uvijek veée nego na
jarmacti. Indeks iskori$éenja za trupce III klase
kreée se od 1057 do 1128, prosje¢no 105,9%. '
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4. VRIJEDNOSNO ISKORISCENJE

Koeficijent vrijednosnog iskoriséenja je pro-
dukt koeficijenata kvantitativnog i koeficijenta
kvalitativnog iskoriséenja (po formuli 1).

Kod suvremene tehnologije prerade, posebno
ni kvantitativno a ni kvalitativno iskoriSéenje ne
mogu dati stvarnu sliku o uspjeSnosti prerade.
Ovo je jo$ znadajnije kod tvrdih vrsta listaca, po-
sebno bukve i hrasta.

Suvremena tehnologija pilanske prerade tvrdih
listaéa (bukva, hrast) kod nas zahtijeva raci-
onalno iskorid¢enje trupaca, s ciljem da se po-
stigne Sto vede kvantitativno i §to bolje kvalita-
tivno iskori$cenje. Jedinstven pokazatelj, koji ce
objektivno prikazati oba iskoriS§¢enja, a s tim
i racionalno iskoriséenje trupaca istovremeno, je
vrijednosno iskoriséenje.

Samo kvalitativno ili samo kvantitativno isko-
riS¢enje nije dovoljno za ocjenjivanje uspjeha
na¢ina rada, veé¢ je potreban jedinstveni poka-
zatelj, koji se u stru¢noj literaturi naziva vrijed-
nosno iskoriséenje. Koeficijent vrijednosnog isko-
riS¢enja je objektivni pokazatelj kompleksnog is-
koris¢enja trupca u pilanskoj preradi i daje mo-
guénost kompariranja uspjeha na razli¢itim stro-
jevima, razli¢itim tehnikama piljenja i sl. Ako na
primjer-kompariramo dvije razli¢ite tehnike pre-
rade — a kod jedne dobivamo viSe piljenica tan-
gencijalne teksture, a kod druge radijalne teks-
ture (kod prerade hrasta), te§ko je samo na osno-
vu ovog zakljuditi koja je tehnika prerade po-
voljnija. KoriStenjem koeficijenata vrijednosnog
iskori$éenja, odluéit ée se za onu tehniku pre-
rade uz koju se postize vede vrijednosno isko-
ri$éenje trupca — uz koju éemo iz 1 m3 trupca
posti¢i veéu ukupnu vrijednost grade. Ta naj-
veda ukupna vrijednost grade moze pri tome biti
postignuta bilo vecom koli¢inom prosje¢no manje
vrijedne grade ili manjom koli¢inom _prosjeéno
visokovrijedne grade. Ovdje se ne misli na tro-
$kove proizvodnje, moguénost uskladiStenja i tran-
sporta grade, ni na druge momente — koji mogu
davati prednost jednom ili drugom elementu vri-
jednosnog iskorié¢enja, bez obzira §to time nije
postignuto najpovoljnije vrijednosno iskoriséenje.
U takvim sluéajevima, koeficijent vrijednosnog
iskori$¢enja ima veliku vrijednost — jer se moze
ras¢lanjivati na elemente, i kao komparativni po-
kazatelj ostaje kod iskori§éenja trupca.

Opéenito je mi$ljenje u nasoj praksi kod pre-
rade tvrdih listaca (bukva, hrast) da traéna_pila
ima veliku prednost u odnosu na jarmacéu. Jas-
no je da se analizom, bilo samo na osnovu kvan-
titativnog iskoriSéenja ili samo kvalitativnog  is-
koriS¢enja, ne mogu stvarati kompleksni zakljug-
cio tehnoloékOJ pogodnosti tra¢ne pile u pilan-
skoj preradi. Prema rezultatima literature (4) vri-
jednosno- 1sk0rlscen3e kod prerade bukovih tru-
paca prikazano je u tabeli 7.
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Tabela 7.— Iskoriséenja na tracnoj pili i jarmaci
za sva izvrSena probna piljenja

= B Iskorisc¢enje vrijednosno
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30—34 II 0431 0406 40,025 106,16
IIT 0313 0,320 = —0,007 97,81

40—44 II 0513 0463 40,050 110,79
IIT 0,381 0,341 +0,040 111,73

50—54 II 0514 0459 40,055 111,98
III 0405 0,383 +0,022 105,74

30—54 II 0499 0453 +0,046 110,85

IIT 0377 0,356 40,021 105,90

(Prema M. Breznjaku — 7)

Kod trupaca II i III klase, veée je vrijednosno
iskori§éenje (izuzev III klase promjera 30—34
cm) kod traéne pile nego kod jarmade. Indeks
iskoriS§éenja za trupce II klase kreée se od 106,2
do 112,0, prosje¢no 110,2, a kod III od 97,8 do
111,7, prosje¢no 105,9%.

5. ISKORISCENJE HRASTOVIH TRUPACA
U PILANI EXPORTDRVO DIK »CESMAc,
BJELOVAR

Uz hrastove trupce kao osnovnu sirovinu, pre-
raduju se i ostale vrsti: bukva (cca 40%), jasen,
brijest i dr. Iz toga se vidi da je prerada hra-
stove oblovine osnovna djelatnost, te je tim ra-
zumljivije da se upravo najviSe posveéuje paZnja
natinu prerade hrastove oblovine, je cjelokup-
ni uspjeh poslovanja pilane vezan na uspje$nost
prerade hrastovih trupaca. Od poletka rada os-
novni je stroj tra¢na pila. Izbor ovog stroja, a
ne jarmace, bio je i zbog toga $to su se u pilani
izradivali flievi za proizvodnju plemenitog fur-
nira (1971. godine proizvodnja plemenitog fur-
nira dobiva vlastitu tra¢nu pilu), a i zbog sasta-
va sirovine u okolnom podruéju (kvalitetni hrast
— vecih dimenzija) — a $to nesumljivo daje
prednost tra¢nim pilama.

Pred kraj 1970. godine zapodinje rekonstruk-
cija uvodenjem suvremene tra¢ne pile, transport-
nih uredaja, strojeva za sekundarnu preradu i dr.
U 1972. godini rekonstrukcija je dovr$ena: na
stovari$tu oblovine postavljen je portalni kran
s kojim je omogudeno razvrstavanje sirovine, ne
samo kao do sada po vrsti drva — veé razvrsta-
vanje hrastove oblovine na deblju — bolju ilo-
8iju (od 35 cm na viSe) i tanju — bolju i losiju
(od 18 do 35 cm), radi rada po narudibama, na-
mjenskog piljenja, _postizanja sinhronizirane pro-
izvodnje izmedu primarne prerade i dorade i dr.

U proizvodnoj hali, osnovni stroj je tra&na pi-
la 1400 i pila paralica 1500. U-doradi su male pi-
lanske tra¢ne pile tipa P9. i hidrauliéne pile za:



popre¢no piljenje. Svi su strojevi povezani tran-
sporterima, tvore¢i na taj nacin lancani sistem
proizvodnje. Prakti¢no to zna¢i da sve ono §to
propili primarna prerada istovremeno treba za-
vriti dorada. Upravo je jedan od razloga i to
§lo se vr$i razvrstavanje sirovine i s odredenim
koli¢inama (bolja — losija, tanja — deblja) po-
sluzivati proizvodnju, da bi se izbjeglo nagomila-
vanje nedovr$ene proizvodnje kod pojedinih stro-
jeva. Sortiranje piljenog drva obavlja se u lanca-
no povezanoj sortirnici, gdje se ujedno vrsi sla-
ganje piljene grade u palete (pakete), koje bocni
viljuskari uskladi$tuju na skladi$tu piljene grade.

U 1971. godini rekonstrukcija je zavrSena samo
u proizvodnoj hali. Posto jo$ nije rijeSen tran-
sport gotovih proizvoda, dorada nije u moguc-
nosti da u proizvodnim koli¢inama prati primar-
nu preradu, radnici se obucavaju na industrijski
na¢in rada, svakodnevno se susrecu i drugi pro-
blemi — nemogude je u potpunosti usmjeriti
proizvodnju u zeljenom cilju. Nije moguce u pot-
punosti izmijeniti navike rada i proizvodnje gra-
de po »napadu« — bez garancije da se plasira
na trzi§tu. Osnovni uzrok ovom stanju je na-
gradivanje po koli¢ini propiljenih trupaca. Uskla-
distenje te i prijasnjih godina bilo je Cesto kas-
no i povrino — posljedice su u opadanju vrijed-
nosti pojedinih kvaliteta piljenica. Te godine za-
vréena je veéim dijelom rekonstrukcija pogona
plemenitog furnira, koji preraduje vece koli¢ine
oblovine (kapacitet je povecan za 3 puta), a $to
zna¢i da kod pilanske prerade pada konstantno
strukturalni sastav sirovine, kako u pogledu kva-
litete tako i dimenzija.

Krajem 1971. godme zavr$ena je rekonstruk-
cija dorade, proradlla je sortirnica pxl_]ene grade
a rekonstruiran je veéi dio skladiSta. Ovo Je uvje-
tovalo da se u 1972. godini pride organiziranom
nadinu rada, da se posveti posebna paZnja kva-
litetnom iskori$¢enju. Uz dosadasnje nagradiva-
nje po koli¢ini uvedeno je i nagradivanje po kva-
liteti. Iako je kvaliteta trupaca znatno loija nego
prijadnjih godina, rezultati kroz kvalitetu piljene
grade znatno su veéi nego tih prxJasnjlh godina.
Ovaj proces ne smatra se zavrsen, ve¢ naprotiv,

Tabela 8. — Komparativna vrijednost proizvodnje

nakon iskustva od godinu dana, oc¢ekuje se vece
kvalitativno iskoriscenje u 1973. god. (istovreme-
no se ocekuju lo$iji trupci).

Tehnologija piljenog drva mora traziti sebe
kroz povedanje kvalitete proizvoda, iz osnovnog
razloga $to je tvornica furnira rekonstrukcijom
postala potro$a¢ veéih koli¢ina hrastovih trupa-
ca. Bolja sirovina, koja je prijasnjih godina pre-
redivana u piljenu gradu sada se preraduje u
furnir, koji daje bolje financijske efekte. Oblovi-
na za pilanu iz godine u godinu konstantno opa-
da kako u kvaliteti tako i u dimenzijama. Da bi
pilana i u takvoj situaciji mogla uspje$no poslo-
vati, potrebno je osigurati racionalno iskori$¢enje
pilanskih trupaca. Pilanska proizvodnja usmjeri-
la je svoj rad u cilju proizvodnje $to vece kvali-
tete proizvoda, kroz okraj¢enu gradu blistace-po
lublistate u klasi I/1I, kao i kroz popruge (2 8i-
rine i 2 duzine) iste teksture, a s tim i klase I/II.

Koeficijenti kvalitete za 1972. godinu odrede-
ni su na osnovu vrijednosti koju daje trziSte za
p()]Ldlnl sortiment odredene kvalitete (otud i na-
ziv koeficijent kvalitete). Isti koeficijenti su uzeti
i za analizu proizvodnje u 1971. godini.

1. Okraj¢ena grada — I/11 klasa 1,00
blistaca

2. Okraj¢ena grada — wooo» 0,90
bocnica

3. Ostala okraj¢ena grada 0,65

4. Neokrajcena grada I/I1 klasa 0,90
(samice)

5. Neokraj¢ena grada M i 0,80
(samice) -

6. Neokrajc¢ena grada Ir 0,45
(samice) .

7. Popruge I/I1 klasa 0,90

8. Popruge nmr ., - 0,65

9. Metlenjaci (letve) I-II1 ,, 0,55

S obzirom da se vise nije u 1972. godini radi-
la tzv. parketna daska zbog male prodajne vri-
jednosti i problema oko plasmana, to za istu i
nema koeficijenta. Uslovno se moze uzeti 0,30,
jer bi joj tu negdje otprilike i bila vrijednost.
Po ovim koeflcuentlma vrijednost po godlnama
bi bila, kako je prikazano u tabeli 8.

Red. Koefic.t. Proiz. (x) Koefic.”2. Proizv. (x
broj SORTIMENT N kvalit. m3 kvalit. m‘s)
1.- Blistaca I/IT Kkl. 1,00 x 410 = 410 1,00 x 486 = 486
2. Bo¢nica I/II Kkl 0,90 x 479 = 431 0,90 x 338 = 304
3. Samice I/II KI. 0,90 x 889 = 800 0,90 x 286 = 257
4. Popruge I/II kl. 090 x 342 = 308 0,90 x 589 = 530
5. Samice M Kkl. 0,80 x 1.581 = 1.265 0,80 x 501 = 401
6. Popruge III kl. 065 x 798 = 519 0,65 x 264 = 172
7. Ostala okraj¢ena grada (xx) 0,65 x 479 = 311 0,65 x 233 = 151
8. Cetvrtate I/II Kkl. 055 x 152 = 84 055 x 68 = 37
9. Samice III kl. 0,45 x 2075 = 934 ’ 0,45 x 646 = 292
10. Parketna daska (xxx) 0,30 x 395 = 119 : 030x —= —

Ukupno: 7.600 5.181 3412 2.630

(x) Podaci se odnose samo za I-IV mjesec
(xx) Ostalu okrajéenu gradu sacinjava M-i III kla-
sa, bjelika, muSica i rujava

(xxx) Pod\parketnorh daskom podrazumijeva se ne-
dovrsena pﬂ]ena grada (neokrajéena), namije-
njena za proizvodnju parketa.
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Za 6 mjeseci 1972. godine, prosjeéni koefici-
jent kvalitete bio bi:

2.612
= 0,770, a za 1971. godinu;
3.412
5.181
= 0,680
7.600

Godine 1972. u odnosu na 1971, kvalitetno is-
koris¢enje iznosi 0,770 — 0,680 = 0,090 ili u po-

0,770

stotku - 100 = 113%.

0,680

Iz navedenih podataka vidi se da je kvaliteta
piljene grade porasla u 6 mjeseci 1972. godine, u
odnosu na 1971., za 13%, dok je kvantitativno
iskori$¢enje u 1972. godini manje za 2% nego pro-
sjecno kvantitativno iskoriS¢enje u 1971. godini.
Osnovni uzrok smanjenja kvantitativnog iskori-
S¢enja u 1972. godini je piljenje losije kvalitete
trupaca i trupaca manjih promjera.

Niti samo kvantitativno (km), a niti samo kva-
litativno (kk) iskori$éenje ne daje stvarnu sliku
0 uspjednosti prerade. Jedinstven pokazatelj us-
pjesnosti prerade je vrijednosno iskori$éenje (kv),
a koje iznosi:

1971. 1972.
god. god.

1. Kvantitativno iskori$éenje (km) 0,475 0,455
2. Kvalitativno iskori$éenje (kk) 0,680 0,770
3. Din/m3 — piljene grade 1.768 2.002
4. Vrijednosno iskori$éenje (kv) 0,323 0,350
5. Din/m3 — trupca 839,8 910

Godine 1972, u odnosu na 1971. godinu, vri-
jednosno iskori$éenje iznosi 0,350 — 0,323 = 0,027

0,350
- 100 = 109%.

ili u postotku
0,323

Analiza podataka za 71. i 72. godinu u datoj
proizvodnji pokazuje da upravo vrijednosno is-
korid¢enje opravdava nalin prerade u 1972. go-
dini (uslovno da podaci ostanu u prosjeku isti
za cijelu 1972. godinu). Zbog kontinuiranog pada
i kvalitete i dimenzija sirovine, pilanska prerada
mora traziti svoj izlaz kroz tehnologiju, a §to je
djelomi¢no i uspjela (u 1972. godini: 13% veée kva-
litetno iskoriSc¢enje, uce$ée blistade-polublistade
u strukturi okrajCene grade iznosi 46%, a popruga
I/IT klasa 69% u strukturi popruga), zahvaljujuéi
najviSe primjeni tehnike piljenja u poluradijal-
nom i radijalnom smjeru. U 1972. godini, ova teh-
nologija je ostvarila vrijednosno iskori$éenje si-
rovine od 910 din/m3 — trupca, u 1971. godini
(iako je ta godina bila bolja po kvaliteti trupa-
ca) 840 din/m3. :
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7. ZAKLJUCAK

Na osnovu literature dolazi se do rezultata,
da se, primjenom trac¢ne pile umjesto jarmace,
kod prerade tvrdih listaca, postize vece kvalita-
tivno iskori$cenje.

Kod prerade hrastovih trupaca, veée kvalitet-
no iskoriséenje postiZe se primjenom raznih teh-
nika piljenja u radijalnom ili poluradijalnom
smjeru — a $to konstrukcija tra¢nih pila omo-
gucuje. Omogucuje se piljenje pojedinih sortime-
nata iz one zone trupca koja najbolje odgovara
za doti¢ni sortiment. Isto tako omogucuje se o-
dabiranje optimalne debljine piljenica, na primjer
kod hrasta na prelazu izmedu tangencijalne i
radijalne zone (izrada samica i izrada obrublje-
ne blistace). Isto tako postoji moguénost kontro-
le Sirine-minimalne.

Vrijednosno iskori$¢enje nesumljivo je vede
kod piljenja na tra¢nim pilama nego na jarmaca-
ma u tehnologiji piljenog drva tvrdih lista¢a. U-
kupna vrijednost grade ispiljene na tra¢noj pili
veca je nego ona ispiljena na jarmaci. Posljedica
veceg vrijednosnog iskori§¢enja na tra¢noj pili u
pravilu je posljedica veceg kvalitetnog iskorisce-
nja.

Cesto je, unato¢ manjeg kvantitativnog iskori-
S¢enja, ukupna vrijednost grade veéa. U DIK-u
»Cesma« kod prerade hrastovih trupaca 1971.
godine ostvareno je vece kvantitativno iskori$de-
nje za 2,0°% u odnosu na 1972. godinu, ali je ipak
ukupna vrijednost grade manja za 9%, jer je u
1972. godini kvalitativno iskori$éenje veée za 13%
(ne uzimajuci u obzir kvalitetu sirovine, koja ide
u prilog 1971. godini). To je ipak pokazatelj da
u tehnologiji piljenog drva tvrdih listaéa (poseb-
no bukve i hrasta) osnovni cilj treba biti §to ra-
cionalnija prerada trupaca, veda kvaliteta, a u-
jedno $to veda koli¢ina po pojedinim grupama
kvalitete.

U tehnologiji piljenog drva pravilo treba ostati
da se na licu mjesta proanalizira $to je bolje (s
obzirom na raspoloZivu sirovinu, tip stroja, trine
prilike, obucenosti radne snage i drugo) i do koje
granice i¢i s kvantitativnim iskori$éenjem. Isto
tako je vazno da se nikad ne smije s jednim od
njih forsirati u ekstremnost, jer posljedice mogu
biti nesagledive. Forsiranjem kvantitativnog isko-
riS¢enja moZe se proizvesti znatna koli¢ina grade
koja ne odgovara za trzi$te, i kao takvu je i ne
prima ili se prodaje po vrlo niskim cijenama. For--
siranje kvalitativnog iskori§¢enja moze -dovesti do
proizvodnje vrlo malih koli¢ina — velike kvali-
tete i povoljnih trznih cijena, ali koje neée po-
kriti troskove prerade — jer tro$kovi proizvod-
nje, upravo zbog toga, mogu narasti vrlo visoko
te ih vrijednost grade ne moZe pokriti.

Vazno je istaéi da kod nas (i u Bjelovaru)
tehnologija piljenog drva (hrast—bukva) nije is-
crpila sve tehnolo§ke moguénosti racionalnog is-
kori§¢enja trupaca. Pradenjem i ispitivanjem tr-
Zi8ta (finalna prerada) ,dolazi se do novih pilan-
skih proizvoda (fiksne dimenzije-elementi), a za
koje se postizu i veée cijene. Pilanska proizvod-



nja mora biti osposobljena da te nove proizvode
doceka tehnolo$ki spremno, a to ¢e modi jedino
ispitivanjem u proizvodnji — suradnjom s nau¢-
nim ustanovama (institutima, fakultetima i sli¢-
no).
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TOMISLAV PRKA, dipl. ing.

RAW MATERIAL'S YIELD IN SAWMILLS
Summary

A survey is given on the yield of raw materials in the sawmxllmg mdustry Theoreticaly the-
re were analysed the three constituents, namely:

K, = coefficient of valuable yield
K,, = coefficient of quantity yield
K = coefficient of quality yield

The equation K,
and quality sense.

The raw material, species properties, sawing methods,
yield of the log or of the shaft must be respected at hte quantity yield. Also the machines and tools
characteristics are influencing the rate of yield, particularly the main machines: frame saw or band

saw.

The yield in quality derives from board quality and it’s quantity for each group of sawn timber.
The yield of values depends directly from the thickness class of log as so as from the quality

class of log.

In one domestic plant with oak logs tests were carried out and the results of two years (19'71

and: 1972) sawing through were compared.

By oak logs the conclusion showed some advantages for conversmn \mth the band saw
against the conversion on frame saw. It is very necessary before each conversion of a new group, -~
of logs preliminary to test the sawing method, the aim of sawn timber as so as'the market cir-, °

cumstances.

= K, - K| expresses the total yield of a log at same time in quantity

sawn good’s characteristics - and<the
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VLAHO DESPOT, dipl. ing.

Klimatizacija ploca viaknatica

1. UVOD

Plo¢e vlaknatice su prefabricirani lignocelu-
lozni materijali proizvedeni raznim tehnoloskim
postupcima. Ishodi$ni materijal za njihovu pro-
izvodnju, u vedini slucajeva, jest drvo. Iako se
preradom drva u ploce vlaknatice tezi promjeni
nekih njegovih lo$ih osobina (anizotropnost, ne-
homogenost, nepostojanost oblika i dimenzija),
to se samo djelomi¢no postize.

Razloge tome treba traziti u dinjenici da os-
novna gradevna jedinica drva, tj. delija, pri pre-
radi u ploce vlaknatice ostaje, u osnovi, nepro-
mijenjene grade. Proizvodnja ploca vlaknatica,
naime, podiva, kako je poznato, na principu dez-
integracije prirodnog drva do pojedinac¢nih ana-
tomskih elemenata, te ponovnoj integraciji, uz
promjenu njihove usmjerenosti. Odredene pro-
mjene kemizma anatomskih elemenata, pri tome,
je samo posljedica specifi¢nih tehnoloskih uslo-
va proizvodnje. Prema tome, utjecaj promjenji-
ve vlaZnosti na stabilnost oblika i dimenzija plo-
¢a vlaknatica isti je ili sli¢an uticaju promjena
vlaznosti na stabilnost oblika i dimenzija prirod-
nog drva. Drvo, naime, predstavlja materijal koji
ima veoma razvijen kapilarni sistem, $to se sasto-
ji od krupnih kapilara (éelijski i medudelijski pro-
stori) i ultramikroskopskih Supljina u celijskim
membranama. Pored toga, kemijski spojevi $to
grade drvo (pretezno celuloza) imaju veliki broj
polariziranih hidroksilnih grupa pa su, dakle, ve-
oma hidrofilni. Stoga drvo sadrzi uvijek vise ili
manje vlage, zavisno od uvjeta, teze¢i higroskop-
skoj ravnotezi.

PreSane ploée vlaknatice vrlo su isusene i za-
grijane, a. prema volumnoj tezini vie ili manje
komprimirane. Njihova vlaZnost neposredno na-
kon pres$anja iznosi svega 0,5—1,5%, a tempera-
tura 150—2000C. Ako se ovakve ploce sloZze u
tzv. »slijepe slozajeve« odmah nakon pre$anja,
vanjski rubovi plo¢a u slozaju se razmjerno brzo
hlade. Kada temperatura ove zone plo¢a padne
ispod 1000 C, poclinje proces sorpcije, teze¢i hi-
groskopnoj ravnotezi. U unutra$njim zonama slo-
Zaja, medutim, sorpcija zbog visoke temperatu-
re nije mogucda. Vanjske zone ploca u sloZaju
adsorbirajudi vlagu iz zraka, volumno bubre. Ta-
ko nastaju znaCajne razlike naprezanja u pojedi-
nim zonama plo€a, $to neminovno vodi njiho-
voj deformaciji — vitlanju ploca.

Osim toga, u unutras$njosti sloZaja, zbog viso-
ke temperature, mogu otpoceti egzotermni kemij-

ski procesi, $§to moze dovesti do samozapaljenja
sloZzaja ploda.

Na osnowi izloienog, u prvom redu u cilju sta-
b1hzac1_]e oblika i dimenzija samih ploca, potreb-
no ih je klimatizirati.

2. KLIMATIZACIJA PLOCA

2.1 Opcenito

Pod klimatizacijom ploca vlaknatica treba pod-
razumijevati njihovo kondicioniranje po vlaznosti
prema odredenim klimatskim uslovima. Klimatiza-
cijom se, dakle, dovodi vlaznost plo¢a vlaknatica
na stepen higroskopne ravnoteze prema eksploa-
tacionim klimatskim uslovima, tj. prema relativ-
noj vlazi i temperaturi zraka u eksploatacionim
uvjetima. Ravnotezna vlaznost plo¢a vlaknatica o-
dredena je normama, odnosno standardima. U ta-
be 1 dati su iznosi ravnoteZne vlaznosti prema
raznim normama.

Tabela 1
Standard ili norma Vlaznost %o
TGL 11603 (kvalitet A) 1+ 2
GOST 4598 — 60 6 — 10
PN O B-22120 (kvalitet I) 4 —9
CSN 49 2612 8
JUS D.C5.022 5—9

Ravnotezna vlaznost ploca vlaknatica u uslovi-
ma standardne klime iznosi oko 7°%. Pod stan-
dardnom klimom podrazumijeva se zrak relativ-
ne vlage 65%, temperature 200 C.

2.2 Teoretske osnove klimatizacije ploca

Proces klimatizacije ploa vlaknatica tijesno
je vezan s promjenama vlage plo¢a. Promjene
vlaznosti (sorpcija) plo¢a u podruéju ispodtocke
zasicenosti Zzice odvija se procesima adsorpcije
(upijanja )i desorpcije (otpustanja) vlage. Pri to-
me su, kao i kod prirodnog drva, znadajne pro-
mjene dimenzija i oblika ploce. Proces sorpcije
veoma je izrazit na plo¢ama vlaknaticama kada
njihova temperatura padne ispod 100°C, a odvi-
ja se prema slici 1.
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Kako se vidi iz slike 1, proces sorpcije izra-
Zen je krivuljama adsorpcije i desorpcije koje ni-
su identi¢ne. Kao i kod prirodnog drva, tako se
i kod ploca vlaknatica javlja petlja histereze.

Isto kao i histereza vlaznosti, javlja se pri
sorpciji i histereza dimenzionalnih promjena plo-
¢a vlaknatica prema slici 2. Za tehnike svrhe,
najvaznije su debljinske promjene prema slici
2a.
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tezni dio delijske membrane tj. cijeli sistem bu-
bri. Bubrenjem vlakna potiskuju jedna drugo
(nema S$upljina kao kod poroznih ploca), pa se
djelomi¢no ponisStava efekat preSanja. To je po-
sebno znacajno za vlakna u srednjem sloju plo-
¢e, jer se njihov poloZaj mijenja, ali tako da im
projekcija duljine na ravninu ploe postaje kra-
¢a. Kako u procesu desorpcije nedostaje pritisak,
to ¢e se pojedinacna vlakna samo djelomi¢no vra-
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Slika 2.

PoviSenjem relativne vlage okolnog zraka do-
lazi do debljinskog bubrenja plo¢a po krivulji
adsorpcije, i obrnuto, javlja se debljinsko ute-
zanje ploca prilikom smanjivanja relativne vlage
zraka po krivulji desorpcije. Obje krivulje nisu
identi¢ne, i polje histereze izmedu njih predstav-
lja zaostale promjene debljine, $to je za stabil-
nost plo¢a u eksploatacionim uvjetima veoma zna-
¢ajno. Sto je polje histereze vece, ploc¢e su nesta-
bilnije, te pri njihovoj obradi, odnosno ugradnji
u finalne proizvode valja racunati s ve¢im moguc-
nostima deformacija, odnosno nepredvidljivih
promjena dimenzija, $to u drvnoindustrijskoj
praksi nije rijedak slucaj. Danas se, naime, plo-
Ce vlaknatice obilno koriste za izradu raznih fi-
nalnih proizvoda, kao §to su: plakari, lamperije
i slicno. Za tu svrhu one se &esto povrsinski o-
braduju, sljepljuju itd., $to je, kako je poznato,
uvijek pradeno izmjeni¢nim vlaZenjem i suSe-
njem.

Veoma izrazita histereza debljinskih promje-
na kod tvrdih plo¢a vlaknatica je vjerojatno po-
sljedica specifi¢nosti njihove grade, odnosno po-
stupka proizvodnje. Ove plo¢e se u zavr$noj fazi
presaju pod razmjerno visokim specifi¢nim pri-
tiskom (oko 50 kp/cm2), uslijed ¢ega se vlakna
djelomi¢no deformiraju, tankostjeno viSe i ob-
ratno. Navlazivanjem ploca vlaknatica u podru-
¢ju do tocke zasicenosti Zice proti¢e uglavnom u
dva procesa: adsorpoijom i kapilarnom kondenza-
cijom istovremeno ili odvojeno, $to zavisi od ten-
zije okolne vodene pare. U procesu navlazivanja
plo¢a dolazi do medusobnog premjeStanja poje-
dinih celuloznih makromolekula, koje grade pre-
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titi u prvobitan polozaj. To je upravo razlog $to
je histereza debljinskih promjena plo¢a vlaknati-
ca najizrazitija i veéa je npr. od histereze pro-
mjena duljine plo¢a za 10 do 30 puta. Vrlo izra-
zit dokaz izneSene tvrdnje jest grafi¢ki prikaz
histereze duljinskih promjena plo¢a vlaknatica
prema slici 2b.

Iz slike se, naime, vidi da procesom desorpci-
je dolazi do trajnog gubitka duljine prema pocet-
noj duljini ploce. Petlja histereze, naime, u ovom
slu¢aju nije zatvorena kao na slici 2a.

Veli¢ina histereze debljinskih promjena zavisi
od nadina navlazivanja, tj. od tenzije okolne vo-
dene pare, odnosno od sredstva za navlaZivanje.
Kada se navlazivanje izvodi vlaZnim zrakom, hi-
stereza je manja nego pri navlaZivanju vodom.
Ovo je vrlo znadajno za sistem navlaZivanja plo-
¢a pri njihovoj klimatizaciji.

Histereza debljinskih promjena poroznih plo-
¢a vlaknatica potpuno je beznalajna, $to je, ta-
koder, jedan od dokaza ranije izne$ene tvrdnje.
Histereza dimenzionalnih promjena plo¢a vlakna-
tica moze se smanjiti cikliénim navlaZivanjem i
sulenjem prema grafu na slici 3.

Iz grafa na slici 3 se vidi da ée histereza di-
menzionalnih promjena plofa vlaknatica biti to
manja Sto je vedéi broj ciklusa navlazivanja, ali
se ne moze potpuno izbjedi, zbog poznatih oso-
bina drva, pa se krivulja asimptoti¢ki priblizuje
apscisi. Iz grafa je, medutim, veoma uoéljivo da
ve¢ prvi ciklus navlazivanja i sufenja smanjuje
histerezu na polovinu podetne veli¢ine.
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Slika 3.

Prema tome, ako veé nije ekonomic¢no pro-
vesti optimalni broj ciklusa (oko 10), onda je
nuzno da se jednokratnom klimatizacijom po-
stigne najvede smanjenje histereze. Kako je ved
re¢eno, $to je manja histereza dimenzionalnih
promjena, to su ploc¢e vlaknatice stabilnije u eks-
ploataciji.

3.11 Uredaji za kontinuirano navlaZivanje

Konvekciono klimatiziranje plo¢a u ovakvim
uredajima (klima kanalima) obi¢no teCe automat-
ski u svim fazama: punjenje, prolaz kroz kanal i
praznjenje. Kretanje plo¢a kroz kanal obavlja se
najée$ée lan¢anim transporterom pomocu hvatalj-
ki na koje se vjeSaju ploce. ZavjeSene ploce leze
u vertikalnoj ravnini, i u tom se polozaju krecu
kroz kanal. Na taj se nadin postiZze bolje obstru-
javanje plofa vlaznim zrakom.

Mogué je transport plo¢a kroz klima kanal
i pomocu specijalnih vagoneta, na ¢ije se platfor-
me polazu ploge nasatke (»na kant«), tako da iz-
medu njih bude razmak od 30—40 mm potreban
za valjano obstrujavanje vlaZnog zraka. Vagoneti
se krecu kolosijekom, $to se nalazi na podu kli-
ma kanala, a slaganje plo¢a na njih neposredno
nakon pre$anja i odrZavanja zadatog razmaka iz-
medu njih, potpuno je automatizirano. Izgled tak-
vog klima kanala dat je na slici 4.
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Slika 4.

3. TEHNIKA KLIMATIZACIJE

Klimatizacija plofa vlaknatica moZe se pro-
vesti uglavnom na dva nadina, i to konvekcionim
i kontaktnim navlaZivanjem.

3.1 Konvekciono navlaZivanje

Ovaj nadin klimatizacije obavlja se u klima
kanalima obstrujavanjem plo¢a vlaznim zrakom
pod odredenim rezimom, a najée$ée uz slijedece
parametre:

temperatura zraka 50—600 C
relativna vlaga zraka 92—95%
brzina strujanja zraka 1,5—6 m/sek

Klima kanali mogu biti drvene, betonske ili
&eli¢ne konstrukcije, a proces klimatizacije po
nadinu rada moze biti kontinuirani ili periodi¢ki.

Danas se plole najle$ée toplinski obraduju
neposredno nakon preS$anja. Za tu svrhu se ko-
riste specijalni vagoneti sa Zi¢anim resetkama za
slaganje plo¢a. Izmedu re$etki postoje medupro-
stori za obstrujavanje u komorama za otvrdnja-
vanje. U opisanim klima kanalima mogude je kli-
matizirati termicki obradene plode, uvodedi ih
zajedno s vagonetima, dakle bez ikakva pretova-
ra. Termicki obradene ploce, medutim, imaju vi-
soku temperaturu, pa ih je prije klimatizacije
nuZno ohladiti na temperaturu ispod 1000C, da
bi se omogudio proces sorpcije u klima kanalu,
kako je izloZeno ranije. Hladenje cijele SarZe
(100—150 ploda) moZe se obaviti na zraku ili u
posebnim uredajima. Brzina hladenja ploa u
vagonetu okolnim zrakom bez ikakva strujanja
te¢e po krivuljama-grafa na slici 5. )
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Iz grafa se vidi da se plo¢e debljine 3,2 mm,
sloZzene pojedina¢no, ohlade na optimalnu tem-
peraturu od oko 800C za oko 5 minuta. Naravno,
vrijeme hladenja paketa ploca od po dvije, tri
ili Cetiri plo¢e znacajno se produzuje. Nakon
hladenja, vagonet se uvodi u kanal i navlazuje
pod odredenim rezZimom. Osnovni parametri pri
klimatizaciji u jednom klima kanalu dati su u
grafu na slici 6. Podaci grafa na slici 6 odnose
se na tvrde plo¢e vlaknatice proizvedene od lig-
nocelulozne sirovine jednogodi$njih biljaka.
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Za uspje$no klimatiziranje plofa u klima ka-
nalima potrebno je da se one u njima zadrze
najmanje 8 do 10 sati, $to iziskuje veliku duzinu
kanala, koja i kod najmanjih tvorni€¢kih kapaci-
teta iznosi 40 metara. Upravo zbog toga danas
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se ceSce klimatiziranje plo¢a provodi periodic-
nim postupcima konvekcionog navlazivanja.

3.12 Uredaji za periodicno navlaZivanje

Kao uredaji za ovaj nacin konvekcionog kli-
matiziranja plo¢a sluze komore, pri ¢emu se Sar-
Zza plo¢a u njima ne krece. Klima komore za-
uzimaju manji prostor, a narolito su pogodne
u pogonima sa zavr$nom termickom obradom
ploca, jer je i taj postupak (termic¢ka obrada)
periodi¢an. Izgled takve klima komore dat je
na slici 7.

Veli¢ina klima komore odgovara obi¢no kapa-
citetu pogona, tako da moze prihvatiti veéi broj
vagoneta ili se, pak, instalira vi$e komora.

3.2 Kontaktno navlaZivanje

Ovaj nacin klimatizacija plo¢a sastoji se u na-
vlaZivanju vodom, i to ili njenim prskanjem na
povrSinu ploce ili, pak, njenim nano$enjem po-
mocu valjaka.

Prvi naCin se koristi za klimatizaciju polu-
tvrdih ploc¢a prema slici 8.
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Slika 8.

Plo¢a 1 krece se pomocu transportera najpri-
je iznad tzv. rashladnog stola da bi se ohladila
na temperaturu ispod 100°C. Hladenje se obav-
lja vakuum komorom 2, tako da se kroz plo¢u
usisava okolni zrak. Daljim kretanjem plo¢a do-



lazi pod brizgaljke 3, kojima se rasprSava voda
na lice ploce, ali se ona usisava i u unutra$njost
plo¢e vakuum komorama 4.

Kontaktno navlazivanje pomocu valjaka kori-
sti se za navlazivanje tvrdih plo¢a vlaknatica.
Principijelna shema ovakvog uredaja data je na
slici 9.

Slika 9.

Uredaj se sastoji od jednog ili viSe pari valja-
ka za navlaZivanje 1, te jednog para zagrjevnih
valjaka 2. Donji valjci su obloZeni gumom koja
je na povrsini izbrazdana. Gornji valjci su”glatki.
Lezista donjih valjaka su zglobno oslonjena na
hidraulicki ili pneumatski uredaj, kojim se os-
tvaruje linijski pritisak od 45—50 kp/cm?®. Donji
se valjci pogone elektromotorom preko frikcio-
nog prenosa, a s njih se lan¢anim prenosom po-
gone gornji valjci, tako da im je obodna brzina
jednaka. Obodna brzina valjaka u stvari je br-
zina pomaka ploca. Donji prednji valjci su uro-
njeni u posudu s vodom, pa se ona adhezijom
prenosi na plo¢u. Koli¢ina upijene vode zavisi
uglavnom od vrste i svojstva ploce vlaknatice,
primijenjenog pritiska, kao i od oblika izbraz-
danosti i elasticiteta gumenog omotaca. Tempe-
ratura ploce prije ulaska medu prvi par valjaka
treba da iznosi oko 80°C i sniZzava se nakon
polova izmedu njih za oko 200C, ime se po-
stizu povoljniji uvjeti za odvijanje procesa sorp-

cije. Kod drugog para valjaka ponavlja se isti
proces. Medutim, izbrazdanost gumenog omota-
¢a drugog valjka nije jednakog rasporeda kao na
prethodnom, pa se tako povecava povr$ina upi-
janja vode. Zadnji par vrudih valjaka sluZi za
ravnomjerniju raspodjelu vlage po debljini i po
povrsini, pa se tako, dakle, postize neravnomjer-
na raspodjela po masi ploce vlaknatice.

Vazna pretpostavka za besprijekoran rad o-
voga uredaja jest malo odstupanje debljina plo-
¢a. Tretirane plo¢e moraju odlezati u slozaju
6—38 sati prije fermentiranja.

4. ZAKLJUCAK

— Promjena vlaznosti plo¢a vlaknatica iza-
ziva promjene njihovih dimenzija i oblika, sli¢-
no kao i kod prirodnog drva.

— Zbog specifi¢nosti proizvodnje, ploce vlak-
natice, nakon pre$anja, imaju veoma nisku vla-
Zznost i visoku temperaturu. Stoga je nuzna ve-
oma obazriva klimatizacija do odredene ravno-
tezne vlaznosti.

— Nacin provodenja klimatizacije nije samo
tehnoloski nego i tehnic¢ki problem. S jedne stra-
ne, ova faza tehnolo$kog procesa proizvodnje se
moze ispoljiti kao uvjet kvaliteta proizvedenih
plo¢a, a s druge kao grlo proizvodnje.

— Klimatizacija poroznih plo¢a vlaknatica ne
predstavlja ni tehnoloski ni tehnic¢ki problem.
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CONDITIONING OF FIBREBOARD

Summary

The hot — pressed hardboard has a considerably low moisture content below the equilibrium
encountered in normal use. Placed in service the hardboard in very dry condition will change it’s
dimension upon picking up moisture and can also warp. The dry boards therefore must be humi-
dified to a moisture content in the range of about 5 to 9 per cent (Yugoslav Standard JUS — D.
C5.022).

The theoretical principles of fibreboard conditioning are discussed, as so as the technique of
humidification. The equipment and the variety of method and system to some extent for practice
are described; for example the convex and contact humidification, as so as the periodical and con-
tinuous systems.

In conclusion the author accentuated that the conditioning of fibreboard in the manufactu-
ring process on one hand can direct influence the board quality, and on the other be the narrow
botle in production capacity. b ;
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Nepozeljni tragovi pri
brusenju zljebova

. ne moraju vas viSe uzrujavati, jer nova FESTO
brusilica MBS, sa svojom beskonaénom brusnom tra-
kom ne ostavlja nikakvih tragova brusenja.

Sada mozete brusiti svaki Zlijeb do posljednje dese-
tinke milimetra.

Nema probrusivanja brusne trake. Da biste 100% isko-
ristili brusnu traku, ovu treba samo obrnuti za 180°.
To ide vrlo jednostavno: npr. ako brusite vrata, ista
postavite na dva potpornja i brusite uokolo FESTO
brusilicom za Zljebove MBS.

FESTO-Maschinenfabrik G. Stoll
73 Esslingen - Postfach 808 - Ulmer StraBe 48
Telefon (0711) 312051-55- FS 07-256 495

7 N\
/ \
/ Servis \
i konsignaciono
/ skladiste: Tvornica
strojeva »BRATSTVO« Zagreb \

/ Generalni zastupnik za SFRJ: \

/ »ZELJPOH« — ZAGREB \0

/7 Martiéeva 13 — Telefon 416-240, 446-491

Mekani polyuretan

e p—b

LIJEVANJE POLYURETANA BEZ GUBITAKA
sa VIE — PUROMAT 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 namjestaja iz »Duromer« — polyure-
tanske pjene. Sa novovrsnom samocisteéom mjeSacom
glavom. Bez rotacionog mjeSala, bez ispiranja, bez ispu-
havanja. Kapanje isklju¢eno!
Znagi: Mjesaca glava radi pouzdano, lagano i €isto.
Kombinirana sa uljevnim elementom, priévriéena na kalup,
djeluje potpuno automatski. S automatskim programiranim
upravljanjem.
Na izbor stoje 5 standardnih veli¢ina kapaciteta od
6—300 |/min.

Kunststoff-Verfahrenstechnik
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Studija moguénosti dugoro&nog razvoja drvne
industrije u SR Hrvatskoj do 1985. god.*

Veé dulji niz godina osje¢a se potreba za izradu
dugorotne projekcije razvoja drvne industrije
irvatske, koja se, ¢as viSe ¢as manje, nalazila u
ekonomskim teSkoéama izraZenim u niskoj aku-
mulaciji i niskim osobnim dohocima zaposlenih.
Da bi se mogle dati smjernice i osnovne postavke
razvoja u perspektivi, nuzno je potrebno naéiniti
retrospektivu dosadasnjeg razvoja, i to konkretno
za razdoblje od 1952. do 1970. godine. Drvna indu-
sirija Hrvatske u poslijeratnom periodu suceljavala
se s raznim teSkotama objektivne i subjektivne
prirode. U prve moZemo ubrojiti ogroman dopri-
nos dat za obnovu i pocetke izgradnje naSe Repu-
biike, kao i zemlje u cjelini, pri ¢emu je tehno-
logija i ekonomika stavljena u drugi plan, jer je
sve bilo podredeno proizvodnji i izvozu primarnih
proizvoda, koje je tada u enormnim koli¢inama
apsorbiralo svjetsko trziste. Taj akcent i orijenta-
cija na izvoz specifiénih proizvoda zadrzana je
jof i danas u dobroj mjeri na ratun proizvodnje
robe za Siroku potroS$nju. U subjektivne teSkoce
valja ubrojiti pomanjkanje dugoroéne projekcije i
orijentacije razvoja, kako na mivou Republike ta-
ko i regija, $to je imalo za posljedicu razvoj vise
manje na bazi stihije i inercije u sklopu op¢ih
drustveno-ekonomskih kretanja (srednjoro¢ni pe-
togodisnji planovi razvoja). Ne smijemo da ne spo-
menemo da su Sumarstvo i drvna industrija od rata
do 1955. godine dali najveéa sredstva zajednici, jer
je u tome periodu drvna industrija Hrvatske
spadala po ostvarenom dohotku i broju zaposlenih
radnika medu prve industrijske grane u Republi-
ci, a po izvozu to je bila daleko najvaznija indu-
strijska grana.

No, i pored toga o¢ito je da se drvna industri-
ja nase Republike nikada nije ubrajala medu tako
zvane propulzivne industrijske grane na koji-
ma bi trebalo bazirati razvoj privrede, iako se
Sumsko preradiva¢kom kompleksu deklarativno po-
klanjala odredena paZnja i znaéenje, kroz repu-
blicke dokumente razvoja. Bankarski i kreditni
sistem favorizirao .je ulaganja u.akumulativnije
grane, koje su podnosile vete kamate i kraée ro-
kove otplate, ne vodeéi pri tome ratuna o doma-
¢im sirovinskim resursima i drugim faktorima.

Prema tome, razvoj drvne industrije bio je
prepusten svojoj unutarnjoj logici i moguénostima
bez dovoljno pomoé¢i i angaZiranja Sire drustvene
zajednice. Usitnjena na veliki broj relativno malih
poduzeta, drvna industrija nije vlastitim sred-
stvima bila u moguénosti provesti znatniju kon-
centraciju financijskih sredstava potrebnih za mo-
dernizaciju i okrupnjavanje u velike sisteme, te

* (Kratki izvod obraden za savjetovanje u Privred-
noj. komori. SRH i Poslovnom udvuzenju drvne indu-
strije — Zagreb) : s sy

provesti podjelu rada. Stagnacija drvne indus-
trije SR Hrvatske o¢ito je vidljiva iz porasta proi-
zvodnje od 1952. do 1970. godine u usporedbi s
porastom drvne industrije SFRJ.

Fizi¢ki obim (ponderacione vrijednosti) hrvat-
ske drvne industrije u tom razdoblju povectan je za
2,56 puta, a jugoslavenske &ak za 4,41 puta, ili
industrijska proizvodnja Hrvatske poveana je za
5,77 puta, a Jugoslavije za 6,11 puta (Izvor: Statis-
tieki bilten SFRJ 666/71) UceS¢e drvne industrije
Hrvatske u jugoslavenskoj u 1952. godini bilo je
37,48, a 1970. god. svega 21,32". Iako ucesce dr-
vne industrije u industriji Hrvatske opada, ono
je jo§ uvijek u ekonomici republike veoma vazno,
jer je ova grana industrije u 1970. godini ucestvo-
vala u industrijskoj proizvodnji sa 5,42% drus-
tvenog proizvoda, 9,1% zaposlenih i s preko 10%
vrijednosti izvoza. No sa stanoviSta interesa Sire
drustvene zajednice, ovu granu, pored gore refe-
noga, treba razmatrati i kroz razvoj dovoljno ne-
razvijenih podru¢ja Republike, gdje je pretezno
koncentriran Sumski fond, zaposlenost stanovni-
$tva, podmirenju potreba na robi Siroke potrosnje’
i ostvarivanju deviznog priliva i netto deviznog
efekta, koji je jo§ uvijek u ovoj grani najjaéi. U
usporedbi sa sirovinskom osnovom (koncentracija
plemenitih vrsta drva), moguénostima potro$nje i iz-
voza drva, industrija Hrvatske u usporedbi s jugo-
slavenskom je nerazvijena, i to naro¢ito u oblastima
proizvodnje plemenitog furnira, Sperploé¢a, iverica,
vlaknatica, gradevinskih elemenata, namjesta-
ja te celuloze i papira. Jo§ 1952. godine uéeSée pri-
marnih proizvoda (piljene grade, furnira i ploca)
u jugoslavenskoj proizvodnji bilo je 38,18%, a u
1970. godini ono je iznosilo svega 22,03%,. Potro-
Snja robe Siroke potroSnje je funkcija nacionalnog
dohotka po glavi stanovnika. Izvoz proizvoda-dr-
vne industrije iz SRH u druge republike bio je
u razdoblju 1965/69. godine &etiri puta manji' od
izvoza na inozemna trziSta (392 prema 98 mil. din),
dok je izvoz iz SR Slovenije bio svega za 14%
manji od izvoza na inozemna trzista, $to ukazuje
na razliku u trZnoj orijentaciji, ali i na moguénosti
domaceg trzista.

Potrosnja per capita pojedine grupe proizvo-
da drvne industrije pruZa osnovnu orijentaciju
relativne visine potroinje SR Hrvatske u odnosu
na potro$nju Jugoslavije i evropskih. zemalja. Pi- -
lanski proizvodi ukupno, s potro§njom od 94,4 m3 na
1000 stanovnika u Hrvatskoej, za 17% su ispod
jugoslavenske potros$nje (114,0 m3), a skoro pola
evropske potroSnje (173 md grade), dok je sje-
vernoameridka potrosnja &ak 467 m3. grade. Ple~ .
meniti furniri, s potro$njom od 0,47 m3 na 1000
stanovnika, su ispod polovine jugoslavenske potro-
sn]e (1,1 'm3), kOJa je ‘tri puta-manja od .prosje-
¢ne..evropske potro$nje, $to- goveri w .prilog &~
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njenici da je u SRH proizvodnja namjestaja rela-
tivno visoko usmjerena na proizvodnju stolica i
nefurniranog namjestaja.

Potrosnja svih vrsta plo¢a na 1000 stanovmka
u SR Hrvatskoj (16,30 m3) je niza za 219/ od ju-
goslavenske potrosnje (20,58 m?), a za 38" je niza
od evropske potro$nje (26,30 m?). Potro$nja par-
keta bila je dvostruko veéa od jugoslavenskog
prosjeka, dok vrata, prozori i brodski pod sa 7,9
m? zaostaju za jugoslavenskim prosjekom, koji
iznosi 11,3 m® Namje$taj je u potrosnji na 1000
stanovnika u SR Hrvatskoj bio za 14,27 jace
zastupljen od jugoslavenskog prosjeka, ra¢unajuéi
po ponder masama. IzraZavajuéi potro$nju kroz
vrijednost u US §, ona je iznosila 7,10 $, u Jugosla-
viji 6,32 §, dok je evropski prosjek 2—3 puta vedi,
no ne moze se pouzdano utvrditi jer nemamo po-
dataka za te zemlje, a i nomenklatura nije uje-
dnacena. NiZa potro$nja primarnih proizvoda u
SRH u odnosu na jugoslavensku potrognju nedvoj-
beno govori o relativnom zaostajanju industrije
namjestaja, koji je, uz gradevinarstvo, brodogra-
dnju i Zeljeznicu, glavni i najveéi konzument gra-
de, furnira i plo¢a.

Izvoz proizvoda drvne industrije SRH (bez 3i-
bica i proizvoda destilacije i ekstrakcije) ostvaren
je u periodu 1966/69. god. u prosje¢noj godisnjoj
vrijednosti od 436 mil. dinara (bez izvozne stimu-
lacije), odnosno 35 mil. US dolara, $to &ini 32,2%
od vrijednosti jugoslavenskog izvoza onih proiz-
voda, a 11,1% od izvoza industrijskih proizvoda
SRH. Po ukurpnOJ vrijednosti izvoza drvnih pro-
izvoda, Hrvatska je uz neznatnu razliku na dru-
gom mjestu odmah iza Slovenije, ali za njom zna-
tno zaostaje po vrijednosti izvoza po stanovniku
(koeficijent je 2,68). Najveéu stavku u izvozu nase
Republike zauzimaju primarni proizvodi, i to
55,9, dok preostalih 44,19, otpada na gotove
proizvode, kao $to su namjestaj, gradevinski ele-
menti, ambalaza i ostali finalni proizvodi.

U pogledu investicionih ulaganja u drvnu in-
dustriju Hrvatske u razdoblju od 1966. do 1970.
godine, prema izvorima financiranja veoma je
karakteristiéno, a 3to je potrebno i podvuéi, da
su se vlastita sredstva kretala od ukupnih ulaganja
u 1966. godini 68,71%, a u 1970. godini 39,17,
dok su bankarska sredstva prve godine bila
27,12%s, a druge 57,70%, pri éemu su ulaganja fede-
racije i Republike svedena gotovo na nulu a opéi
investicioni fondovi su bili u prosjeku 5,99%o.

Struktura ulaganja u naznadenom periodu nije
zadovoljavajuéa, jer se 47,019, odnosilo na pri-
marnu proizvodnju, 45,58% na finalnu proizvo-
dnju a 7,41 na kemijsku preradu. Rezultat takvog
na¢ina ulaganja odrazio se na veoma sporo pre-
strukturiranje drvne industrije Hrvatske u mo-
dernizaciji proizvodnje s vi§im fazama opleme-
njivanja drvne supstance.

RAZVOJ DRVNE INDUSTRIJE SRH DO 1985
GODINE.

‘Perspektivni plan razvoja drvne industrije
Hrvatske podijeljen je u dva dijela, i to do 1975.
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godine i od 1975—1985. godine. Analiza dosada-
Snjeg razvoja determinirala je faktore koji nisu
ubrzali porast proizvodnje, veé, naprotiv, oni su
djelovali na razvoj po osjetno niZzoj stopi od pro-
sjeka u zemlji, $to je imalo za posljedicu stagnaciju
grane u kvantitativnom i kvalitativnom pogledu.

Namjera studije je da na egzaktan naéin apo-
strofira i aktivira one faktore koji ¢e u navedenom
razdoblju otvoriti puteve za perspektivniji razvoj
drvne industrije SRH. Ako se savjesno i svestra-
no analizira kretanje u proslosti, donekle se moze
predvidjeti i razvoj u buduénosti. Ako se potro-
Snja drva i proizvoda od drva kretala po ne-
koj viSe manje pravilnoj krivulji, ona se moze
produljiti, ekstrapolirati i prognozirati buduénost,
Sto je vrijeme prognoze krace, to je njena vijero-
jatnost sigurnija.

Dugoro¢na projekcija razvoja polazi od slije-
de¢ih éinjenica:
— danas$nja tehni¢ko-tehnoloska baza predstavlja
solidan preduvjet i start za daljnji razvoj;

— kompleksno kori$éenje autohtone sirovinske ba-
ze kroz integralni naéin prerade neposredno
¢e utjecati na poboljSanje ekonomskog stanja
grane;

—- porast nacionalnog dohotka »per capita« je
orijentacija za kupovnu moé stanovnistva, a
time i potrosnje drvne industrije;

— proizvodnju drvne industrije treba uskladiti s
potroSnjom u Republici i moguénostima za iz-
voz, i to u kvantitativnom i strukturalnom
pogledu;

— investiciona ulaganja usmjeriti pretezno u in-
dustriju namje$taja (i drugih finalnih proiz-
voda) kao osnovnog pravca razvoja drvne in-
dustrije;

— znanstveno istraZiva¢ki rad, koji predstavlja
faktor od bitnog znaéaja za daljnji razvoj i
unapredenje proizvodnje, kako sa stanovista
osvajanja novih proizvoda i postupaka tako i
u pogledu racionalizacije postojeéih tehnoloskih
procesa, treba adekvatnije definirati na bazi
dugoro¢nog programa rada.

Realizacija gornjih ¢injenica bit ée moguéa ako
se ispune preduvjeti na kojima se bazira progres
suvremene tehnologije.

Navodimo samo neke od tih preduvjeta:-

— usitnjenost drvne industrije SRH, kako po stru-
kturi tako i veli¢ini pogona, treba postepeno
i odlu¢nim koracima eliminirati i supstituirati
. velikim i snaZnim organizacijama, koje ¢e biti
nosioci razvoja i time utjecati na praktiénu
podjelu rada kroz specijalizaciju i kooperaciju;

— daljnji razvoj proizvodnje plo¢a treba temeljiti

. na velikim kapacitetima sa suvremenom opre-
mom i tehnologijom, koja ée biti u moguénosti
proizvesti kvalitetne i oplemenjene plo¢e na-
mjenjene konaénoj upotrebi u industriji na-
mjestaja, gradevinarstvu, vagonogradnji i dru-
gim oblastima;



—- vanjsko-trgovacki, devizni, carinski i kreditni
sistem konstelirati tako da stimulativno dje-
luj na razvoj drvne industrije, koriste¢i pri
tome komparativne prednosti grane, kao $to su
autohtona sirovinska baza, trzite, postojeéi ka-
paciteti, tradicija i kadrovi kao i &injenica da
se pretezni broj drvno industrijskih poduzeta
nalazi u nerazvijenim opc¢inama;

— putem samoupravnih sporazuma onemoguciti
paralelno podizanje kapaciteta na istoj siro-
vinskoj bazi;

— razraditi akcioni program mogucnosti izvoza
proizvoda drvne industrije u kvantitativnom i
kvalitativhom smislu;

—- razviti snaznu trgovadku mreZu specijaliziranu
za promet namjeStaja i drugih finalnih proiz-
voda na domacem trzistu;

— stvoriti uvjete za snazne sisteme organizacije
udruzenog rada na bazi ustavnih amandmana,
u cilju formiranja i raspodjele dohotka na ni-
vou organizacije udruzenog rada s jedne strane,
te koncentracije sredstava, kadrova i vodenja
zajedni¢ke razvojne politike s druge strane.
Primarna prerada je dimenzionirana u slijede-

¢éem razdoblju na temelju razvoja Sumske proizvo-

dnje, &iju projekciju je razradilo Poslovno udru-

Yenje Sumsko-privrednih organizacija Hrvatske.

Ovi podaci su, uz neznatne korekcije, posluzili

za programiranje moguénosti dugorotnog razvoja

drvne industrije. Netto proizvodnja Sumskih sor-
timenata (sve vrste drva) bila bi slijede¢a u SRH:

Tabela 1. u 000 m3
IzvrSenje O ¢ j e n a
bl 1970. g.  1975.g. 1985.g.
I Industrijsko drvo 1.902 2.622 3.397
Trupci za furn. 82 98 87
Trupci za ljust. 130 137 313
Trupci za pilj. 1.280 1.290 1.463
A. Svega za meh. prer. 1.492 1.525 1.863
B. Svega za: 410 1.097 1.534
II Tehnic¢ko drvo 239 323 2717
III Ogrjevno drvo 1.033 964 956
Sveukupno: 3.174 3.909 4.630

Godis$nji etat Sumskih sortimenata u prvom i
drugom planskom razdoblju je dovoljan da pod-
miri potrebe rasta drvne industrije.

Fizi¢ki obim proizvodnje predvida se kako
prikazuje tabela 2.

Fizi¢ki obim planirane proizvodnje drvne indu-
strije baziran je na sirovinskoj bazi, apsorpcio-
nim moguénostima domaceg trzista i izvoza. Porast
proizvodnje po stopi od 10,2% u prvom dijelu
planskog razdoblja i 8,4% u drugom izgledao je
i suviSe velik, no s obzirom na stagnantnu situa-
ciju drvne industrije SRH u poslijeratnom peri-
odu i nisku polaznu osnovicu oznacene stope se
mogu smatrati kao realne i ostvarljive. Izvoz pro-
izvoda drvne industrije trebao bi rasti po prosje-
&noj stopi za prvo razdoblje 16,0%, a za drugo

10,4%. Takoder bi se, u skladu s opéom orijenta-
cijom, promijenila struktura izvoza, u kojoj su
gotovi proizvodi ulestvovali 1970. g. sa 46,7%, u
1975. ¢ée ulestvovati sa 69,09, a 1985. god. ¢ak sa
86,7%. Analogno strukturi potrosnje i izvoza, kre-
tala bi se normalno i proizvodnja, i to kako slijedi:

Tabela 3. u %
Struktura 1970. 1975. 1985.
Primarna proizv. 41,1 33,8 26,3
Finalna proizv. 51,6 60,4 70,9
Kemijski proizvodi 7,3 5,8 2,8

Sve aktivnosti koje su vezane i prate proizvo-
dnju, kao $to su trziSte, Skolstvo, znanstveno-is-
trazivaéki rad, morat ée se prilagoditi izmijenje-
noj strukturi proizvodnje drvne industrije, kako
bi se $to uspje$nije mogao realizirati ovaj pro-
gram razvoja.

U tom smislu smatramo za potrebnim naciniti
detaljnu studiju o moguénostima plasmana proiz-
voda drvne industrije na vanjskom i domacem
trzistu kojoj bi ovaj program bio baza i orijenta-
cija. Takoder bi trebalo izraditi studiju razvoja
kadrova neophodno potrebnih za razvoj ovog
koncepta, uz prethodno definiranje nastavnih pro-
grama u srednjim Skolama i fakultetu, koje c¢e
dati adekvatno znanje buduéim struénjacima ba$
za takvu strukturu proizvodnje drvne industrije
nafe Republike. Zacrtani program je nemoguce
ostvariti ili ga dovoljno uspje$no - ostvariti bez
aktivnog udeS¢a organizacija znanstveno-istraZi-
vatkog rada, koji, u suradnji sa struénjacima
drvno-preradivadke operative, moraju u proiz-
vodnji prenositi najnovija dostignuéa mnauke i
drvno-preradivaéke tehnologije neophodne za rea-
lizaciju ovog programa. :

Razvoj proizvodnje drvne industrije bazira na
najsuvremenijim dostignué¢ima tehnike i tehnologi-
je, pri ¢emu se ocekuje znatno veca produktivnost
rada, $to se vidi iz tabele 4,

Tabela 4.

= Jed.

] mjere  1970. 1975. 1985.
5 produkt.

Pilj. gr. listaca
Pilj. gr. Cetinjaca
Konstr. furn.

sat/m3 345 23,0 17,0
sat/m3 19,1 12,8 10,7
sat/m3 ~ 26,2 135 8,0

Plem. furn. sat/m3 100,0 912 1744
Sperplote - sat/m3 114,0 78,0 . 40,0
Iverice sat/ms3 18,0 16,0 8,0
Sobne garn. sat/gar. — 40,0 30,0
Savij namj. sat/kom —_ 2,5 2,0
Nekompl. krupni ) . .

namjestaj = sat/kom ~ — 6,0 5,0
Vrata sat/kom . — 2,0 1,5
Prozori sat/kom — 40 3,0
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Tabela 2

Proizvodi jed iskorise. ocjena stopa

mj. 1970. 1975. 1985. 4/3 5/4

1 2 3 4 5 6 7
Pilj. grada cetinjaca m3 175.161 197.760 204.160 2,4 0,3
hrasta m3 139.863 151.500 157.500 1,5 0,3
bukve m3 251.250 200.720 230.020 — 1,2 1,3
m. list. m3 38.981 58.500 159.900 8,4 10,5
t. list. m3 44.959 99.450 71.500 17.2 — 33
pragovi . m3 11.111 13.000 17.000 3,3 2,7
T. Svega pilj. grada m3 661.325 720.930 840.080 1,5 1,1
Slijepi furnir m3 24.433 33.300 50.000 6,4 4,1
Plemeniti furrinrixifi m3 6.671 10.200 21.000 8,9 75
II. Svega furniri m? 31.104 43.500 71.000 8,0 6,4
Neopl. Sperploce m3 8.770 25.100 67.600 23,4 10,4
Panel plocta m? 12.705 14.800 31.000 3,1 7,7
Neoplem. vlaknatice m3 — — 40.000 —
Neoplem. iverice m3 42.970 97.300 255.500 17,8 10,1
oplemenj. ploce tis. m? 1.027 4.600 11.000 35,0 9,1
III. Svega ploce — — — — 21,6 11,4
Ambal. od sjeé. drva m3 401 3.100 7.600 50,5 9,4
Ostali sand. i grt. m3 13.543 18.200 27.000 6,1 4,0
Batve hl 98.171 95.000 90.000 — 0,5 — 0,6
IV. Svega ambalaza — — — — 6,8 5,0
Spavaée sobe gar. 9.773 23.100 55.000 18,8 9,1
Kombinirane sobe gar. 14.609 34.400 82.500 18,7 9,1
Ostale sobe gar. 1.417 3.400 8.200 19,2 9,3
Kuhinje gar. 22.673 53.600 129.300 24,8 9,2
Skol. i kanc. namj. kom. 142.410 156.800 220.000 2,0 3,4
Nekompl. krup. namj. kom. 769.412 1,416.000  3,821.000 13,0 10,4
Dijelovi namjeStaja tis. d. 11.888 14.900 36.900 2,4 9,5
Nekompl. sit. namj. kom. 968.267 3,400.000 9,620.000 28,5 11,0
Savijeni namj. kom. 581.266 €00.000 1,000.000 0,7 5,2
" RTV i gramof. kutije kom. 180.758 400.000 600.000 17,2 4,1
V. Svega namjestaj — — — — 14,3 9,7
Kuée, barake, dijelovi m3 4.484 7.600 16.000 11,1 8,2
Vrata kom. 162.855 380.000 1,440.000 18,5 14,2
Prozori kom. 91.738 220.000 820.000 19,2 14,1
Ostali gradev. elementi m3 11.432 26.800 135.000 18,6 17,5
VI. Svega gradevni elem. — — — — 18,2 14,6
Parket puni m3 41.365 35.200 43.000 — 3,1 2,0
Lamel parket m? 1,351.575 2,200.000 2,500.000 10,3 1,3
Brodski pod m3 323 1.000 - 10.000 25,4 25,5 -
VII. Svega podni elem. — — — — 3,9 2,5
Palete tis. din. 13.226 20.550 30.000 9,4 3,9
Razni fin. proizv. tis. din. 44.769 61.650 124.000 6,7 7,2
VIII. Svega fin proiz. —_ — = — 7,2 6,5

Impregnacija m3 51.244 75.000 75.000 7,9 —

Kalofonij i terpent. t 78 150 150 14,0 —

Retortni ugljen t 6.554 7.000 7.000 1,5 s

Octena kiselina t 309 700 700 17,9 —
Sibice sanduk - 90.982 106.000 -120.000 3,1 1,2
‘IX. Svega kem. prer. - — — e 47 0,8
10,2 8,4

DRVNA INDUSTRIJA SRH
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Da bi se realizirao predloZeni program, potre-
bno je u drvnu industriju SRH, na bazi cijena iz
1970. godine, uloziti u osnovna sredstva 2,7 mili-
jardi dinara, a u obrtna sredstva 1,8 milijardi, ili
ukupno 4,5 milijardi dinara, dok bi raspoloziva
sredstva bila 6,8 milijardi dinara. U prvoj etapi
drvna industrija bi mogla uloziti vlastitih sred-
stava svega 449, dok ostalo otpada na kredite.
Medutim, u drugom razdoblju drvna industrija
¢e biti tehnologki i ekonomski razvijenija i bit ¢e
u moguénosti razvoj pratiti vlastitim sredstvima.

Ocjenjuje se da bi se mogli posti¢i slijedeci
ekonomski parametri poslovanja na bazi cijena iz
1970. godine:

Tabela 5 (u tis. din.)

1970. 1975. 1985.

Ukupni prihod
UtroSeno sred.

2,349.488 3,824.966 8,548.800
1,550.730  2,503.764 6,029.041

Dohodak 798.758 1,321.202 2,519.759
Osob. doh. brutto 564.991 903.392 1,722.033
Fondovi 113.324 216.110  444.326
Ugov. i zak.

obaveze 120.444 201,700 353.400
Broj radn. 33.075 33.370 40.710
Po 1 zaposl.:

Ukupni prihod 71.035 114.622 210.000
UtroSena isredstva 46.885 75.030 148.097
Dohodak 24.150 39.592 61.895
Osob. doh. brutto 17.082 27.071 42.300
Fondovi 3.426 6.476 10.914
Netto ispl. OD 950 1.600 2.500

Zakljutne postavke:

Ekonomska opravdanost predloZzene razvojne
koncepcije drvne industrije SRH u razdoblju do
1985. godine osniva se na slijede¢im komponen-
tama:

— Reaktiviranje reproduktivne sposobnosti drvne
industrije SRH kroz intenziviranje razvoja, ka-
ko bi bila u moguénosti slijediti parametre
razvoja jugoslavenske drvne industrije.

— Promjena strukture proizvodnje i asortimana
s ciljem postizanja veteg stupnja akumulativ-
nosti i produktivnosti.

— Uvodenje nove tehnologije i opreme za vise-
stepenu obradu, s ciljem maksimalnog koriS¢e-
nja instaliranih kapaciteta.

--- Maksimalno iskori$éenje autohtonog sirovinskog
potencijala Republike kroz kompleksnu tehno-
logiju proizvoda.

—- Usmjeravanje drvne industrije na proizvodnu
specijalizaciju i kooperaciju na bazi utvrdiva-
nja dugoroénog programa razvoja republike i
regije, kroz podupiranje razvoja udruZenih
radnih organizacija (nosilaca razvoja) vezanih
zajedni¢kim tehni¢ko-tehnoloSkim programi-
ma proizvodnje,

LITERATURA:

‘Studija moguénosti dugoroénog razvoja drvne in-

dustrije u SR Hrvatskoj do 1985. god.
Institut za drvo, Zagreb, 1972. god.

Priredio:
M., Gregié, dipl. ing.

Rasprava o studiji ,,Mogucénosti dugorocnog razvoja drvne
industrije u SR Hrvatskoj do 1985. godine* = (Zagreb 19. VI 1973)

Pred prepunom dvoranom zainteresiranih strué¢njaka drvne industrije naSe Republike, u
organizaciji Republicke privredne komore, dana 19. lipnja ove godine odrZana je zavrSna ras-
prava o studiji »Moguénost dugorocnog razvoja drvne industrije u SR Hrvatskoj do 1985. go-
dine«, koju je izradio Institut za drvoe — Zagreb.

Osnovna izlaganja u ime trojice naruéioca posla (Republlcm zavod za plan, Poslovno u-
druZenje proizvodaca drva — Zagreb, Republi¢ki savjet za nauéni rad Zagreb) dao je ing. Go-
ger, a u ime obradiva¢a studije koordinator posla ing. Gregic.

Ing. Goger je prikazao kako se danas sustavno
vrSe planiranja svih djelatnosti u istoénim i zapad-
nim zemljama (USA je razradila cjelokupnu privre-
du — a i ostalo do godine 2005). U Evropi najda-
lje je doSla Francuska. Utvrdeno je da mi opéenito
zaostajemo, ali je pohvalno da i Sumarstvo kao i
drvna industrija nisu na posljednjem mjestu (U tom
pogledu metalna industrija pa i poljoprivreda daleko
su iza Sumarske i drvno industrijske grane).

Iza toga podsjetio je prisutne na sve planove koji
su do danas, nakon drugog svjetskog rata, izradeni
kod nas unutar grupacije. Izuzimajué¢i dugorotne os-
nove u Sumarstvu (koje su veé same po svojoj na~
ravi oblik -sustavnog. dalekoseznog planiranja), imali
smo dvije projekcije na saveznom nivou.u obradi Sa+
veznog zavoda za planiranje i Savezne .privredne kos
more (Komisija Sav. izvrinog vijeta, radi toga §to:si1

se one medusobno mnogo razlikovale, saZela je ma-
terijal obiju i taj sazetak spomenute komisije éeka
posljednje ozakonjenje).

Inz. Goger podsjetio je ]os sluéace na to da Je
u Hrvatskoj izraden plan sje¢a do 1980. godine (U
okviru Poslov. udruZenja za Sumarstvo), Srednjoroé-
ni plan’ razvoja-obje grane do 1975. i Dugoro¢ni ra-
zvoj da11980. godine). Republi¢ki zavod za plan
dovrsio je projekciju razvoja Sumarstva, drvne indu-
strije, celuloze do 2005. godine i, kona¢no, Institut za
drvo 1967. god. izdao je »Projekciju pilanske proiz~

. vodnje«,

- Uz to,; zapocete su, a nenge su veé u razradx, dugo-
rot‘.ne .projekcije bilo -Sumarstva, bilo drvne mdustn—
je za: pOJedme reguenwpodregue

Slijedio. je prikaz) projekinog" zadatka} (1denhean
sadrzaju studije), osnovnih:podatdka (na primjer, na-
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vedeno je da je sirovina uzeta iz materijala studije
Poslovnog udruZenja za Sumarstvo) onako kako su se
na izradi ugovorenog posla obradivali (i to od prvih
poCetaka u godini 1967) — zatim problematike ne-
dovoljne aktivnosti odredenih suradnika pojedinih re-
gija.

Govore¢i dalje, inz. Goger je rekao da ovu studiju
ne treba shvatiti kao sluzbeni plan, ve¢ vise kao vi-
ziju mogucnosti onoga S$to se moze ocekivati ili se
ofekuje da bi se trebalo zbivati u blizoj i daljnjoj
budué¢nosti drvne industrije nase Republike.

U uvodnom izlaganju, istaknute su takoder i sve
potesko¢e na koje su obradivadi nailazili, kao na pri-
mjer trajan uspon cijena sirovine i repromaterijala s
jedne strane, a, suprotno tome, doslo je do zamrzava-
nja osobnih dohodaka, $to se prilikom razrade studije
nije moglo ocekivati.

Direktor Instituta za drvo, inZ. Gregié¢, kao koordi-
nator radova svih izvrS§ilaca, iznio je osnovne podat-
ke iz studije (objavljujemo na str. 165—169).

RASPRAVA O STUDIJI

Rasprava koja je slijedila bila je opseZna i iscrp-
na, a mi$ljenja oblikovana tijekom njenog odvijanja
dadu se podijeliti u dvije grane. Na jednoj strani sta-
jali su svi oni koji su studiji nesto zamjeravalij ili je
ne¢im dopunjavali, a na drugoj strani nasli su se o-
bradivaéi, nastoje¢i pravilnim odgovorima obrazloziti
tj. obraniti svaki osporavani redak ili podatak.

Iz grupe diskutanata koji su stavljali primjedbe
isti¢u se dvojica. Prvi od njih, inz. TomaSevski (Re-
publi¢ki sekretarijat za privredu) utvrdio je ¢injenié-
no stanje kako i ovaj puta raspravi ne prisustvuje
nitko od odgovornih osoba nase Republike, pa ponov-
no sami rjeSavamo svoje probleme. Rekao je nadalje
da smatra studiju bogatom i iscrpnom podacima, ali
pomalo zakas$njelom (s obzirom da se u svijetu mno-
go brze kro¢i na ovom podru¢ju). Smatra da ima
opravdanja i mjesta nekim primjedbama, medu ko-
jima iznosimo slijedece:

— Razvoj drvne industrije trebalo bi osnivati na
potpunijem kori§éenju vlastite sirovine (na pr. sma-
njenju roka ophodnje ili pojac¢anom plantaziranju,
iako je tijek promjena gospodarenja spor i ne ide
onako kako se u narodu kaZe — preko noéi).

— Drvna industrija nije grana koja ¢e povuéi ra-
zvoj drugih industrija (kao $to je kemijska, elektro-
industrija i ostale).

— Kod primarne prerade (pilanarstvo), unato¢ stal-
nog konstatiranja da imamo dvostruko viSe izgrade-
nih kapaciteta, ipak odobravamo nove. Sigurno da
cijene trupaca moraju i dalje rasti. Mnogi ¢ak i pri-
zeljkuju visoke cijene trupaca ($to veéa poskuplje-
nja), jer smatraju da se na taj naéin mora i moze
naciniti reda u investiranju (Medutim, interesantno
je da u elaboratu komisije SIV-a stoji da se na$§ iz-
voz treba osnivati na plasmanu piljene grade, $to je
suprotno predvidenom razvoju u ovoj studiji). '

— Za podruéje plota i furnira (iako su u studiji
iznijeti primjeri optimalnih veli¢ina godidnjih kapaci-
teta), trebalo bi izbjegavati kapacitete furnirske pro-
izvodnje samo s jednim nozem. InZ. TomaS$evski u ci-
jelosti -podrzava planirani razvoj iverica (dodim iz~
gradnja tvornice vlaknatica po njemu nema oprav-
danja). =

— Kod pokuéstva opredjeljuje se za srednje kapa-
citete (iako mu se 'vide svida izraz mehanizacija u
malom).

— Za_produktivnost, ne bi se slozio s tvrdnjom
da ¢emo i u kasnijim periodima zaostajati za razvi-
jenim zemljama.

— Kod meduregionalnog razvoja, istiée da je tre-
balo obratiti viSe paZnje jednakomjernosti rasta.

— Slaze se s prijedlozima osnivanja velikih pri-
vrednih organizacija, samo je pitanje kolika je mo-
guénost njihova funkcioniranja.
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— Izvozne stope u prosjeku 12 nisu prevelike,
ali se moze ozbiljno sumnjati u to da je za ocekivati
47,60 izvoza od ukupne proizvodnje gradevinskih
elemenata.

— Kiriti¢ne su stope dobiti koje sigurno nigdje ne-
¢e biti vece od 7% (Mozda je tu utjecaj i planiranih
koli¢ina proizvodnje).

— Osobni dohoci su prenisko predvideni, jer neke
privredne organ‘zacije ve¢ danas imaju takav pro-
sjek, a osim toga, i kvalifikacijska struktura radnika
bit ¢e sigurno bolja.

ZavrSavajuci svoje izlaganje, inZ. Toma$evski pred-
lozio je da se pristupi izradi studije o problemima
vanjskog trzista, a isto tako da se izvrSe neke ko-
rekcije u materijalima o kojima se vr§i rasprava.

Najjaca kritika studije i predloZzenog materijala
dosla je iz Slavonske regije. Predstavnici svih podu-
zeta navedenog podruéja, komisijskim putem, pisme-
no su iznijeli svoje misljenje (usmeno protumaceno
od inz. Babogredca).

— Regija prakti¢ki u cijelosti prigovara izradenoj
studiji, smatrajuéi, da je Slavonija zapostavljena u
odnosu na druga podruéja naSe Republike (Predvi-
da se u 1985. godini 2% pad udjela u ukupnoj pro-
izvodnji drvne industrije Hrvatske. S obzirom da su
oni danas u svakom smislu nerazvijeno podruéje, ne
mogu se s time sloziti). Osim toga, ne slaZzu se,
naro¢ito kod proizvodnje furnira, da njihove tvornice
nemaju vodeéu ulogu u Republici i da nisu dobro
locirane (smje$tene) u pogledu koriSéenja uvozne si-
rovine iz Afrike.

— Osobito nerealno je izvr$eno planiranje razdob-
lja do 1975. godine, pogotovo za investicione zahvate,
gdje su cijene iz godine 1970. ve¢ daleko premaSene.
Posebno inZz. Babogredac isti¢e da se sumnja u oce-
kivane dobiti pojedinih djelatnosti. Prigovorio je na-
dalje da se nije trebalo bojati imenovati pojedine
nosioce razvoja. Na kraju i Sumarstvo i drvna indu-
strija Slavonije ofekuju da ¢e se u interesu cijele
grupacije pristupiti ponovnoj obradi i izradi plana,
jer ovo Sto je predloZeno nije dovoljno i uvjerljivo
dokazano.

Suprotna strana, tj. autori razmatrane studije, u
obrani svojih stanovi§ta medu ostalim obrazlozili su
slijedece:

Obradivaé¢ podruéja ploca, furnira i ambalaZe, inZ.
Hren, utvrdio je da se prihvaéa svaka kritika, ali bi
bilo bolje da je ona upuéena mnogo prije, dok se
sama studija radila. Pokazao je prisutnima da je os-
nova razrade studije bila uokvirena potvrdenom si-
rovinskom bazom i zacrtanim koli¢inama proizvodnje
(posljednja je planirana na izra¢unatoj potros$nji su-
stavom »input — output«). U svemu su vrSene uspo-
redbe sa zemljama zapada i istoka, kao i najnovijim
pokazateljima FAO — organizacije.

Obradiva¢ nije prihvatio primjedbu da su stope
raste previsoke s obzirom da u polaznoj godini nisu
kod ploca i furnira iskori$éeni kapaciteti u dovoljnoj
mjeri. Nadalje smatra da je sirovina svake regije je-
dan od vrlo vaznih faktora u planiranju razvoja gra-
ne. Ne vidi rjeSenje problema reguliranja investiranja
u sve veéem poskupljenju sirovine i skraéenju njene
ophodnje, veé smatra, da se rjeSenje postize prven--
stveno uvozom sirovine (planirane koli¢ine uvoza su
neznatne u odnosu na ono $to druge zemlje Evrope
kupuju za svoje potrebe).

Osvréuti se na primjedbe o predvidanju izgradnje
kapaciteta ispod optimalnih, rekao je da se oni za-
misljaju unutar kombinatskih struktura privrednih
organizacija — inale je jasno da kao samostalno po-
duzece ne bi izdrzali trinu konkurenciju.

Sto se ti¢e ocjene da su stope dobiti previsoko
planirane, odgovorio je ‘kako su to prosje¢ni modeli
u kojima nisu obratunate obveze, pa prema tome,
kada se to uzme u obzir, rezultat je sasvim drugaéiji
i dobiva se realna slika danadnjeg stanja drvne in-
dustrije u Republici. ’



Misljenja je, da stanovite tvornice, (pa i pojedine
regije) mozda previSe subjektivno pristupaju ocjenji-
vanju materijala predloZene studije, ne uzimaju¢i u
obzir ¢injenicu da npr. broj strojeva (isti mogu biti
zastarjeli) nije jedino mjerilo veli¢ine poduzeca, veé
da postoje i drugi Cimbenici.

ZavrSavaju¢i svoju diskusiju, ing. Hren je izrazio
misao kako ni jedan obradiva¢ nije smatrao da radi
neki sluzbeni plan, ve¢ da ima zadatak pronaéi sve
moguc¢nosti razvoja drvne industrije Republike koje
se oCekuju u blizem i daljnjem periodu.

Slozio se i s time da je projektni zadatak mogao
biti i drugacdije zadan (cjelovita obrada pojedinih vr-
sta proizvodnje jedne za drugom, npr. pilanarstva,
furnira, plo¢a itd.).

Za podrutje finalne prerade, inZz. TomaSevi¢ je
dao odgovor (pomocu tabelarnih pokazatelja za neke
zemlje Evrope), §to je veliki a $to je srednji kapacitet
u industriji pokuéstva. Isto tako rekao je da cCesto
puta pomodarstvo diktira vizionarski razvoj odrede-
ne proizvodnje.

U pogledu proizvodnje parketa, morala se neSto
nize planirati produkcija, s obzirom da su racuni iz
proSle godine pokazali stanovite gubitke. Medutim,
svoje izlaganje zavrS$io je navodima jednog domaceg
specijalista u drvnoj industriji, da ¢e se parket pre-
tvoriti u pod, na isti na¢in kao $to se to zbilo u Sje-
dinjenim Ameri¢kim DrZavama.

Ing. Pele§ dao je kratki prikaz predvidanja kre-
tanja svjetskog trziSta, gdje ofekuje pomicanje nasSe
razmjene u podruc¢ja istoka. Naime, proizvodi drvne
industrije Jugoslavije bit ¢e u buducée vrlo interesant-
ni za navedene zemlje. Osim toga, u mnogotemu se
podudaramo. Na kraju je predlozio da se redovno
vrSi revizija ove pa i sli¢nih studija, jer ¢e samo to
dovesti do sustavnog planskog razvoja neke privred-

ne grane i mogucnosti kontrole kretanja ostvarenja
postavljenih zadataka.

Primjedbe ostalih sudionika u raspravi bilo kojeg
opredjeljenja kretale su se ponajfeS¢e u podrucju
vlastitog razvoja, a manje su izneseni prigovori na
osnovne postavke u analiziranoj studiji.

ZavrSetak rasprave bio je usmjeren na utvrdivanje
zakljucaka koji su konac¢no glasili:

1. Svaka regija Republike do 15. X 1973. izradit ¢e
vlastitu dugoro¢nu projekciju razvoja drvne indu-
strije, drze¢i se okvira materije iz studije o ko-
joj se na ovom sastanku raspravljalo. Nosioci ra-
dova su osnovne privredne komore.

2. Oformljuje se komisija koja ima duZnost da do
15. X 1973. na osnovu materijala ove rasprave iz-
vr$i reviziju studije »Moguénost dugorotnog ra-
zvoja drvne industrije u SR Hrvatskoj do 1985.
godine.« Nosilac radova je Poslovno udruZenje
drvne industrije Zagreb, a u komisiju ulaze pred-
stavnici trojice investitora, zatim izvodaca i po je-
dan delegirani predstavnik svake regije, te Repu-
blicke privredne komore SRH-e.

3. Nakon izvr$ene revizije i izrade aneksa, to bi tre-
bao biti u stvari razvojni program drvne industri-
je Republike do 1985. godine.

4, Svake slijede¢e pete godine morala bi se provesti
revizija programa na osnovu redovnog praéenja
njegova ostvarenja.

5. Pokazuje se kao potreba, a ujedno se i predlaZe
cijeloj grupaciji drvne industrije SR Hrvatske, da
pokrene najkasnije do 31. XII 1973. pitanje izra-
de studije o domac¢em i izvoznom trzistu drvno
industrijskih proizvoda, za $to se zaduZuje Poslov-
no udruZenje drvne industrije — Zagreb.

Zvonko Hren, dipl. inZ.

oevenad

MASCHINENFABRIK

D — 3000 Hannover — Hainholz, Postfach
Jugoslavenska industrija za preradu drva upotrebtjava-
ve¢ mnogo godina strojeve tvornice Knoevenagel. Mi
rieSavamo i VaSe probleme pri obradi i molimo da nas
posjetite na naSim izlozbenim prostorima na sajmu:
u ZAGREBU 6—16. IX 1973, paviljon SRNJ, $tand 37
u MOSKVI 5—19. IX 1973. — LESDREVMAS.

Strojevi »UX« sluZe u industrijskoj proizvodnji stolica
za istovremenu uzduznu i popreénu obradu.
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USTEDITE VEC U PROJEKTU:
vidite upotrebu lesonitovih
oizvoda iz programa 73

Za moderno i praktiéno uredenije interijera potreban Vam je i odgovarajuci proizvod. Kad projektirate interijer, gradite ili pre-
gradujete, oblazete ili obnavljate, kad radite sami ili Vam radove izvodi struénjak — proizvodi LESONITA iz programa '73.

Originalnost interijera — PROGRAM '73.

— brza i laka montaza — estetski izgled

— zvuéna i toplotna izolacija — toplina i ugodaj

— trajnost
‘LESOMAL KARO FAJANS — emajlirana plo-
¢a vlaknatica u pastelnim bojama za obla- LESOMAL — emajlirana lesonit ploca za‘} KARO LESOMAL — efikasna zamjena za
ganje zidova u bolnicama, laboratorijima, oblaganje . zidova, Evrste glatke i sjajne po- klasiéne keramicke ploGice, sa kvadratima
kuhinjama, kupaonicama i sanitarnim pro- vrSine, otporne na mehanicka i kemijska 15 x 15 cm
storima. Dimenzije: 1700 x 1300 x 4 mm, sa ostecenja Dimenzije: 1700 x 1300 x 4 mm
kvadratima 5 x 5 cm Dimenzije: 1700 x 2600 x 4 mm

STENOMAL — dekorativna.zidna obloga sa Tiskana ploGa vlaknatica za oblaganje ve-

izgledom naravnog furnira, trajan je | eko-

éih povrSna sa vjerno reproduciranom dr-
nomigan toplotni |1 zvuéni izolator, venom  strukturom, ekonomigna zamjena za
Dimenzije: 2600 x 555 x 4 mm furnir
ENO — LESOMAL — lakirana lesonit ploga Dimenzje: 2600 x 1700 x 4 mm

glatko matirana ili u raznim perforacijama,
‘Shamijenjena industriji namjeStaja, debljine
25—32 i 4mm
'

-LESNO KEMIGNA INDUSTRUA  ol@sSONite
ILIRSKA BISTRICA
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Problemi gradevne stolarije

sadaSnjeg trenutka

(OSVRT NA SAVIETOVANJE PROIZVODACA I POTROSACA GRAPDEVNE STOLARIJE ODRZANO
10. 1V 1973. U ZAGREBU)

U uvjerenju da je u nizu problema koji tiste
proizvodace i potro$ace gradevne stolarije u sa-
dasnjem trenutku problem novelacije standarda
najpredi, Koordinacioni odbor ove grupacije orga-
nizirao je jednodnevno savjetovanje upravo o
toj temi. To uvjerenje je i Sire prihvaceno, pa
se danas opdenito smatra da novelaciju treba
preferirati svim drugim akcijama koje treba po-
duzeti, i koje treba uvijek organizirano voditi u
cilju ispravljanja nagomilanih posljedica koje
proistje¢u iz dosadas$nje prakse na trzi$tu. Sma-
tra se ¢ak da je veliki prilog danasnjim poslje-
dicama dao nesvrsishodan standard. Ipak, valja
priznati da je novelacija standarda eksploatirana
kao spiritus movens za pokretanje i ostalih akci-
ja, od analize problematike gradevne stolarije u
Sirem smislu do za sada jo§ skrivenog, no ne za
dugo, apela za koordiniranjem poslovnih, struc-
nih i znanstvenih snaga koje bi trebale perma-
nentno obradivati tekude probleme i raditi na
projekcijama za buducnost. Ne daleko od tih mi-
sli odvijale su se sporadi¢ne akoije ve¢ i dosa-
da, ali nikada jo$ i djelotvorno. Naime, prije
cca 4 godine odrzano je jedno sli¢no dvodnevno
savjetovanje sa sli¢nim motom, pa iako je bilo
relativno uspje$no, neshvatljiv je moratorij ne-
aktivnosti od skoro 3 godine. No, kako su se u
meduvremenu problemi superponirali i prodorom
drugih materijala, substituta dosada apsolutnom
drvu, pro$irio se i broj zainteresiranih za raz-
rjeSavanje tog d¢vornog problema (standarda),
kao i sve druge problematike iz domene proiz-
vodnje i prometa prozora, vrata, balkonskih vra-
ta, ostalih elemenata gradevne stolarije i ugrade-
nog namje$taja. Isto tako se u meduvremenu
valjda nagomilalo i puno lo$ih iskustava u gra-
ditelja te su mmogi od njih takoder pokazali in-
teres za zajednic¢ke akcije. Narodit interes poka-
zali su proizvodadi i preradivaci stakla. Iznenadu-
juce nezainteresirani su bili, iako pozvani, pro-
izvodacdi okova i boja, lakova i zastitnih sredsta-
va, te brtvila. No, ako ove posljednje i zanemari-
mo i ne analiziramo razlog njihove nezainteresi-
ranosti, u cjelini interes je bio velik, pa i veéi
nego li se to ocekivalo.

U kontekstu takva interesa i za takav struktu-
ralni sastav koncipiran je i program savjetovanja
s takvim temama koje su korisne za sve struktu-
re posjetilaca. Ipak, naglasenije su obradeni pro-
blemi proizvodaca, manje potrosaca, ali i s jatom
dozom upozorenja da je to najviSe drvarski pro-
blem, da oni koji budu proizvodili prozore i vra-
ta i druge elemente od drugih materijala treba
da $to viSe suraduju s drvoproizvodadima, koji
raspolazu kadrovima i iskustvom i u toj materiji
mogu biti uditelji; uostalom i drugdje u svijetu
te poslove vode drvoproizvodadi. Graditelji pak

moraju priznati da je ponaSanje drva na gradnji
problem ne samo njihov nego da o njemu znadu
teoretski i prakti¢ki puno viSe drvoproizvodadi,
¢ija je to struka, a njima uostalom najteZe pa-
daju iskustva iz nase graditeljske prakse. Konac-
no eto, drvopreradivadi i njihove institucije su o-
pet nosioci i organizatori obrade ove materije i
ovog savjetovanja, koje c¢e se zacijelo nastaviti
s nizom takvih u buduénosti.

Ing. Ante Rosié je u svom »Osvrtu na problema-
tiku gradevne stolarije« istaknuo da je to savjetova-
nje u stvari nastavak onoga iz 1969. godine, da na-
zalost odonda do danas nisu rijeSena mnoga pitanja
kao: novi standard; cijene; prijedlozi proizvodada za
neke izmjene stavova ¢Cetiriju Pravilnika o tehnikim
mjerama (neki su podnijeti Saveznom izvrinom vije-
¢u jos 1970. godine); uspostavljanje poslovno-tehnicke

suradnje kako medu samim proizvodat¢ima gradev-
ne stolarije, tako i s proizvoda¢ima repromaterijala,
s najvaZnijim potro3atem — graditeljstvom, projekt- -
nim organizacijama stambenih i drugih graditeljskih
objekata, nadalje s ustanovama koje se bave istra-
zivaékim radom, bez kojih je nezamisliv bilo kakav
seriozniji zahvat u traZenju trajnijih rjeSenja u pro-
blematici atestiranja kvalitete, kao i u primjeni naj-
suvremenijih tehni¢kih dostignuéa u ovoj oblasti i sl

Vaznost problematike, toliko puta naglaSavane i
potkrijepljene podacima, nije malena. Kako je gradi-
teljstvo, gledajuéi u cjelini, vazan faktor ekonomike
zemlje (cca 37%), a zadire gotovo u sve pore ZzZivlje-
nja i domene privrede, ono je za drvnu industriju
narodito vazno. Gradevna stolarija sudjeluje s nekih
7% u ukupnoj vrijednosti drvne industrije. Problemi
su, medutim, ve¢i nego §to postotak kaZe. Preko 90
proizvodaca proizvodi, uglavnom usitnjeno, jedva ne-
kih cca 13.000 komada po proizvoda¢éu. Ako se izu-
zme od toga nekoliko veéih industrijskih proizvoda-
¢a (uglavnom iz Slovenije), tada je ovaj prosjek jo3
porazniji: cca 5700—6600 komada po proizvodacu.
Promatramo li to sa stanovista sirovinskih kao i po-
troSac¢kih potencijala po republikama, dobiva se ne-
srazmjer razvijenih izgradenih proizvodnih kapacite-
ta, lokacija i dr. Dodamo li tome 315 samostalnih za-
natskih organizacija, koje su na pr. u 1970. godini
pro.zvele cca 110.000 m3 gradevne stolarije (a to je cca
30% od ev.dentirane proizvodnje), dolazimo do jo§ ve~
¢e usitnjenosti. Uz to jo§ uvijek je kod vecine pro-
izvodaéa proizvodnja ostala poluindustrijska. To po-
drzavanje naslijeda odrzava sve ve¢i udio privatnog
sektora, privatne stambene izgradnje. Konstatira se
ipak napredak izvoza, koji je u 1966. godini iznosio
5 milijuna dinara, a u 1972. godini iznosi ve¢ 68 mi-
lijuna dinara.

Perspektiva razvoja proizvodnje gradevne stolari-
je bazira se na perspektivi razvoja uglavnom stam-
bene izgradnje, kao i mogu¢nostima izvoza. A sam
razvoj bazira se na porastu nacionalnog dohotka, tom
barometru opéih kretanja potro$nje, a na koji utjecu
i stupanj kulture, navike stanovniStva, razvoj dje-
latosti koje troSe grad. stolariju, porast stanovniStva
itd. Perspektivnim planom 1971—1975. ocijenjeno je
da ¢ée industrijska proizvodnja gradevne stolarije iz-
nositi oko 240.000 m3. Medutim, taj nivo proizvodnje
dosegnut je veé¢ u 1972. godini.

Ekonomski polozaj proizvodaca gradevne stolarije
sve je tezi. Tome pridonosi opéi porast cijena sirovi-
ne, ostalih elemenata troSkova proizvodnje, nelikvid-
nost u privredi, promjena uvjeta privredivanja nakon
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devalvacije dinara, kao i primjena stabilizacionih mje-
ra. Ovaj polozaj ¢e se pogorSati prihvac¢anjem samo-
upravnih sporazuma o cijenama Sumskih i drvnih
sortimenata primarne prerade, piljene grade, furnira
i drvnih plo¢a. Zbog toga su proizvodaci ulozili zah-
tjev za izmjenu cijena potkrijepivsi to time da se
cijene, usprkos uvodenja nove tehnologije, poboljsa-
nja kvalitete i porasta tro§kova proizvodnje, nisu mi-
jenjale od 1970. godine. Slobodnim formiranjem ci-
jena omogucila bi se kvalitetnija pro.zvodnja i uvo-
dile nove konstrukcije.

Glede tehnitko-poslovne suradnje, pozivaju¢i se na
Sl. 1. 23/72, moguce je da se organizacije udruzenog
rada dobrovoljno i slobodno udruzuju u vrSenju po-
slova od zajedniCkog interesa, dogovaraju o planovi-
ma i programima razvoja i o drugim pitanjima. Pri-
mjena pak amandmana namece potrebu da se svi
akteri gradevne stolarije od projektiranja i proizvod-
nje do prometa na odredenom nivou medusobno do-
govaraju o nastupu na trzistu i o cijenama. Zajed-
ni¢ka aktivnost trebala bi se odvijati i u: istraziva-
njima na trziStu, prakti¢énim primjenama tehni¢kih i
tehnoloSkih noviteta, pruZanju tehni¢ke pomoé¢i, oba-
vjestavanju o dogadajima i razvoju u svijetu, anga-
ziranju slobodnih kapaciteta, uskladivanju proizvod-
nih programa, izradi perspektivnih planova, zastupa-
nju interesa sudionika dogovora, suradnji i u¢lanji-
vanju u medunarodne organizacije.

Ing. Zdravko Ribnikar u svom referatu »Tenden-
cije razvoja tehnike i tehnologije proizvodnje gradev-
ne stolarije« konstatira da je razvoj proizvodnje gra-
devne stolarije u SFRJ u posljednjih 10 godina inten-
zivan, da je ve¢ u 1971. godini dosegao nivo od oko
210.000 m3, a da se za 1985. godinu predvida 520.000
m3. Kako se za 1975. godinu predvida proizvodnja od
samo 1,225.000 m3 piljene grade Cetinjata, veé¢ sada
je uoéljivo da iz te koli¢ine neée biti dovoljno grade
za podmirenje potreba za proizvodnju gradevne sto-
larje iz vlastitih izvora, nego ¢emo biti upuéeni na
uvoz. Analiziraju¢i poveéanje proizvodnje, uoCava se
da ova nije rezultat povec¢ane produktivnosti, ¢ak da
novi suvremeni pogoni postiZu veoma slabu produk-
tivnost. Za komparaciju autor navodi da jedna tvor-
nica u USA proizvodi 2 milijuna prozora, te da na
svakog produktivnog radnika (oko 800) dolazi 2500 je-
dinica ili 0,6 norma-sati po jedinici proizvoda, da se
po radniku preradi 125 m3 piljene grade. U nas je
pak 6 norma-sati po jedinici proizvoda i samo cca
30 m3 piljene grade.

Dakako, da je usporedba neugodna i nepovoljna.
Ipak, ovo je trebalo spomenuti, pa makar i uz sve
ograde. Mora se navesti da veée tvornice u Zap.
Njemacdkoj i skandinavskim zemljama troSe takoder
ispod 1 sata po jedinici proizvoda. To upucuje na
neophodnost moderniziranja na$ih pogona u cilju po-
stizanja nivoa produktivnosti, koji ne smije biti da-
leko od poznatih svjetskih normativa po svojim pro-
izvodnim moguénostima.

Taj preduvjet modernizacije neophodan je. No isto
tako neophodno je da se pri konstruiranju novih pro-
izvoda vodi rac¢una o tehnologiji, da se primjenjuju
ve¢ poznate metode i prilagoduju naSim uvjetima. U
tom smislu navodime neke smjernice koje bi treba-
lo primjenjivati pri konstruiranju prozora:

— Opterec¢enju sa strane vjetra i prometa dati odgo-
varajuéi nosivi profil, debljinu stakla, dopustivu
deformaciju;

— propustnost poluutora i vodonepropustnost rjesava-
ti oblikovanjem profila, namjes$tanjem brtvila i za-
.pora, te funkcionalnim odvodenjem meteoroloSke
vode; .

— toplinsku zaS$titu te za$titu protiv vlage postiéi
ugradivanjem toplinskog izolacionog sloja, dubi-
nom konstrukcije za odgovarajuc¢e klimatske zone,
kao i ugradnjom parozapornih slojeva;

— za$titi protiv sunca suprotstaviti ustakljivanje, mon-
taZu mehanic¢kih sprava, upotrebu folija, orijenta-
ciju prostorija i klimatska optereéenja;

— zvulnoj za$titi suprotstaviti konstrukeciju i sistem
ustakljenja; g 5
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— arhitektonske zahtjeve zadovoljiti odgovarajuéim
veli¢inama, nac¢inom otvaranja prozorskih Kkrila,
vanjskim oblikom u vezi s dodatnom opremom.

Sve ove gradevinsko-fizikalne i funkcionalne zah-
tjeve valja dobro razmotriti, te pronaé¢i ona rjeSenja
koja moraju biti u skladu sa svim zakonima fizike i
mehanike, meteorologije, tehnologije svih materijala
koji se upotrebljavaju i sl

Glede povrSinske obrade, autor navodi da je ova
jedan od vaznih krterija, a kao minimalnu granicu
zastite valja forsirati barem impregnaciju fungicidnim
sredstvima i osnovnim premazom, a da tendencija
mora biti u pravcu S$to viSeg stupnja povrSinske o-
brade te zaStite ve¢ u samoj proizvodnji, jer se na
gradevnom objektu nikada ne mogu ostvariti idealni
uvjeti za finalne radove. Zbog sve vecih zahtjeva gra-
diteljstva za uspje$nu povrSinsku obradu valja ostva-
riti sve preduvjete: odgovarajuéu vlagu drva, pretpri-
premu povr§ na, izbor sredstava i odgovaraju¢i tehno-
loski postupak povrSinske obrade. U nas su se naj-
bolje pokazali filmotvorni zastitni premazi, debljine
barem 100 mikrona. Zavrsni sloj unutarnje strane valja
da je nepropustan za difuziju vodene pare, dok bi
vanjska strana ispu$tala, ali potpuno zasti¢ivala od
prodora vlage u drvo. Zbog utjecaja boje, temperatu-
ra na povr$ni filma moze doseéi i do 800C, te se
preporutuju svijetle boje, da utjecaj infracrvenih i
UV-zraka bude §to manji.

Glede ustaklenja najbitnije je da je prozor dobro
ustakljen, a za to su uvjeti u proizvodnji daleko po-
voljniji nego na gradilis$tu. Formiranju poluutora, to-
lerancijama u dimenzijama stakla, pretpripremi polu-
utora u vezi s impregnacijom, ugradivanju stakla u
okvir, aktiviranju u vezi s nosivosti i upotrebom ma-
terijala za brtvenje valja posebno posvetiti paznju, jer
su to vazni faktori ustakljivanja. Klasi¢na ugradnja
sa zbukom u postepenom je opadanju, a suhomontaz-
na zahtijeva odgovarajuce preduvjete: vrstu fasade,
otvor za suhomontazni prikljuéak, djelovanje eleme-
nata poslije ugradivanja, utjecaj djelovanja konstruk-
cije u koju je ugraden, djelovanje pod utjecajem tem-
peraturnih promjena, temperature pri kojoj ugraduje-
mo, oblikovanje res$ki, izbor odgovaraju¢ih mate-
rijala i dopustivih optere¢enja i atmosferske utjecaje
na montazne spojeve. .

Tendencije daljnjeg razvoja upuc¢uju na brigu: o
razvojnom radu, o tehni¢ko-tehnoloS§kom napretku i
razvoju novog proizvoda, o izboru i poznavanju no-
vih materijala sa stanovista funkcionalnosti i ekono-
miénosti, vlastitom laboratoriju opremljenom za ispi-
tivanje ponasanja materijala ili gotovog proizvoda u
razli¢itim klimatskim uvjetima. Aktivan laboratorij-
ski rad omogucéava sakupljanje novih spoznaja s po-
dru¢ja novih materijala i njihovih kvalitetnih svoj-
stava, a t'me i mogucnost iznalaZenja kvalitetnijih
konstrukcija i poboljSanja proizvoda.

Dr. ing. Bogdan Skopal u svom referatu »Kontro-
la kvalitete u proizvodnji od drveta i njena organiza-
cija« uvodno je pripomenuo kako svaki proizvod ima
svoju namjenu, svoju funkciju zavisnu od niza ¢&ini-
laca, koji opet uvjetuju odredenu osebinu, a skup
ovih opet predstavlja karakteristike kvalitete nekog
proizvoda. Karakteristike moraju biti u granicama.

Prvenstveni zadatak kontrole jest nadziranje &ini-
laca tehnoloSkog procesa (materijali, strojevi, uredaji,
alati, tehnolo$ki rezimi, ljudi i dr.) u cilju smanjenja
Skarta, postizanja stabilnosti i toénosti procesa pro-
zvodnje, otklanjanja grijeSaka i njihovih uzroka. Za
ovo odgovarajuéa organizacija zahtijeva tijesnu su-
radnju s pripremom proizvodnje (konstruktorima, teh-
nolozima, normircima), samom proizvodnjom i kup-
cem. Ona mora biti: vlastita kontrola osnovnih i po-
mo¢nih materijala, kvalitete obrade, propusnosti uz-
duha i vode u tvornici ili od neutralne institucije, bi-
1(; u tvornici, bilo u drugim institutima, zavodima i
sl

Periodi¢na je kontrola nenajavljena u tvornici (2
do 4 puta godiSnje, a provodi se uglavnom na isti
nadin i po istim kriterijima kao i vlastita). Cilj joj
je. provjera objektivnosti vlastite kontrole, te sluXbeno



atestiranje gotovih proizvoda zbog sluzbenog dokazi-
vanja kvalitete pred kupcima ili opravdanosti dobi-
venog ziga (markice kvalitete). Ipak, ona se najvise
prakticira izuzetno: u sporovima, konstrukcijama, bit-
nijim izmjenama postoje¢ih konstrukcija. Njome se
obi¢no utvrduju: vrsta drva, ispitivanje uglovnih spo-
jeva (veza), ¢vrstoc¢e klincastih sastava, svojstava la-
meliranih detalja, sredstava za povrSinsku obradu i
svojstava nanesenog filma, ispitivanje svojstava po-
moénih materijala (brtvila, kitova i sl.), ispitivanje
toplinskih i zvuénih svojstava, propusnosti uzduha i
vode, te stati¢ke ocjene konstrukcije prozora, odnosno
drugih proizvoda gradevne stolarije.

Objektivnost kontrole postize se odgovarajué¢im
mjernim instrumentima, uredajima i sistemom prika-
zivanja rezultata dobivenih mjerenjem. Za pogonsku
kontrolu kvalitete treba raspolagati mjernim instru-
mentima i uredajima, kao laboratorijskim suSionikom,
vagom, elektriénim vlagomjerom, viskozimetrom, po-
mi¢nim mjerilima, komparatorima, dimenzionalnim ka-
librima, kutomjerima, libelama, linealima, visinomje-
rima i etalonima, mjera¢ima debljine mokrog filma,
termometrima, manometrima, uputama za tehnoloSke
rezime, recepturama, higrometrima, visinomjerima, u-
redajima za mjerenje propustljivosti uzduha i vode,
mjerac¢ima adhezije i debljine suhog filma.

Unutar proizvodnog tehnolo$8kog procesa kontrolna
mjesta treba da su locirana u zavisnosti od utje-
caja pojedinih tehnoloskih faza na formiranje karak-
teristika kvalitete gotovog proizvoda:

— suSenje piljene grade, jer vlaga piljenice ne smije
iznositi vise od 12%,

— grubog krojenja, ali prije eventualnog klin¢asto-
-zubéastog produznog sastavljanja zbog odgovara-
ju¢ih potrebnih nadmjera,

— mehani¢ke obrade, detalja njihovih dimenzija, iz-
vedbe profila, ako su bitni za formiranje sklopa,
— mehani¢ke obrade sklopova, njihovih vanjskih di-
menzija visina i duljina vanjskog poluutora pro-
zorskih krila, te unutarnjih dimenzija doprozornika,

— povrsinske obrade, vanjskog izgleda obradenih
sklopova, ali i toka procesa u duhu postavljenih
tehniékih uvjeta. Toj kontroli podlijezu i vidlji-
vost sljubnica na sastavima detalja u sklopu, za-
krpa, popravaka i strukture drveta kao rezultat
primjerice loSeg bruSenja ili naknadnog utezanja,

— skladista gotovih proizvoda, u stvari, zavrSna kon-
trola kojoj podlijeze gotov proizvod neposredno
nakon zavr$ne montaZe. Tu se kontrolira sadrzaj
vlage, izvedbe, okivanja, brtvljenja, ustakljenja, do-
sjeda prozorskih krila u otvor doprozornika, po-
stojanje eventualnih mehanic¢kih oSte¢enja te pro-
pustljivost uzduha i vode.

Kvalitetni prijem ili odbijanje jedne serije ovisi
od toga u kolikoj mjeri reprezentanti serije ispunja-
vaju minimalne zahtjeve kvalitete. Broj reprezentana-
ta uvjetovan je veli¢inom serije. Kontrola pocinje tzv.
»normalnim ispitivanjem« broja uzoraka. Nakon 10
uzastopno uspje$nih serija moze se prije¢ti na tzv.
»skraceno ispitivanje«, a ako 2 serije od 10 uzastop-
nih budu odbijene, mora se primijeniti kriterij »po-
ostrenog ispitivanja«. Za ovo postoji i tabela ovih
faktora.

Kadrovi za sprovodenje kontrole moraju biti zai-
sta visoko kvalificirani ili pak tehnicari. Ipak, anali-
ze i istrazivanje uzroka treba da obavljaju samo teh-
nolozi i poznavaoci metode statisticke kontrole.

(Nastavak u slijedeéem broju)

Priredio: J. Tomasevié, dipl. ing.

Mi okoravamo i krive trupce

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

Mi i sortiramo

s istim strojem. Mi doturavamo, odvajamo,
odabiremo, prerezujemo i posluzujemo. Sve
samo s jednim radnikom. Imamo ekono-
micna rjeSenja za kapacitete od 5.000 —
50.000 m3/godisnje.

Maschinenfabrik BRAUN K. G.
D-89901 NEUSASS bei Augsburg
Dieselstrasse 5

Tel. 0821/48 30 63, FS 05-3601

Vertriecb WILHELM
HEPKE K. G.

D-89 AUGSBURG
— Hochzoll

Breitachweg 22 d
Tel. 0821/6 23 52
FS 05-3 601
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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 Automatski jednolisni Univerzalna tracna UTB — 1
trupéara TA — 1600 cirkular AC —1 brusilica ) )
Automatska tratna pila Klatna pila KP — 4 A—ut‘;erg;‘%:‘]:;o’t‘;aggdﬁiu_
trupcara TA — 1400 Povla¢na pila PP silica ATB-S-1
Tra¢na pila trupcara PAT — 1100 Precizna cirkularna pila PCP — 450 Automatska oStrilica
Rastruzna tra¢na pila RP — 1500 Traéna pila TP — 800 pila OoP
Univerzalna rastruzna . — uredaj za gater pile
traéna pila PO — 1100 Blamal}ma za drvo BP — 63 _ ureda; . géiroke
Pilanska tratna pila P—9 Ravnalica za drvo R — 50 traéne pile
— tangens vodilica TV — 4 Glodalica G — 25 — uredaj za uske
— vodtilica s navojnim - Visokoturazna glodalica VG — 25 i ttraér;ekpile _
vretenom —2 < : utomatska ostrilica
— TR 126 AT gl 1S s 200 Sirokih traénih pila  OTP
k Y Horizontalna busilica BS — 20 Razmetaéica pila RU
pomak — jez J Zidna busilica ZB — 3 —uredaj za gater pile
— povratni transporter TT Stroj za Cepovanje C-—4 — uredaj za Siroke
tra¢ne pile
Valjacica pila VP — 26

— pribor za valjanje i
napinjanje pila

— stol za uredenje
listova pila

— Brusilica kosina BK

— Aparat za lemljenje AL — 26

Automatska brusilica

nozeva ABN — 4

Pre¢ni cirkular PC

TVORNICA STROJEVA

BRATSTVO
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VaZnije egzote u drvnoj industriji

ILOMBA
Nazivi

Botani¢ko ime ilombi je Pycnanthus kombo
Warb, a spada u porodicu: Myristicaceac.
Druga imena po nalazistima su, u Kamerunu i
Obali slonovace: ilomba, u kongu: lomba i lolako u
Nigeriji: akomu, u Zlatnoj obali: otie.

Nalazista

Na Sirokom podru¢ju tropske Afrike raspro-
stranjeno je drvo ilombe. Dobre sastojine nalaze
se u Nigeriji, Liberiji, Obali slonova¢e, Kameru-
nu, Kongu i Ugandi.

Stablo

Stablo je pravno, otvorene kro$nje, visine 30 do
36 m , a promjer Cesto prelazi 150 ecm. Deblo je
Cesto i cilindriéno, a Cesto je &isto od grana 5—6
m u prvom trupcu.

Plod stabla je obilat, a sjeme je vaZan izvor
vegetabilnog ulja.

Drvo

Srzevina je lako ruzi¢asta, a bjelika boje zo-
bnog brasna, no nije jasno odvojena od srZevine.
Bjelikovina je ¢esto napadnuta i tada sivo mrljava.

Pravne je Zice, a grube do srednje fine strukture:

Zratno — suho drvo tezi 450—600 kg/m3, dakle
dosta lagano drvo. Svjeze drvo tezi 700—750
kg/m3.

Susenje

Potreban je oprez pri suenju, jer pokazuje
tendenciju raspucavanja i utezanja bliZe srcu.
Konverziju treba izvrSiti po moguénosti odmah
iza sjele, jer je drvo prijemljivo za gljive plijesni
i za napadaj insekata.

Mehanicka svojstvae

Svojstva ¢&vrstoée u odnosu na dosta nisku
tezinu (gustoéu) drva su dobra. Cvrstoéa na sa-
vijanje iznosi 1200 kp/cm?2, na pritisak 570 kp/cm,
na udarac 0,31 kp/cm?, a tvrdoéa po Brinellu 3,25
kp/mm2. ‘Modul elasti¢nosti je 123.000 kp/cm2.

Prirodna trajnost

Drvo, po klasifikaciji trajnosti, ide u lako pro-
padajute, pa je impregnacija potrebna. Impre-
gnira se lako, jer dobro prima konzervanse.

(Nastavak)

Obradivost

Obrada drva je laka, jer se dobro ljusti, pili
i blanja. PovrSinski se takoder dobro dade obraditi
brusenjem i poliranjem, jer prima sve vrste boja
i lakova. Lijepi se dobro. Cavle i vijke prima lako
i drzi dobro.

Upotreba

Ljusteni furnir zamjenjuje dobro okume, pa
se koristi za proizvodnju Sperplo¢a. Piljena grada,
kao lako drvo, upotrebljava se za interijere, izra-
du namjeStaja, u ambalazi (osobito za kutije za
cigare).

Proizvodi

Trupci ¢istih duzina do 1,50 m promjera eks-
portiraju se.

AFRORMOZIA
Nazi'bi

Botanitko ime jest Afrormosia sp., vjero-
jatno Afrormosia elata Harms iz pordice: Legu-
minosae.

Druga imena za afrormoziju su: kokrodua
i crveno drvo (red tree).

Nalazista

Afrormozija je ograniena na zapadni dio As-
hanti-a na Zlatnoj obali, gdje ]e vrlo uobiéajena
i gdje raste- grupimié¢no.

Nesto je ima i u Kongu.

Stablo

Velika stabla afrormozije dosiu visine od 30
do 45 m, s promjerima od 90 do 180 cm, obi¢no s
S pravnim no pone$to nepravilno oblikovanim
deblom. Ima oguzinu koja &ini i treéinu duljine
prvog trupca. Kasnije deblo prelazi u cilindri-
¢ni oblik. Visoka stabla &esto su &ista od grana i
do 30 m. Kore je sive koja se odlupljuje u veli-
kim krpama, sli¢no kao u. platane, izlaZuéi crven-
kastu potkoru, zbog koje je afrormozija dobila
urodeni¢ki naziv crveno drvo (»Red Treec).

Drvo

Uska 1—2cm bJehkovma je nesto sv;jeth]e

~ boje nego smeda srZzevina. Kasnije, kada se drvo
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osusi, postaje ugodne smede-Zute boje s tamnim
prugama i zelenkastim tonovima u radijalnim
presjecima. Fine je strukture s pravno ustalasa-
nom Zicom. Drvo sli¢i tikovini po izgledu, finije
je u teksturi i ne$to teZe od tikovine. Zrako —
suho tezi 700—860 kg/m3, svjeZze 950—1200 kg/m3.
Volumno utezanje iznosi 9,80, tangencijalno 7,0%o.

Susenje

Afrormozija se suSi u suSionicama umjereno,
bez naroc¢itih kvarova, uz slabo utezanje. Drvo je
vrlo stabilno na promjene zraéne vlage.

Mehanicka svojstva

Laboratorijski testovi utvrdili su da je drvo
afrormozije jate i tvrde od tikovine. Cvrsto¢a na
savijanje iznosi 1580 kp/cm2, na pritisak 676
kp/em?, na udarac 0,43 kp/cm?2, modul elasti¢nosti
116.000 kp/cm?2.

Prirodna trajnost

Drvo je vrlo trajno i otporno, kako protiv
klimatskih utjecaja tako i protiv napadaja gljiva
i insekata, pa zamjenjuje tikovinu.

Obradivost

Drvo se dobro pili i blanja. Ipak da ne dode
do kidanja vlakanaca, sjefivi alati trebaju imati

ostre kuteve, npr. 20°. Tokari se lijepo, brusi i po-
lira. Boje, lakove i premaze prima dobro, dok za
prodiranje ¢avala i vijaka treba prethodno izbusiti
rupe. Dodiri metala s vlaznim drvom stvaraju
mrlje kao i kod hrastovine, pa na to treba paziti
i za$tititi uljenjem i premazivanjem.

Upotreba

Afrormozija je odli¢na alternativa za tikovinu,
na koju podsjeta izgledom i teZinom, é&vrstoéom,
tvrdo¢om i frajnosti, te svojom stabilnosti pod
najtezim uslovima. Radi svega toga s uspjehom
sluzi u brodogradnji za navoze, jer i savijeni dije-
lovi ne pucaju.

Svugdje gdje se prije upotrebljavala tikovina
danas je afrormozija nasla svoje podrucje tj. u
rezanom furniru, u masivnom drvu za fino po-
kuéstvo, u unutras$njoj gradevnoj stolariji (stu-
bista, podovi, oplo¢enja) i dr.

Proizvodi

Trupci u glavnom dolaze iz Zlatne obale.

ISPRAVAK
U prikazu »VaZznije egzote u drvnoj industriji«
cbjavljenom u proSlom broju, str. 111, redak 6.
odozdo u desnom stupcu: botani¢ko ime za IROKO
treba da glasi Chlorophora (ne Chromphora).

ORMIG

UmnoZavanje tehnoloSke dokumentacije

Prepisivanje je skupo, trazi vre-
mena, a stalan je izvor gresaka.
ORMIG izbjegava greske i daje
Siste 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
velike organizacione prednosti.

Koristite i Vi za Vas pogon ove prednosti
i trazite besplatno nase informacije 7057.

W Organisationsmittel GmbH — 497 Bad Oeynhausen BRD —
Brunhildestr. 18. SR Njemacka




ZAPAZANJA | OCJENE

STJEPAN TKALEC, dipl. ing.
Institut za drvo — Zagreb

BiljeSke sa Sajma u Hannoveru

Na ovogodiSnjem Hanoverskom
sajmu, odrzanom od 26. travnja do
4 svibnja, u veé¢ poznatim halama
5, 6 i 7, koje posebno privlace paz-
nju struénjaka drvne industrije, o-
drzana je internacionalna izloZba
strojeva za obradu drva, jedna od
najvecih te vrste u svijetu. Izlozbe-
na povrSina je iznosila cca 22.000
m? Na izlozbi su bili zastupljeni
pretezno proizvodac¢i strojeva iz e-
vropskih zemalja: Njemacka 277, I-
talija 76, Francuska 23, Svicarska
13, Vel. Britanija 13, Svedska 11 i
Austrija 10 izlagaca.

S manje od deset izlagata sudje-
lovali su izlaga¢i iz Belgije, Danske,
Nizozemske, Japana, Finske, Norve-
Ske, Portugala, USA, Kanade, Ceho-
slovacke i Jugoslavije. Ukupno je
izlagalo 460 izlagaca.

Vidlijvo je da SR Njematka za-
uzima po zastupljenosti svojih iz-
lagata prvo mjesto. S time u vezi
se moZe napomenuti da je ova ze-
mlja najve¢i svjetski izvoznik stro-
jeva za obradu drva na svijetu. U
1970-toj godini sudjelovala je sa
47,5% u ukupnom svjetskom izvo-
zu, a iza nje dolazi USA sa 13,9%,
zatim Italija sa 10,6%, Svedska sa
6,2%/0, Kanada sa 5,6% itd. Po bro-
ju izlagaca o¢ito je da je izlozba
bila vrlo velika i raznovrsna. Ve-
¢ina izlagaCa prikazala je nove kon-
strukcije strojeva ili veé¢ videne s
nizom poboljSanja. Potrebno je na-
glasiti da se izlozba isticala od do-
sadas$njih po tome, $to je kod niza
primjera primijenjena elektronika u
mnogim automatskim procesima, i
to od suSenja drva, mehanit¢ke o-
brade, povrSinske obrade drva, pa
do kontrole kvalitete.

U prikazanim tehnolo$kim rjeSe-
njima obrade masivnog drva i plo-
¢a, naglasena je primjena automati-
ke u upravljanju, pode$avanju i ra-
du strojeva, a posebno u automa-
tizaciji transporta obradaka; od po-
sluzivanja, podeSavanja, prenosa, do
odlaganja i uskladi$tenja.

Automatizacija transportnih rado-
va coSla je do izraZaja u mnogim
prikazanim automatskim grupama
za obradu masiva i automatskim li-
nijama za mehani¢ku i povrsinsku
obradu plo¢a, te montazu okova i
zavrSnu montazu sklopova i dijelo-
va proizvoda. Ove godine je prvi
puta prikazan i stroj za automatsko
pakovanje gotovih proizvoda.

Prema nizu videnih noviteta, mo-
ze se zakljuliti da je unazad dvije
godine postignut veliki napredak u
strojogradnji, odnosno u racionali-
zaciji tehnologije obrade drva.

Ova je izlozba bila izvrstan po-
kazatelj kakve tendencije mora i-
mati suvremena drvnoindustrijska
proizvodnja i na kakvim se tehno-
loskim rjeSenjima mora koncipirati
moderna tehnologija, a da zadovolji
svjetski nivo produktivnosti i kva-
litete.

U odnosu na izloZzbu odrzanu 1971.
godine, moZe se uocCiti znatan po-
rast cijena strojevima, $to ne c¢e

obradovati i mnoge zainteresirane
kupce.
Medu izloZzenim strojevima i o-

premu za drvnu industriju, bilo je
toliko noviteta, da se ne mogu o-
buhvatiti u jednom informativnom
¢lanku, stoga ¢e se ovdje iznijeti
samo neke zanimljivosti iz podruéja
finalne obrade drva.

BOGESUNDMASKINER AB, Ulri-
cehamn, Svedska.

Ova je firma prikazala dva novi-
teta na svojim Sirokotraénim bru-
silicama. Na S§irokotra¢noj brusilici
(Breitbandschleifmaschine =~ KFGM)
postavljen je novi automatski ure-
daj za ispuhivanje trake i novi u-
redaj za osciliranje trake. Radne Si-
rine stroja su 1050 i 1300 mm. Po-
sebna zanimljivost kod ovog stro-
ja je to, §to je on opremljen poseb-
nim povratnim transporterom ispod
radnog stola, s transportnom trakom
za ulaganje obradaka. Kod dvostru-
kog ili dvostranog brusSenja, komadi
se u toku rada istovremeno vracaju
i ponovno ulazu. Stroj je narocito
podesan za fino brusenje furniranih
plo¢a s jednakom debljinom.

ERNST CARSTENS, Niirnberg,
SR Njemacka.

Sirokotra¢na brusilica (Breitband-
schleifmaschine OFF 3), s kretanjem
traka suprotnog smjera. Brusilica
je namijenjena za zavrS$no bruSenje
lakiranih povr$ina. Kod plo¢a nije
potrebna jednakomjerna debljina.
Posebna karakteristika na ovom
stroju je vakuum stol za pomak o-
bradaka ispod brusnih traka. Tip
stroja OFF 3, s radnom $irinom
1100 mm, opremljen je sa skoé-
~-brajt valjkom za vrlo fino bruse-
nje.

EISENMAN KG, Béblingen,
SR Njemacka.

Ova poznata njemacka firma pri-
kazala je kompletan uredaj za la-
kiranje prozora s automatskim kon-
vejerskim transportom. Uredaj je

namijenjen masovnoj proizvodnji.
Prikazana lakirnica imade kapacitet
od 200 prozora po smjeni. Proces
polinje sa zonom impregnacije i na-
noSenja temeljnog laka, nakon toga
dolazi prskanje dva sloja pokrivnog
laka u kabini za prskanje sa siste-
mom okretanja. Pokrivni lak se su-
$i u su$ionici opremljenoj kruznim
transporterom i specijalnim preno-
snikom. Karakteristika uredaja je
automatski transport obradaka (tzv.
»Power + Free Transportc).

Posebno novo u serijskoj proiz-
vodnji je elektronsko zratenje kod
otvrdivanja lakova. Za tu namjenu
izraduju se dvije linije za suSenje
lakova elektronskim zracenjem. Li-
nija je namijenjena povrsinskoj o-
bradi vrata. Vrata se lakiraju pig-
mentiranim i prozirnim lakovima.
Otvrdivanje laka nastupa gotovo se-
kundno, stoga je kapacitet suSenja
vrlo velik i iznosi 25 m/min. Ovaj
na¢in suSenja namijenjen je tvor-
nicama vrata s vrlo velikim kapa-
citetom, a i investicioni tro$kovi za
ovakav uredaj su vrlo visoki.

ALBERT FEZER, Esslingen,
SR Njemacka.

Ovaj proizvoda¢ daje vrlo prak-
tiéno rjeSenje za odlaganje rucnog
alata kod montaZe u gradevnoj sto-
lariji ili namje$taju. Elektri¢ni i
pneumatski alati, kao elektriéni u-
vijaé, pneumatski uvija¢, pneumat-
ski piStolj, brusilica i sl. ovje$eni su
iznad radnog mjesta na dohvat ru-
ke radniku. Alati su ovjeSeni Zicom
za specijalni namotaé¢, koji drzi alat
na visini u ostavljenom polozaju.
Citav uredaj moze se montirati na
vodilice ispod stropa hale, te se mo-
“e pomicati uzduZ radnog mjesta, u
duzini od nekoliko metara, ovisno
o duzini prikljuénih vodova.

ALEX. GEIGER,
Ludwigshafen/Rhein, SR Njemacka.

Proizvoda¢ je izloZio novi model
kopirne glodalice-brusilice (Automa-
tische Kopiermaschine mit Schleif-
einrichtung NKA 100). Ovo je prvi
stroj u vertikalnoj izvedbi. Obraci
se uévrSéuju u vertikalnom poloZa-
ju. Glodala za grubu i finu obradu
dolazi sa straZnje strane, a sprijeda
dolaze agregati za predbrusenje. Bo-
¢no je postavljena posebna Sablona
prema kojoj se regulira broj okre-
taja radnog vretena: Stroj istovre-
meno obraduje 4 obratka duZine 100
—1000 mm i promjera 175 mm. Uz
stroj dolazi i mala o$tradica za zvo-
nolike noZeve glodala. (Vidi sliku 1)
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Slika 1. — Poluautomatl za kopirno

glodanje i brusenje, tip NKA-100
(GEIGER, SR Njemacka)

GUBISCH KG, Flensburg,
SR Njemacka

I ove godine je ovaj poznati pro-
izvodac cetverostranih blanjalica po-
vectao svoj vrlo Sirok asortiman
s jednom novom varijantom c¢etve-
rostrane blanjalice-glodalice (Abricht
-Fuge-Kehl — und Umfrds Auto-
mat). Izvedba stroja je prema na-
rudzbi sa 140, 170 i 230 mm radne
Sirine. Stroj je s lijeve strane otvo-
ren, bez standardnog lijevog verti-
kalnog vretena, te je omogucena o-
brada sastavljenih prozorskih okvi-
ra i vrata. Desna tri vertikalna glo-
dala upravljaju se elektronsko-pne-
umatski, tako da je moguée u jed-
noj operaciji potpuno obraditi pro-
zorsko Kkrilo, koje imade tri razli-
¢ita profila, kao npr. izrada polu-
utora za okov i okapnice.

ERVIN HAUG, Aach,
SR Njemacka.

Izlozio je stroj za sastavljanje
furnira na principu toCkastog na-
noSenja ljepila na sastavljenu sljub-
nicu ‘(Furnier-Zusammensetzmaschi-
ne SK-90). Ljepive to¢ke, promjera
5 mm i neznatne debljine, nanose
se uzduZ sljubnice, i odmah po iz-
lasku iz stroja listovi furnira osta-
ju évrsto spojeni. Postupak lijep-
ljenja provodi se na vruée ili hlad-
no. Brzina pomaka 7—18 m/min.
PrepodeSavanjem ovog stroja moze
se za nekoliko sekundi urediti da
isti sluzi za lijepljenje furnira lje-
pivom trakom. (Vidi sliku 2)
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KARL HEESEMANN
iz Bad Oeynhausen-a,
SR Njemacka

IzloZio je nove konstrukcije traé-
nih brusilica, ¢ime je svoj dosada-
$nji esortiman upotpunio tehnolo3ki
novim i kvalitetnim rjeSenjima.

Automat za bruSenje konveksnih
i konkavnih povr$ina (Flichenform-
schleifautomat Typ FFA- vjerojatno
¢e zanimati proizvodace stolica. Na
ovom siroju omoguceno je automat-
sko grubo i fino bruSenje obliko-
vanih sjedala iz furnirskih otpresa-
ka i masivnog drva. Princip bru-
Senja sastoji se u tome da se obra-
dak uévrsti uz transportne trake.
U toku prolaza ispod dva tra¢na a-
gregata, elektronski upravljane pri-
tisne papuc¢e pritiskuju brusnu tra-
ku prema obliku obratka. .Stroj je
naro¢ito pogodan za bruSenje furni-
ranih otpresaka, jer svojim preciz-
nim radom spretava prebuSavanje
dekorativnog furnira. (Vidi sliku 3).

Automatska brusilica za ¢etvero-
strano brudenje profiliranih letvica
(Kanten- und Profilschleifmaschine
Typ UKP 21) razvijena je od ranijeg
modela UKP-11 za brufenje rubova.
Obradak koji se brusi prolazi siste-
mom valjaka ispod brusnih agrega-
ta. Brusni agregati s uskim traka-
ma postavljaju se u poloZaj prema
profilu ruba koji se brusi: zaobljen
poluutor, poseban profil i sl. Na
brusilicu se moZe postaviti uredaj
za zaobljavanje bridova kod furni-
ranih, plastificiranih ili lakiranih
rubova. Stroj se moZe izvesti za
jednostranu ili dvostranu obradu.

HOLZMA — Ervin Jenker,
Holzbronn, SR Njemacka.

Novost kod ove firme, koja je po-
znata po strojevima za upusStanje o-
vratima, je

kova na prozorima i

Slika 2. — Stroj za sastavljanje fur-
nira na principu totkastog lijeplje-
nja, tip SK 90 (HAUG,

SR Njemacka

stroj za okivanje vrata (Tiirschloss
— Einfrds und Bédndermontageauto-
mat Typ 21-3/3000 SK Super). Stroj
je teske konstrukcije, opremljen a-
gregatima za upustanje brave, za-
tim za buSenje rupa i upustanje ci-
lindri¢nih petlja s druge strane vra-
ta. Sve navedene operacije izvode
se u jednom operacionom taktu u
prototnom sistemu. Takt traje 18
do 25 sekundi. Stroj se moze u vrlo
kratkom vremenu podesiti za okiva-
nje lijevih, odnosno desnih vrata.

HOLZ — HER, Niirtingen,
SR Njemacka.

Ova firma je poznata po Sirokom
asortimanu lakih i praktiénih stro-
jeva za primjenu u finalnoj obradi
drva. Na Sajmu je izlozila laganu
i jednostavnu Sirokotraénu brusilicu
(Breitbandschleifmaschine 1370).
Stroj je namijenjen za fino bruse-
nje furnira ili masiva. Radna §irina
je 1100 mm, a visina 100 mm. Agre-
gat za bruSenje je ispod radnog sto-

Slika 3. — Automat za bruSenje konveksnih i konkavnih oblika, iip
FFA-2 (HEESEMANN, SR Njemacka)




Slika 4. — Shema automata za potpunu obradu rubova »FORMAKANT«
(HAMBURG, SR Njemacka)

la. Pritisna papuca je regulirana e-
lektronski, te je moguénost prebru-
Savanja uz bridove maksimalno sma-
njena. Na stroju je ugraden digital-
ni pokaziva¢ za to¢no podeSenu deb-
ljinu bruSenja. Iza brusnog agrega-
ta postavljen je valjak sa Cetkom.
Valja napomenuti da je cijena ovog
stroja, u odnosu na sli¢tne, veoma
povoljna.

HOMAG, Schopfloch,
SR Njemacka

Prvi puta na Hanoverskom saj-
mu, izlozilo je nekoliko proizvodaéa
strojeva univerzalni automat za ob-
radu rubova, koji se sastoji iz au-
tomatskog profilera (Alleskdnnera)
i stroja za furniranje ili plastifici-
ranje rubova. Ovakav gigantski stroj
za potpunu obradu rubova izlozila
je i firma HOMAG. (Kantenbear-

beitungsautomat KF 42—45). Na
stroju je omoguéena proto¢na obra-
da: obrezivanje plota, glodanje u-
tora ili poluutora, lijepljenje rubnih
furnira ili folije, obrada obljeplje-
nih rubova, bru$enje furnira ili e-
ventualno obrezivanje i zagladivanje
plasti¢ne obloge. DuZina ovog stro-
ja iznosi cca 10 metara. Na stroju
je moguéa ugradn,a malog kompju-
tera na busene trake, kojim se pro-
gramira automatsko podeSavanje
stroja (Vidi sliku 4).

KNOEVENAGEL,
Hannover — Hainholz,
SR Njemacka

Ova, inaée specijalizirana firma
za proizvodnju strojeva za industri-
ju stolica, prikazala je ove godine
nekoliko noviteta. Ovdje ¢emo spo-
menuti kombinirani stroj za jedno-

Slika 5. — XKombinirani stroj za prikraéivanje, glodanje, buSenje i
uljepljivanje moZdanika, tip UKFBD (KNOEVENAGEL, SR Njemacka)

strano prikrac¢ivanje, buSenje za
mozdanike i uljepljivanje mozdanika
(Kombinierte Diibelmaschine UKBD)
i alternativnu izvedbu s agregatom
za glodanje (Modell UKFBD). Stroj
radi automatski na osnovi pneuma-
tike. Nakon ulaganja obratka i pri-
tiskivanja nozne papuce, vrsi se pri-
krac¢ivanje kruznom pilom, glodanje
odredenog profila, buSenje rupa s
tri svrdla, brizganje ljepila u izbu-
Sene rupe i ubacivanje mozdanika.
Trajanje operacionog takta podesava
se vremenskim releom. Stroj imade
narocitu primjenu u proizvodnji sto-
lica tzv. skandinavskih modela i
drugih proizvoda kod kojih se pri-
mjenjuje vez s moZzdanicima (»ti-
plima«). (Vidi sliku br. 5)

GERHARD KOCH, Bielefeld,.
SR Njemacka.

Novitet ove firme bio je jedno-
strani poluautomatski stroj za bu-
$enje i lijepljenje mozdanika (Dii-
bellochbohr — und Eintreibautomat
B 51). Stroj je opremljen agrega-
tom za buSenje rupa horizontalno,
slijede¢a je operacija prskanje mon-
taznog ljepila u izbuSene rupe, a
zatim nabijanje moZdanika. Sirina
stroja se moZe izraditi po Zelji i
do 13 vretena.

KUPER, Reitberg,
SR Njemacka.

Uz svoj standardni program stro-
jeva za sastavljanje furnira po si-
stemu cik-cak s ljepivom niti, pro-
izvodaé je izlozio ru¢nu napravu za
cik-cak sljepljivanje sljubnica fur-
nira (Furnierhandklebgerdt Polma).
Uredaj je vrlo jednostavan, lagan i
praktican, te ¢e naéi Siroku primje-
nu kod ru¢nog sastavljanja furnira,
koji je danas neizbjezan i u indu-
strijskim pogonima. Od iste firme
je posebno zanimljiva linija za pa-
kovanje gotovih proizvoda (Schrum-
pffolien Verpakungsanlage — KFE).
Uredaj radi prema proto¢noj metodi.

Slozeni sklopovi namjeStaja, kom-
pletirani za otpremu, npr. vrata i
stranice ormara, sloze se na trans-
porter ispred stroja, tu se stave u-
gaone zaS$tite od stiropora i slozaj
se puSta kroz stroj za obostrano
oblaganje polyetilenskom folijom, a
zatim ide kroz tunel s vruéim zra-
kom, gdje se folija napinje uz slo-
Z7aj. Ovako zatvoreni elementi koji
se transportiraju potpuno su zasti-
¢eni vanjskih utjecaja, a posebno
vlage. (Vidi sliku 6)

MAW, Lohne 3 Westfalen, -
SR Njemacka.

Poluautomatski stroj lagane i jed-
nostavne konstrukcije za montazu
cilindri¢nih odmiénih petlji (Bohr
— und Einsetzautomat BEM 1060).
Stroj je namijenjen za okivanje vra-
ta sobnog i kuhinjskog namjestaja.
Ima agregate za buSenje i utiskiva-
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Slika 6. — Linija za pakovanje gotovih proizvoda polyetilenskom folijom,
tip KFE (KUPER SR Njematka)

nje petlji, koji rade elektro-pne-
umatski. Cista operacija upustanja
traje nekoliko sekundi. Dimenzije
stroja i broj agregata izraduju se
prema Zelji kupca. (Vidi sliku 7.)

——

Slika 7. — Stroj za buSenje i upu-
Stanje odmi¢nih petlji, tip BEM 1060
(MAW, SR Njemacka)

O. M. A.. Officine Mecchaniche di
Almé, Almé, Italija.

Ovaj proizvodaé, poznat po stro-
jevima za tokarenje drva, izloZio je
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model poluautomatske tokarilice za
ravno i profilno tokarene elemente
s uredajem za bru$enje (Schablonen-
drehautomat mit Schleifeinrichtung).
Ovaj novitet ¢e svakako obradovati
proizvodace tokarenih elemenata ko-
ji nisu potpuno rijesili problem bru-
Senja. Stroj se proizvodi u tri iz-
vedbe, i to s radnim duzinama 600,
900 i 1200 mm i maks. promjerom
obratka 90 mm. Istovremeno s ra-
dom tokarskih glava, radi i agre-
gat za grubo i fino traéno brusenije.
Kod manje profiliranih elemenata,
obradena povr$ina moZe se dalje po-
vrsinski obradivati lakiranjem i sl
Kod duboko profiliranih elemenata,
potrebno je dodatno brulenje koje
se moZe izvesti na automatu za bru-
Senje sa Cetkama u jednom prola-
zu.

PADE DI PACCANI I DE MOLINER
Cabiate, Italija.

U finalnoj obradi masiva, posebno
u stoli¢arstvu kod spajanja mozda-
nicima, naéi ¢e svoje mjesto poluau-
tomat koji obavlja nekoliko operaci-
ja: prikraéivanje, buSenje, nanosenje
ljepila i wuljepljivanje moZdanika
(Abldng — Bohr — Leimangabe —
und Diibeleintreibautomat »Pade 3
L matic«). Cijela operacija traje sa-
mo 9 sekundi. Vreteno za buSenje
moZe se podeSavati pod kutom, a
razmak svrdala iznosi 17 do 100 mm
sa promjerima 6 do 14 mm.

ANTHON PANHANS, Sigmaringen,
SR Njemacka

Ovaj proizvodaé je, uz ostale stro-

jeve, izloZio usku visokoturaznu rav-

nalicu. (Abricht-und Bestossmaschi-
ne 311). Stroj sluzi za poravnava-
nje rubova plo¢a i masiva. Radna
Sir'na je svega 120 mm, a broj o-
kretaja vretena sa 3 noZza je 8.000
o/min. Visoka vertikalna vodilica o-
moguctava poravnavanje obradaka
pod pravim kutom.

H. REICHENBACHER KG, Esbach
— Coburg, SR Njemacka.

Ovaj poznati njemacki proizvoda¢
lzopirnih glodalica — pantografa iz-
loZio je kopirnu glodalicu za izra-
du kipova i reljefa (Bildhauer —
Kopiermaschine). Stroj ima 12 ko-
pirnih glava, te omogucéava rezba-
renje isto toliko broja predmeta. Za
fino¢u obrade koriste se odgovara-
juca glodala, koja se kod odredenog
stupnja dovrsenosti zamjenjuju. Vo-
denje glodala je elektronski progra-
mirano prema odredenom modelu.
Pomak glava ide lijevo — desno uz-
duz obratka, brzinom 1 cm/sec. Do-
vréeni predmeti su vrlo kvalitetno
povr$'nski obradeni, te nije potreb-
na posebna obrada prije lakiranja.
Uz navedeni stroj, bile su izloZene
i druge kopirke za plo$nu i kruznu
obradu, s manje radnih vretena, s
ru¢nim pomakom.

RYE MACHINERY SALES,
Buckinghamshire, Engleska.

Za obljepljivanje rubova zakriv-
ljenog oblika, kao kod kuhinjskih
ugaonih klupa, ¢ije stranice se iz-
raduju od ploc¢a, ovaj engleski pro-
izvoda¢ strojeva predlaZze stroj za
obljepljivanje rubova furnirom ili po-
liesterskom trakom (Kantenanleim-
maschine HFB 300). Stroj se ruéno
posluzuje pritiskivanjem obratka na
valjak za nanoSenje rubne trake.
Prethodno valjak nanosi vruée ta-
ljivo ljepilo. Brzina pomaka je 8, 13,
17 i 25 m/m'n. Debljina rubne oblo-
ge moZe biti do 2 mm, a $irina do
57 mm. Nalijepljene rubne trake je
potrebno naknadno obrezati.

SCHELING + Co, Schwarzach,
Austrijzg.

Iz vrlo Sirokog asortimana kruZ-
nih pila isti¢e se podstolna format-
na pila (Format — Besium — und
Zuschneidkreissige FS) za formati-
ranje ploc¢a, porubljivanje i raspi-
ljivanje piljene grade. Visina reza-
nja je 92 mm, duZina reza na stan-
dardnim izvedbama 2500 i 5480 mm,
a po narudzbi i ostale dimenzije.
UtvrSéenje obradaka vrsi se pne-
umatskom pritisnom gredom u dva
podesSavanja. Radni stol, uz normal-
nu izvedbu, moZe biti opremljen zra-
¢nim sapnicama ili kuglastim kota-
¢ima za manipulaciju oplemenjenim
plo¢ama. Stroj moze raditi automat-
ski. Elektronski se moZe programi-
rati za piljenje 5 razli¢itih dimen-
zija. Kombinacijom s drugim tipom



Slika 8. — Poluautomatska podstolna formatna pila, tip FS (SCHELING,
Austrija)

formatne pile, mozZe se uklopiti u
automatsku liniju za krojenje ploca
(Vidi sliku 8).

WALTER SCHRODER und SOHNE,
Geldern, SR Njemacka.

Ovaj proizvodal strojeva, inace
poznat po vrlo Sirokom asortimanu
poluautomatskih i automatskih ¢e-
parica, izloZio je stolnu glodalicu s
dva radna vretena (Doppelspindel-
profilfrdse PL-2). Stroj je namije-
njen za grubo i fino glodanje, od-
nosno izradu raznih profila. Pode-
Savanje za obradu vr$i se u hori-
zontalnom i vertikalnom smjeru. Po-
micanje glava ide preko elektro-pne-
umatskih uredaja, koji se aktivi-
raju noznom pedalom. To omogu-
¢uje u toku rada koriStenje 4 vrste
alata, koji su podeSeni na vrete-
nima. DuzZina radnog vretena je 150
mm, a broj okretaja motora 6.000
o/min (Vidi sliku 9).

Slika 9. — Poluautomatska stolna
glodalica s dva vretena, tip PL 2
(SCHRODER, SR Njemacka)

lementima. Prikazana suSionica ima
96 etaza, dimenzija 1300 x 3200 mm,
odnosno su$ionica zamjenjuje ka-
pacitet tunela dugog cca 300 me-

tara. Obzirom na mogu¢i kapacitet,
koji je naravno ovisan o rezimu su-

Senja pojedinog laka, suSionica za-
prema povr$inu od svega 30 m2, a
visoka je 4,32 m. Maksimalna brzi-
na pomaka ide do 40 m/min, $to se
odnosi na ulaznu traku (Vidi sliku
10).

MICHAEL WEINIG KG,
Tauberbischofsheim, SR Njemacka.

Jedna od vode¢ih firmi u proiz-
vodnji €etverostranih blanjalica iz-
lozila je svoj novi model namije-

Slika 10. — Visoka viSeetaZna su$ionica laka (SUPERALL, Italija)

SUPERALL OFFICINE
MECHANICHE, “Gorla Minore,
Italija. <ot :

Ove godine bilo je vi§e proizvoda-
¢a koji su -prihvatili visoke komorne
susionice laka i uvrstili ih u svoj

standardni program. Firma Superall.

izlozila je u sklopu linije za povr-
Sinsku visoku viSeetaZnu susionicu
za suSenje laka na plo¢ama, vrati-
ma, okvirima i ostalim drvenim e-

njen veéim pogonima za obradu
masiva u proizvodnji gradevne sto-
larije, ‘masivnog namjesStaja i pro=
izvodnji blanjanih elemenata (Pro-
filfrdis — automat Unimat 25 ‘N)!
Uz veliki uéin i raznolike moguéno-
sti obrade, stroj daje vrlo kvalitet-
no obradene elemente, koji su jed-
nakomjerni i s visokom finoéom o-
brade. Posebno se istiée brzina po-
maka obradaka, koja ide do 6 m/
min.
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STRUCENA SAVJETOVANJA | SASTANCI

Medunarodna konferencija o zastiti
bukovog drva

Bukovina, kao specifi¢na vrsta
drvne sirovine, neobi¢no je podlo-
zna razornom djelovanju ksilofag-
nih Steto¢ina te zahtijeva primjenu
zastitnih tretmana veé¢ od momenta
sjete pa do konacnog oblika fina-
lizacije, a u izvjesnim slutajevima
i kasnije — u toku upotrebe. Za-
Stita bukovog drva, kao i drugih
vrsta drva, vr$i se kemijskim sred-
stvima, od kojih su nekaspecijal-
no prilagodena stvojstvima bukovog
drva. Sve zemlje koje posjeduju
iole znatnije komplekse bukovih $u-
ma ili preraduju ovu sirovinu, or-
ganizirale su posebne istrazivacke
institucije ¢iji je zadatak da pro-
nalaze efikasne metode i sredstva
za zaStitu bukovog drva u toku po-
jedinih faza njegove prerade. Posta-
lo je” pravilo da se iskustva stece-
na u pojedinim zemljama u toku
xspmvan]a ove problematike 1zm3e-
njuju na konferencijama — simpo-
zijumima. U toku prosle dvije go-
dine, ove konferencije su odrZane
u Cehoslovac¢koj i Poljskoj, dok je
naSa zemlja organizator ovogodis-

nje konferencije o zastiti bukovog
drva. Ovogodi$nja konferencija, ko-
ja ¢e se u organizaciji Jugoslaven-
skog centra za zastitu drva odrzati
od 26—28. septembra u Sarajevu, i-
ma radni naziv: ZASTITA BUKO-
VE SIROVINE I PROIZVODA BU-
KOVOG DRVA. Na osnovu do sa-
da primljenih referata od nauénika
i struénjaka iz 12 zemalja, predvi-
deno je da se radom konferencije
obuhvate slijede¢a podrucja zastite
bukovog drva:

1. Kemijske metode i sredstva za
za$titu bukove sirovine (od mo-
menta sjete do pristupanja pi-
lanskoj preradi),

2. ZaStita poluproizvoda iz buko-

vog drva,

3. Zastita bukovog jamskog drva,
PTT i EV stubova, te Zeljezni¢-

~-.kih pragova,

4. Zastita bukovog celuloznog drva,

5. Zastita finalnih proizvoda iz bu-
kovog drva,

6. Oplemenjivanje bukovog drva
plastifikacijom,

7. Oplemenjivanje bukovog drva
dubinskim bojenjem,

8. Protupozarna za$tita
bukovog drva.

proizvoda

U vrijeme odrzavanja konferenci-
je bit ¢e odrzana i izlozba sredsta-
va za za$titu drva domacih i ino-
zemnih proizvodaca, kao i suvreme-
ne opreme namijenjene zastiti drva.
Predvidene su i ekskurije pojedi-
nim Sumskim i drvno-industrijskim
poduzeé¢ima, gdje bi se vr$ile i de-
monstracije upotrebe pojedinih izlo-
zenih aparata i sredstava za zastitu.

Kotizacija za uces¢e i konferen-
cijske materijale je za udesnike iz
poduze¢a i privrednih organizacija
500.— din, a za ¢lanove nauénih i
stru¢nih institucija, te prosvjetnih
ustanova 300.— din. Sve informacije
u vezi s navedenom konferencijom
i prate¢im manifestacijama mogu
se dobiti kod Jugoslavenskog cen-

ira za zastitu drva, 71000 Sarajevo,

Omladinsko SetaliSte b. b. Na nave-
denu adresu zainteresirani mogu do-
staviti i svoje (naknadne) prijave.

M.

Automati za tokarenje, huseme, glodanje
| bruSenje drva

za racionalnu proizvodnju okruglih, ovalnih, uglatih nogu za . namjestaj, fetvica; dugmadi- za ladice, drzaka alata,
drzaka kistova, kalemova, $ahovskih figura, pregnih dijelova do 600 mm @ itd.

Tokarski automat tip VKR za tokarenje;
busenje i odvajanje obradaka do 64
mm promjera i duljine dugog Stapa

Tokarski automat tip HH povezan trans- -

portnim uredajem s brusnim automa-
tom--PD; za-tokarenje i bruSenje ~do
70 mm promjera. Radne duljine do. 500,
900 ili 1200 mm

Tokarski automat tip IH-25 s pumacem
obradaka do 50 mm .promjera i 220 mm
duzine

B Prlkazane strojeve izlazemo na Medunarodnom Leipzi§ kom sajmu od 2. do 9. IX 1973 u hali 21, 55. Stand, zatim

Moskw od 5. do 19.

na Medunarodnom sajmu u Brnu od 7. do 16. IX 1973, paviljon D, 5. $tand prizemno, i na izlozbi Lesdrevmas u
IX 1973, 5. hala, 9. §tand.

1

Walte r H e m pel §5 NURNBERG, Erlenstra;sse 36, Telex 0;522866 hempl d
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NOVE KNJIGE

ERGONOMIJA

(PROBLEMI UVJETA LJUDSKOG

RADA) — Izdanje »MIR« Moskva

1971 — prijevod s poljskog V. N.
Tonina, a urednik V. F. Vend

Ergonomija je znanost koja pro-
ucava odnos izmedu Covjeka i rad-
ne okoline (ne samo fizikalne oko-
line, ve¢ i alata, strojeva namije-
njenih obavljanju rada, pa i samih
ljudi s kojima se radi, to jest su-
raduje. Nadalje, u okolinu se ubraja
cjelokupna organizacija rada, me-
tode rada i drugi dodirni ¢imbenici
za vrijeme trajanja radnog postup-
ka.

Zbog razlititosti pristupa proble-
mu koji se obraduje, sve se pokusa-
va svesti na zajednicki nazivnik
»Teorije sustava« i prema njemu
(po osnovnim postavkama ergonom-
ske teorije) covjek se nalazi u o-
kolini koja se sastoji od razli¢itih
sustava, a sustave odredujemo kao
komplekse pocela sa zajednickim
funkcijama.

Te postavke bile su vodilja ne-
kolicini istaknutih poljskih struénja-
ka u tumacenju veé naznalene pro-
blematike, s tim da je svaki od
njih obradio jedno do dva poglavlja
knjige (Ukupno ima sedam glava i
jedan dodatak ruskog urednika V. F.
Venda).

Jan Rozner izloZio je u prvom
dijelu, pod zajedni¢kim naslovom
»Prilagodenje radnih uvjeta covje-
ku« (na ukupno Cetrdeset i devet
stranica) slijede¢e teme: Osnovni po-
lozaji, Uskladenje radnih oruda,
Odnos povezanosti u radu. (Postoje
¢etiri osnovna vida =zavisnosti, to
jest povezanosti, a to su: Covijek
stroj, Radnja — radnja). Sustav
stroj, Radnja — radnja. Sustav
»Covjek — stroj«, Stupnjevi analize
»Coviek — stroj« (ukljudivsi pot-
pune opise).

Zatim slijedi tumacenje: Optima-
lizacije opazanja, Primanja informa-
cije, Stvaranje odluka, Povezanost
operacija rukovodenja.

Materijalna okolina i vanjski u-
vjeti na radnom mjestu, Optimalna

radna vremena, te kona¢no Prekidi
u radu.

Drugo poglavlje obradio je Tadeu$
Tomasevski, pod naslovom »Covjek
u sustavu radac.

Nakon uvodnog prikaza, u kojem
autor govori o tome da rezultati ra-
da ovise o nekoliko ¢imbenika (za-
datak posla, materijal obrade, in-
strumenti, strojevi, radna metoda,
uvjeti, sustav organizacije rada te
¢ovjek izvrsitelj tog posla), on tu-
mac¢i nadine primanja signala, nji-
hova svojstva, donoSenje rjeSenja
(odluka) i izvrSenje radnog procesa.
Zatim pisac dalje govori o radu kao
organiziranoj ljudskoj djelatnosti,
da bi se u- 'posljednjem dijelu svo-

je radnje osvrnuo na pona$anja ¢o-

vjeka u situacijama visoke Ziv¢ano-
-¢uvstvene napetosti.

Stefanu Klenovi¢u zapala je duz-
nost obrade slijede¢ih dvaju poglav-
lja knjige. Njegove teme jesu: »I-
zabrani problemi fiziologije rada« i
»Materijalni uvjeti radne sredine«
(ili drugi naslov za istu temu: »Ne-
ki problemi higijene radac).

U prvom svom radu, Klenovi¢ pi-
Se o slijede¢im pitanjima: Opéi pro-
blemi bioenergetike ¢ovjeka, Bioe-
nergetika rada misi¢a, Ponasanje sr-
ca i krvnog sustava te organa disa-
nja za vrijeme dinamic¢kog fizi¢kog
rada, Cirkulacija krvi tijekom obav-
ljanja stati¢kog fizickog posla, Du-
Sevni rad i utjecaj emocionalnih
¢imbenika, Djelovanje rada na su-
stav tekuéina u organizmu (tijelu),
Ziveéana i kemijska izmjena (regu-
lacija), Umor, zamor, izdrzljivost te
uvjezbavanje.

Pod naslovom »Materijalni uvje-
ti radne sredine« isti autor tumaci
slijede¢e: Svjetlosna zrafenja, Mi-
kroklima radne sredine, Mehani¢ka
kolebanja (posebno se ras¢lanjuju
rezultati dobiveni pokusima u ra-
zli¢itim radnim okolinama. i to kod
radnika s nejednakim tjelesnim
svojstvima, — a na kraju se ana-
lizira utjecaj buke na c¢ovjeka.

Petim poglavljem, koje ima naslov
»Izabrana pitanja znanosti o izmjeri
tijela (somatometrija)« — poljski

struénjak Longin Paljoskevi¢ vodi
nas do obilja podataka, crteza kao
i grafikona o dimenzijama ¢ovjeka
u razli¢itim prilikama Zivota i rada,
te o odnosu ¢ovjeka prema stroju
i okolini u kojoj obavlja posao.

Slijede¢i autor jest Zigmund Zbi-
horski sa svojom radnjom »Organi-
zacija radnog mjesta«. U njoj nam
on objasnjava slijedeéu materiju:
Radno mjesto i njegovo ustrojstvo,
Cov;ek i rad, Ispitivanje pokreta, O-
snivanje radnog mjesta, Vrednova-
nje radnog mjesta te njegova opre-
mljenost.

»Ergonomska istrazivanja u indu-
striji« posljednje je poglavlje, a u
njemu nam Petar Krasucki predo-
¢uje najprije ergonomsku kontrolnu
kartu s njenom primjenom (Sirokim
spektrom tekstualnog testiranja rad-
nog mjesta i svih njegovih utjecaj-
nih ¢imbenika), pa zatim govori o
grgonomiji pri projektiranju stro-
jeva.

Rusko izdanje ove knjige zaklju-
¢uje njen urednik V. F. Vend ana-
lzom »Ergonomskih problema cen-
tralnog upravljanja proizvodnjome«.
On se osvrée na ergonomske zah-
tjeve u pogledu uredajnih pribora
radne plo¢e, mnemo-shema, te di-
speterskih (razvodnih) stalaka.

Valja istaknuti da je na kraju
svakog poglavlja prilozen pregle-
dan popis literature koja se odnosi
na obradenu materiju (i to u najva-
Zznijim svjetskim. jezicima).

Knjiga — sa svojih 420 vrlo stru-
¢éno i savjesno obradenih stranica
te obiljem crteza, shema kao i po-
dataka —. mora pobuditi pozornost
svakog tko se zanima za pitanje
znanstvene organizacije rada (na
primjer struénjaka organizacije pro-
izvodnje, inZenjera projektanata,
psihologa, lije¢nika, fiziologa i eko-
nomista).

Takoder ¢e vrlo dobro posluziti
kao korisno pomagalo inZenjerima
Sumarstva i drvne industrije u post-
diplomskom studiju.

Cijena knjige: 37,30 dmara (2 ru-
blja 22 kopjejke).

Zvonko Hren, dipl. ing.

J. Krpan

'SUSENJE | PARENJE DRVA.-

Drugo preradeno i prosireno izdanje

DJELO SE MOZE NABAVITI U INSTITUTU ZA DRVO — ZAGREB,

ULICA 8. MAJA 82.

Cijena djela iznosi 60 dinara. Paci i studenti-isto mogu nabavutl uz cijenu

od 50 dmara
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PovrSinska obrada drva nitro-lak bojama

Ovisno o zahtjevima za povr$insku o-
bradu pojedinih vrsta proizvoda — pri-
mjenjuju se razne vrste lakova, Cije se
osebine mogu bitno razlikovati. U ovom
izlaganju bit ¢e opisana povrsinska obra-
da nitro-lak-bojama.

1. SISTEM OBRADE — CHROMORAPID
TEMELJEM I NEOLIN LAK BOJAMA

CHROMORAPID NITRO TEMELJI i-
maju veliki sadrzaj suhe tvari (min. 52%)
a relativno mali viskozitet (150—240" 4
DIN 53211/20°C). Chromorapid temelji
dobro pokrivaju i prianjaju za podlogu
drva, brzo su$e i dobro se bruse. Mogu
se nanositi svim tehnikama: S$trcanjem,
lijevanjem i uronjavanjem. Kod nanose-
nja $trcanjem, razreduju se razredivacem
br. 6050 ili 6051, a za lijevanje i uronja-
vanje primjenjivati obavezno razredivac
6052. Kod lakiranja lesonita, preporuca
se za rezrjedivanje upotrebljavati razrje-
diva¢ 6051/M, koji ne otapa parafinski
sloj na lesonitu. Za $trcanje se preporuca
radni viskozitet 26—30"/20°C, a za lijeva-
nje 35—407/20° C. MoZe se susiti ubrza-
no u kanalnim su$arama. Nanosi se u
jednom ili u dva sloja, ovisno o Zelje-
nom stupnju zapunjenosti. U jednom slo-
ju se nanosi 100—120 g/m? na vertikal-
ne, a 140—200 g/m?2 na horizontalne po-
vrsine.

CHROMORAPID NITRO TEMELJI
namijenjeni su kao podloga za NEOLIN
LAK BOJE. Proizvodi se nekoliko boja,
odnosno nijansi, kao:

CHROMORAPID bijeli br. 6180
CHROMORAPID crveni 6181
CHROMORAPID oker-orah 6183
_CHROMORAPID oker-jasen - - 6184
CHROMORAPID svijetlo smedi 6185
CHROMORAPID Zuti o 6190
"CHROMORAPID narancdasti 6191

CHROMORAPID tamno crveni 6192 .
CHROMORAPID crni ' 6199

NEOLINI su nitro kombinacione po-
krivne lak-boje, izradene na bazi nitro-
celuloze i sintetskih smola uz dodatak
omeksivaca, pigmenata, punila i organ-
skih otapala. NEOLINI su namijenjeni
za obradu kuhinjskog i sobnog na-
mje$taja, prvenstveno u kombininaciji
s CHROMORAPID TEMELJEM. Neo-
lini se izraduju u raznim nijansama, te
razli¢itim stupnjevima sjaja (sjajni, po-
lumat i mat). Prema tehni¢kim uslovima,
viskozitet .im se krede 120—180" po 4
DIN 53211, postotak suhe tvari 36—42,
a sjaj po Lange-u:

za sjajne min. 80 %
polumat 15—25 %
mat 5—12 %

NEOLIN LAK BOJE mogu se nano-
siti svim tehnikama: S$trcanjem, lijeva-
njem i uronjavanjem, a susiti prirodno
i u kanalnim su$arama. Radni viskozi-
tet za pojedine tehnike nanasanja kao i
vrste razrjedivaca vrijedi kao kod CHRO-
MORAPID TEMELJA.

POSTUPAK OBRADE

Lakiranje CHROMORAPID TEME-
LJEM vr$i se u 1—2 sloja, tj. prema
potrebnom, odnosno Zeljenom stupnju
zapunjenosti. Nakon prvog sloja, vece
neravnine, te vede rupice, kitaju se NE-
OCEL KITOM ZA LOPATICE br. 6328.
Nakon su$enja povrS§ine se bruse brus-
nim papirom br. 220 ili 240, a iza toga
prema potrebi ponovno lakiraju CHRO-
MORAPID TEMELJEM. Nakon su$enja
slijedi bru$enje. Na ovako pripremljenu
podlogu nanosi se NEOLIN LAK BOJA
Zeljene nijanse i Zeljenog postotka sjaja.
Kod lakiranja treba obratiti paZnju na
debljinu filma. Preporuca se da ukupna
debljina filma ne bude veda od 200 mi-
krona.



KOMBINATA

KUTRILIN®
LAKOVA

2. POVRSINSKA OBRADA — CHROMAL
SISTEMOM

CHROMAL TEMELJNI LAK je spe-
cijalni premaz koji sluzi za lakiranje le-
sonita, te gusto poroznih vrsta drva (ja-
vora, bukve). Pode$en je za nanasanje
uglavnom lijevanjem. Jednim prolazom
kroz stroj za lijevanje zavr$ena je po-
vr§inska obrada. CHROMAL SISTEM sa-
stoji se od:

CHROMAL TEMELJA
CHROMAL MAT LAKA
CHROMAL RAZRJEDIVACA br. 8623.

Proizvodi se:

CHROMAL TEMELJ BIJELI br. 8621.
CHROMAL MAT LAK BIJELI br. 8622.

CHROMAL TEMELJ NARANCASTI
br. 8634.

CHROMAL MAT LAK NARANCASTI
br. 8635.

Za vecée potroSale rade se nijanse
prema njihovim zahtjevima.

- CHROMAL TEMELJ I CHROMAL
MAT LAK nanose se istim strojem za
lijevanje, i to — prvom glavom lijeva
se Chromal temelj, viskoziteta 40—45"/
20°C, u koli¢ini 180—200 g/m?, a dru-
gom glavom pokrivni mat lak, viskozite-
ta 25—30"/20°C, u koli¢ini 100—110
g/m?®.

Za Strcanje-se Chromal temelj prire-
duje na viskozitet 27—30"/20° C, a Chro-

mal mat lak na viskozitet 20—23"/20°C. .

Jednim prolazom kroz stroj za lije-

vanje, bez medususenja i medubrusenja,

dobivaju se glatke i jednolike mat po-
vr$ine. Film CHROMAL sistema ima ka-
rakteristike filma CHROMORAPID—NE-
OLIN sistema.

Tehnic¢ke karakteristike:

Chromal Chromal
temelj  mat lak

Viskozitet po 4 DIN

53211/200C 55—60"  55—60"
Suha supstanca % 40—43 24—25
Sjaj po Lange-u % — 7—10

Lakirane povr$ine mogu se su$iti na
zraku kod temperature radnog prostora,
ili ubrzano u kanalnim su$arama, pri
temperaturi od 20—80° C. Poslije lijeva-
nja ili $trcanja po sistemu »mokro na
mokro« te su$enja na zraku ili ubrzanim
postupkom — povr$inska obrada je za-
vrsena.

Radne prostorije, prema postojeéim

propisima za rad s lakovima, moraju bi-
ti ventilirane, a najpogodnija temperatu-
ra je +18 do +22°C, kao i za ostale
lakove.

M. Rasi¢, ing.

TRAZITE SAVJETE
od

nase

razvojno-primjenske

sluzbe
za sve
probleme u vezi
povrsSinske obrade
dr\(a
naéirf_j

nitro-lakovima
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Nomenkiatura raznih pojmova, alata strojeva

i uredaja u drvnoj industriji

(nastavak iz broja 5—86)

Red.
broj

Hrvatsko-srpski

Engleski

Francuskl

Njemacki

A. — Radni pojmovi

123.
124.
125.
126.

134.
135.

136.

138.
139.
140.
141.
142,
143.
144.

145.
146.

147,
148.
149.
150.
151.
152.

153.
154.

155.

156.

157,

158.

159.

160.

161.
162.

(nastavak)

profil ravnoteze
proizvod, produkt
proizvodnja
priozvodnja drva

aquilibrium profile
product, produce
production
production of wood,

. punjenje, utovarivanje
. raskuzivanje, dezinfekci-desinfektion

. rez popreéni

wood production

. propiljak, raspiljak saw kerf
. propustnost permeability
. protuzasjek back cut (by axe)

loading, lading

ja

. raspiljivanje conversion
cija

. razgradnja, dezintegra- desintegration
razina, nivo level

razvracanje (pile) seting (of the
saw teeth)

rezbarenje u drvu

cross section,
p ; transverse section
rez radialni radial section

rez tangencijalni tangential section

rub, uZa strana daske adge, narrow

face
sadrzaj vlage (u drvu) moisture content
(of wood)
savijanje drva bendin gof wood
savitljivost flexibility
sazimanje, kontrakcija contraction (of the wood)
(drva)
sirovina raw material

sjaj (drva)

sjetkanje (drva),
usitnjavanje
skladiSte (piljene
grade) dasaka
skraéenje
slaganje (drva)
vitlanje (drva)

slog, hrpa
slozaj ili vitlo
dasaka

sloZzaj drva (grada)

sljubljivanje
(dasaka)

smjer pada, smjer

obaranja

sortiranje (drva)

lustre (of the wood)
chipping (of the wood)

boards store

cutting-back
piling (of the wood)
piling (of the timber)

block

pile of boards

stack of boards

pile of wood

edge to edge jointing
(of boards) ’
felling direction
grading (of timber)

sorting, classification
(of timber)

spajanje ljepljenjem, glued joint

spoj ljepljenjem

spajanje nazubljeno,
prekriveno ili zatvoreno

spajanje ¢avlima
spoj ¢avlima
specifiéna teZina
drva

splavljenje drva

spoj

secret dovetailing

nailed joint

specific gravity of
the wood, relative
density of the wood
floating of timber

joint

profil d’équilibre
produit

production
production de bois,
production ligneuse
trait de scie
perméabilité
entaille de chute
chargement
desinfection

débit
désintégration

niveau
avoyage (des scies)

carving in wood,, wod carvingsculpture en
bois

section
transversale
section radiale

section tengentiele
rive, coté

teneur en humidité
(du bois)
courbement du bois
flexibilité
contraction

(du bois)

matiére premiére
lustre (du bois)
éclat (du bois)
réduction (en copeaux
bois)

dépdt de planches

recépage
empilage (du bois)
empilement (du bois)

bloc
pile de planches

pile de bois

jointage de nives
(des planches)
direction de chute
prévue, d. de chute
effective

classement (des bois),
classification (d. b.)

assemblage encollé

queues a mi-bois,
q. perdues, q. couvertes

assemblage par clous

poids spécifique, du bois, -

densite apparente du bois

flottage du bois

assemblage

Gleichgewichtsprofil
Erzeugnis, Produkt
Produktion, Erzeugung
Holzproduktion
Holzerzeugug
Schnittfuge,

Schlitz
Durchléssigkeit
Gegenkerb

Ladung, Verladung
Desinfektion

Zerschneiden,
Zersdgen
Desintegration,
Auflésung
Niveau
Schriankung
(der Sége)
Holzschnittzelei

Querschnit

Radialschnitt,
Spiegelschnitt
Tangentialschnitt,
Fladerschnitt
Kante, Schmalseite
(der Bretter)
Feuchtigkeitsgehalt
(des Holzes)
Biegung des Holzes
Biegsamkeit
Zusammenziehung
(des Holzes)
Rohstoff, Rohmaterial
Glanz (des Holzes)

Hacken (des Holzes)
Bretterlager

Abstutzung

Holzsetzen, Aufstellung-
-Schichten, Stapeln des
Holzes

Block

Bretterstoss, Bretterstapel

Holzstoss
Fugen (der Bretter)

Fallrichtung,
Fallrichtung

Sortierung

(des Holzes),
Sortieren

(des Holzes)
Leimverbindung

verdeckte Zinken,
geschlossene
Zinken
Nagelverbindung

spezifisches .
Gewicht des

Holzes, Raumgewicht,
Rohdichte
Holzflésserei,
Holztriften
Verbindung



exportdrvo - proizvodnja - trziste

I

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE"
I ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA"

1948 - 1973

25. obljetnica Exportdrva

Ove godine navrSava se ¢etvrt stoljeéa postojanja
i rada "EXPORTDRVA« — privredne organizacije ko-
ja je u proteklih 25 godina razvila svestranu djelat-
nost na sektoru Sumarstva i drvne industrije Hrvat-
ske i Jugoslavije.

EXPORTDRVO
A —

Od samog starta, tj. joS u prvoj fazi svog razvoja
Exportdrvo je na sebe preuzelo krupan zadatak pla-
smana Sumskih i drvnih proizvoda na inozemna trZzi-
Sta, stekavSi ubrzo poslovni ugled i reputaciju, kako
u zemlji, u krugu proizvodnih organizacija spomenu-
tih privrednih grana, take i u inozemstvu, u krugu
poslovnih partnera na podruéju medunarodne trgo-
vine drvnim proizvodima.

Usmjeravanjem izvozne i poslovne politike prema
nacelima ekonomskog interesa organizacija i nacio-
nalne privrede kao cjeline, Exportdrvo je iz godine
u godinu proSirivalo svoju djelatnost osvajajuéi nova
trzista, te obogaéivalo i oplemenjivalo strukturu svog
asortimana. Startajuéi s izvozom proizvoda Sumarstva
i primarne prerade na desetak evropskih trziSta, da-
nas se poslovne djelatnosti Exportdrva odvija na trzi-
Stima pedesetak evropskih i prekomorskih zemalja,
a izvozni asortiman oko 60°¢ sacinjavaju proizvodi
Sumarstva i primarne prerade (grada), dok 40°» otpa-
da na namjeStaj i ostale proizvode vi§keg stepen
obrade, ]

(Nastavak na str. 190.)
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U drugoj fazi svog razvoja (od 1969. nadalje), Ex-
portdrve poéinje s organiziranjem tuzemne tfrgovine

s intencijom u prvom redu da osigura plasman na

tuzemnom trZistu onim proizvodnim organizacijama
za koje vrsi inozemne usluge. Tuzemna mreZa razvi-
jala se ubrzano, te ona danas djeluje preko dva cen-
tra — tuzemne trgovine Zagreb i Rijeka, a u raz-
nim potroSatkim centrima u zemlji raspolaie s pet
robnih kuéa i 20 prodavaonica. U programu je da se
tuzemna djelatnost i dalje proSiruje, te se poduzimaju

mjere za daljnje proSirenje prodajnih kapaciteta.

Da bi svojim poslovnim partnerima iz redova pro-
izvodnih organizacija Sumarstva i drvne industrije
osiguralo uspjeSno i povoljno snabdjevanje repro-ma-
terijalom i nabavku opreme, Exportdrvo je od 1965.
g. u svoje poslovanje uvelo i djelatnost uvoza. Ona
se do danas razvila u tolikoj mjeri da za veéi broj
proizvodnih organizacija vrSi kompletan servis uvo-
za sirovine, repro-materijala i opreme. Djelatnost u-
voza posebno je specijalizirana za uvoz egzota, za-

tim rezane grade cetinjara, pomoénih materijala za

Otprema namjeStaja za trZiSte SAD iz skladista
Exportdrva (Rijeka)

EXp‘onTnv
—
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povrsinsku obradu drva, okova, te pojedinaénih stro-
jeva i kompletne opreme za industrijska postrojenja.

U trecoj fazi svo:ieg razvoja (od 1969. g. nadalje),
Exportdrvo daje inicijativu za novi vid suradnje s
proizvodnim organizacijama zasnovan na samouprav-
nim nacelima. Inicijativa da se okrupnjavanjem stvo-
ri solidna proizvodna osnova, a time ostvari i snaZniji
utjecaj na trziSte, naiSla je na pozitivan odaziv mno-
gih proizvodnih organizacija. Tako da je do danas
9 drvno-industrijskih poduzeéa i kombinata prihva-
tilo integraciju s Exportdrvom (»Cesmac Bjelovar,A
DIP Karlovae, »Lepa« Lepoglava, DIK Novi Vinodol-
ski, ‘DIP Perusi¢, DIK Ravna Gora, DIP Turopolje,
DIK Virovitica, DI Vrbovsko), a proces integracije o-
staje i nadalje otvoren, te se moze odekivati daljnji
razvoj i proSirenje ove integrirane zajednice. U sa-
dasnjoj fazi ulazu se napori da se cjelokupna orga-
nizacija ove zajednice provede na nadéin da u njoj
radnik-proizvoda¢ formalno i materijalno ostvaruje
svoja samoupravna prava, te da se odnos na relaciji
trgovina — proizvodnja uskladi s naéelima novih mje-

ra koje se provode u privredi i drusStvu.

Utovar grade — Exportdrvo, skladisni i luéki
transport — Rijeka




UZ VECE POSTOJECE ROBNE KU-
CE U ZAGREBU, LJUBLJANI, OSIJE-
KU I RIJECI, I 20 PRODAJNIH OBJE-
KATA U RAZNIM POTROSACKIM
CENTRIMA U ZEMLJI, NEDAVNO JE
TUZEMNA TRGOVINA EXPORTDRVA
OTVORILA JOS JEDAN TAKAV O-
BJEKT, I TO U ZAGREBU, SAVSKA
CESTA 56. ON SPADA U RED ROB-
NIH KUCA EXPORTDRVA I POSLO-
VAT CE PO PRINCIPU SVE ZA STAN,
TJ. S NAMJESTAJEM I OSTALOM
STAMBENOM OPREMOM.

Posebno je znacajno da ovaj najnoviji
razvojni uspjeh tuzemne trgovine pada u
vrijeme kada radna organizacija Exportdrvo
navr$ava Cetvrt stoljeca svojeg postojanja.
U proteklom 25-godi$njem periodu, Export-
drvo je steklo ¢vrste pozicije na trzistu,
kako inozemnom tako i domacdem, pa otvo-
renje ovog novog prodajnog objekta dolazi
kao afirmacija da radna organizacija na-
stavlja svoj dugogodi$nji uspje$ni razvoj.

Znacaj novootvorene Robne kuée Export-
drva je viSestruki. U prvom redu, ona je ob-
zirom na lokaciju vrlo povoljno smjestena,
jer se nalazi u samom centru prometnih
tokova grada (ugao Savske ceste i ulice
Proleterskih brigada), te je na dohvatu slu-
¢ajnom i namjernom prolazniku — potenci-
jalnom kupcu. Pored toga, sama zgrada u
kojoj je smjeStena, sa svojom zaobljenom
fasadnom izvedbom, na sebe skreée paznju.

Druga je markantna prednost ovog ob-
jekta, S$to je rjeSenje interijera vrlo uspje-
$no, tako da ima sve osobine salona. Podna
povrSina lezi u dva nivoa, $to pogoduje pre-:
zentiranju asortimana u dvije odvojene gru-
pe proizvoda. Sam prodajni prostor ima
cca 1.200 kvadratnih metara, a u neposred-

EXPORTIDRVO s
~
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Tapecirani namjeStaj — dobrim dijelom vlastite proizvodnje (DIK N. Vinodolski) — u novoj Robnoj kuéi |
Exportdrva u Zagrebu |
|

noj blizini (u dvori$tu) nalaze se vrlo po- Proizvodaci koji plasman svojih proizvo-
desne skladi$ne prostorije i prostor za par- da povjeravaju Exportdrvu ovim objektom
kiranje i manipulacije s robom, $to svaka- dobivaju jo$ jednu mogucnost da svoju ro-
ko ima znatnog utjecaja na poslovanje ob- bu doli¢no prezentiraju trzi$tu i da za svoj
jekta. trud realiziraju zasluzenu naknadu. A. L

TRZISTE | CIUENE

UvozZnici drvnih proizvoda uznemireni stanjem na trZiStu

U vrijeme odrZavanja tradicionalnog Tr3éanskog sajma, u Trstu
je i ove godine 20—21. lipnja odrian VIII medunarodni simpozij o
trgovini drvom.' Ovom skupu prisustvovalo je preko 300 predstavnika
drvarskih trgovinskih i proizvodackih organizacija, ne samo iz Evrope
nego i iz Afrike, Azije i Juine Amerike. Osnovna tema simpozija bila
EXP URTD Rvo je: SNABDJEVANJE DRVNIM PROIZVODIMA — SITUACIJA I PER-
v SPEKTIVE.
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Kad je rije¢ o trzi$tu i cijenama drva u evropskim i svjetskim razmje-
rima, trebal svakako imati u vidu takoder opéu ekonomsku situaciju u svi-
jetu u sadasnjem trenutku, a ta se moze okarakterizirati kao period krize
sirovinskih rezervi — medu koje nedvojbeno spada i drvo. Sirovine su po-
stale trazene — i skupe. Koji su tome uzroci, 'pokusat ¢emo objasniti u
nastavku. Uvodno je, ilustracije radi, potrebno notirati ¢injenicu da su u
posljednjih godinu dana porasle cijene vedem dijelu svjetskih sirovina, kao
npr. bakru za cca 63%, olovu 36%, pamuku, 29%, cinku 78%, srebru 29%,
zlatu 58,5%, kaucuku 141%, vuni 152% itd ...

Veéi broj komentara koji prate ova poskupljenja upozorava na njihovu
$pekulativnu pozadinu, povezanu sa $pekulacijama na burzama. Doslo je do
situacije da sirovine nude vece profite nego kad bi se ulagalo u akcije, pa
se ovaj momenat uzima kao osnovna komponenta porasta cijena. Pored
toga, pojavile su se tvrdnje da porast cijena signalizira opadanje sirovinskih
rezervi. Suprotno tome, analize svjetske banke demantiraju ovu tezu, a uvaze-
ni londonski »Economist« nedavno izrazava misljenje da se skoro moZe oce-
kivati pocetak pada cijena.

U prodloj godini bilo je ozbiljnih nagovjestaja, a u ovoj se se predvi-
danja i ostvarila, da ¢e i na trziStu drvnih proizvoda dod¢i do poremecaja.

Nemir i nestabilnost zahvatili su veéinu evropskih zemalja, posebno
one koje su poznate i ranije po deficitarnosti ovog artikla, primjerice Ita-
lija i Engleska. Smanjenje zaliha, uz znatan skok cijena, zahvatilo je kako
piljenu gradu cetinara tako i onu li§¢ara,

Analizirajuéi uzroke koji su doveli do ove situacije, navodi se slije-
dede:

1) Monetarne nestabilnosti uti¢u na uvoz u tom smislu, §to je doslo
do smanjenja uvoza u zemljama c¢ije su valute devalvirale, dok se on odr-
Zzao u zemljama sa ¢vrstom valutom.

2) Gradevinska djelatnost razvija se bez zastoja, te u vecini zemalja
trazi povecane koli¢ine drvne grade.

3) Africke i Azijske zemlje — izvoznice znatnih koli¢ina drva u vidu
oblovine i grade — uvode sve stroZze restrikcije u izvozu oblovine i favo-
riziraju vlastitu proizvodacku industriju, $to opet dovodi do smanjenja nji-
hovih isporuka evropskom trzistu.

4) Kao znacajan uzrok poremecaja na trziStu navodi se i pogresna
procjena koju je na pros$lom zasjedanju u Zenevi dala organizacija FAO/ECE
krajem listopada prosle godine. Naime, tom je prilikom objavljena procje-
na da ¢e u ovoj godini potro$nja drvnih proizvoda zaostajati za kolic¢ina-
ma koje ée nuditi proizvodnja, $to se pokazalo apsolutno neto¢nim.

Za sektor piljene grade Cetinjara, bar $to se tice talijanskih poslov-
nih krugova, nalazi se mnogo razumijevanja u prihvatanju novih (povi$enih)
cijena. Primjerice, navodi se da su cijene jelovine od 1951. do 1972. g. tek
neznatno poviSene, $to je iSlo na Stetu Sumskog fonda i pilanskih kapaci-
teta zemalja izvoznica. Tako je jelova grada (ispod uobic¢ajenih dimenzija
»sottomisure«) za gradevinarstvo, austrijske provenijencije, imala u decem-
bru 1951. g. cijenu 21/22.000 lira franco tal. granica. Ista grada dostigla je
do 1968. g. povecanje cijene na samih 22.500 lira. Kad se ukalkulira znatan
pad kupovne modéi $§to je u tom periodu nastao kod lire, proizlazi da se
spomenuta grada praktiéno placala u 1968. g. za upola manju vrijednost
nego 1951. g. = v

Kod piljene grade liséara, situacija se u biti ne razlikuje od one s ce-
tinjarima. Problem. cijena i ovdje je. u drugom planu — vaZnost se postav-
lja na snabdjevenost trZiSta i odrZavanje stock-ova. Prema vijestima iz
Engleske, stanje stock-ova nije zabrinjavajuce, ali se zapaZa povecana po-
traznja, pa uvoznici nastoje osigurati vece zalihe.
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U Italiji uvoznici signaliziraju smanjenje uvoza iz Rumunije, koja je
u 1972. g. kod bukve iznosilo' cca 40.000 m3, s tendencom daljnjeg smanji-
vanja u ovoj godini. Ova se koli¢ina nadoknadila poveéanim uvozom iz
naSe zemlje, ali kod uvoznika u svakom slu¢aju ostaje zabrinutost u od-
nosu na daljnji razvoj i snabdjevenost trzi§ta ovim artiklom.

Iz Francuske — kao zemlje koja zajedno s Jugoslavijom podmiruje
dobar dio evropskih potreba u hrastovini i bukovini — pristizu vijesti o
poviSenju cijena ovoj robi, te se s tim u vezi iznose uporedenja. Tako su
za oblovinu hrasta u maju cijene bile vede 12—14% u odnosu na februar
0. g, a za 30—32" u odnosu na maj 1972. g. Kod bukove oblovine to je
povecanje iznosilo 7—8 u odnosu na februar o. g., a 26—28% u odnosu
na maj 1972. g.

Kod piljene grade, u Francuskoj je povecanje cijena u maju o. g. iznosilo
kako slijedi:

Povecanje cijena

Sortiment u odnosu na u odnosu na
fubruar 1973. maj 1972.
Hrastova grada za stolariju 13% 35%
Hrastovina za gradevinarstvo 8,5% 17°
Bukovina I kl. 10,85% 23%
Bukovina II kl. 11% 25,7

Na trzi$na kretanja, posebno kad se radi o procjeni potro$nje drvnih
proizvoda opdenito i piljene grade posebno, odlu¢ujuéi utjecaj ima grade-
vinska djelatnost. Izgradnja stanova ovdje se uzima kao prioritetan utje-
cajni faktor, jer se ona kao potrosa¢ drvnih proizvoda pojavljuje u dvo-
strukom vidu, tj. u fazi izgradnje (u vidu konstrukcionih elemenata) i na-
kon dovrSetka gradnje u vidu opreme namjeStajem.

Prema najnovijim podacima, stambena izgradnja u industrijski razvije-
nim zemljama u punom je zamahu, te se godi$nje potrebe u pojedinim od
njih procjenjuju ovako:

SAD 2.200.000 Francuska 550.000
Japan 8.000.000 Italija 480.000
SSSR 5.000.000 Spanija 340.000
SR Njemacka 600.000 Nizozemska 180.000

(Podaci za Japan odnose se na broj soba).

Ako se ima u vidu da neke zemlje u razvoju krecu ubrzanim tempom
u rjeSavanju svojih privrednih problema i ka unapredenju standarda svog
stanovnis$tva (Kina, Indija itd.), za odekivati je da ¢e gradevinska djelatnost
ubuduée u svjetskim razmjerima postajati sve snaZniji potro$aé¢ drvnih
proizvoda.

Nema sumnje da je sadas$nja situacija na trzi§tu dovela proizvodace i
izvoznike u donekle povoljniji poloZaj, $to ¢e oni u svakom sluéaju isko-
ristiti kao Sansu za ekonomsko jacanje proizvodne baze. No medusobnim
kontaktima i sporazumjevanjem, namjera je izvoznika i uvoznika da se $to
prije uspostavi odredena ravnoteza, $to nije ovisno samo o recipro¢nim Ze-
ljama i namjerama, nego i o opcoj ekonomskoj situaciji u pojedinim ze-
mljama i u svijetu.

A. Ili¢ .



INFORMACIJE S TRZISTA

STAMBENA IZGRADNJA — REGULATOR POTROSNJE NAMJESTAJA
1 OSTALIH DRVNIH PROIZVODA U SR NJEMACKOJ

Sa 660.000 izgradenih stanova u toku 1972. g. SR Njemacka je za
cijelih 19°/0 premasila stambenu izgradnju iz predasSnje godine (1971.).
Ovakav razvoj stambene izgradnje imao je odraza na proizvodnju, od-
nosno uvoz i potro$nju proizveda drvne industrije, u prvom redu na-
mjestaja i drvnih materijala iz kojih se ovaj proizvodi. Pored intenzi-
viranja gradnje stanova, na potroSnju je imala odraza i svjetska mo-
netarna situacija. Zbog nastalih nestabilnosti, gradani su zaradeni no-
vac ulagali u trajnije vrijednosti, medu koje svakako spada i namjestaj.

Karakteristi¢no je za nastalu situ-
aciju poveéanje potro$nje stolarskih
ploc¢a, te iverica i vlaknatica, kao i
materijala koji nalaze Siroku pri-
mjenu u industriji namjestaja, te pi-
ljene grade Cetinjara, koja se kori-
sti u gradevinarstvu.

Piljene grade Cetinjara proizvede-
no je u SR Njemackoj 1972. g. u-
kupno 11,6 miliona m3, ili 1,5% vise
nego 1971., a piljene grade listaca
2,8 miliona m3, ili 3,7% viSe nego
1971. Uvoz cetinjara porastao je za
8%, te je iznosio 4.345.000 m3. Naj-
jati izvoznici bile su zemlje pozna-
te kao proizvodaci ove grade, kao
npr. Svedska (1.164.000 m3), Austrija
(621.000 m3), Finska 522.000 ms3),
SSSR (510.000 m3), Rumunija
(464.000 m3) i USA (198.000 m3). O-
stale zemlje, kao CSR, Poljska, Ka-
nada, Francuska, Madzarska, Brazil,
Honduras udestvovale su u snabdje-
vanju SR Njemacke s umanjenim
koli¢inama u 1972. g. (122.000 —
35.000 ms3).

Potrosnja stolarskih plo¢a ukup-
no je porasla za 6,9%, te je izno-
sila 852.000 m3, od Cega je doma-
¢a proizvodnja dala 539.000 m3
(8.000 m3 manje nego ranije godine),
dok je uvoz porastao za 63.000 ms3,
te je iznosio 313.000 ms3.

Trziste vlaknatica bilo je snabdje-
veno iz domace proizvodnje s
372.000 m3 (povecanje 11.000 m3), te
iz uvoza s 323.000 m3 (povetanje
46.000 m3), dakle ukupno s 695.000
m3, ili poveéanje od 8,9%.

TrziStu iverica domaéa je proiz-
vodnja isporuclila 4.736.000 m3 (po-
vecéanje 465.000 m3), a uvoz 488.000
m3 (poveéanje 107.000 m3), S$to re-
zultira ukupnim porastom potros-
nje od 12,3%.

Potro$nja furnira, medutim, nije
slijedila trend porasta, te je kod o-
voga zabiljezen pad. U stvari uvoz
furnira iznosio je 70.000 m3 (5.000
m3 vise), ali je domaéa proizvodnja

podbacila za 50.000 m3, te je na tr-
ziste doslo ukupno iz uvoza i do-
mace proizvodnje 709.000 m3, Sto
u odnosu na raniju godinu rezulti-
ra kao pad od 5,8". Ovaj se pad
objasnjava otezanim uvjetima snab-
djevanja odgovaraju¢om sirovinom
drva egzota.

Vidljiv je prema tome, izuzev kod
furnira, porast potrodnje drvnih
proizvoda na trzistu SR Njemacke,
na Sto je svakako imala odraza i
povoljna monetarno-financijska situ-
acija ove zemlje. Naime, marka je
u proteklom razdoblju zadrzala po-
zicije ¢vrste valute, $to je pogodo-
valo nesmetanom snabdjevanju iz u-
voza. Za ocCekivati je da ¢e se ova-
kav razvoj situacije nastaviti.

Izvor: »Holz-Kurrier«

MONOGRAFIJA DRVA

Nedavno je u izdanju izdavacCke
kuée PALUTAN (Milano) objavlje-
no djelo Monografija drva (Mono-
grafie dei legni) u dva volumena.
Svaki volumen sadrZi osnovne po-
datke o 40 vrsti drva koje se nala-
ze u primjeni i u prometu na e-
vropskom drvnom trzi$tu, ukljuéivsi
domace vrste i egzote.

Pored tehnoloskih i botani¢kih o-
sobina, za svaku vrstu je detaljno
opisano podruéje primjene, nacin i
moguénosti obrade, a posebno je jo§
priloZzen orginalan uzorak doti¢ne
vrste u formatu 10 x 14 cm.

Za svaku vrstu dati su trgovacki
nazivi koji su u upotrebi na tali-
janskom, engleskom, francuskom i
njemackom jezi¢nom podruéju, a ta-
koder su dati i nazivi u originalnom
jeziku podruéja provenijencije Sto
olakSava raspoznavanje u primjeni
i trgovini. Za sve vrste oznafena su
glavna nalazi$ta.

Djelo ima informativno-enciklope-
dijski karakter i namijenjeno je u
prvom redu prakti¢éarima u preradi
i trgovini. Cijena mu je 8.500 lira,
a moze se nabaviti kod izdavacda:
Edit. PALUTAN, Milano, Via B. d
Alviano 18.

POVECANI TROSKOVI REKLAME U NJEMACKOJ INDUSTRIJI
NAMJESTAJA

Za politiku reklamiranja u nje-
mackoj industriji namjes$taja za po-
sljednje tri godine tri su karakte-
ristiéne osobine. TroSkovi reklame
su znatno porasli u apsolutnom iz-
nosu i postotno u odnosu na faktu-
riranu vrijednost, Reklama se sve
viSe usmjerava na potroSata (ma-
nje na trgovinu), i kao predmet re-
klame sve viSe se lansira namjestaj
pod kojekakvim komercijalnim na-
zivima, markama, Statisti¢ki podaci
koje ovdje objavljujemo u potpu-
nosti potvrduju gornje postavke.

Broj proizvodaéa koji se reklami-
raju preko radija ili televizije po-
rastao je od 387 u 1963. g. na 709
u 1971. g.

U 1971. g oko 120 proizvodaca
imali su fondove reklame iznad iz~
nosa od 22, 4 miliona lira. Na prvom
je mjestu »Europa Mobel« sa 985
miliona lira, zatim slijedi »Wk Mo-
bel« s 951 milionom pa »Mustering«
sa 694 miliona, »Interlubke« sa 537
miliona ijtd.

TroSkovi reklame

Fakturirano

u odnosu na

% tro$kova rekla-

o nlmnls fakturiranu me usmjerenih na
God. u m111i11(?:1ma vrijednost
0/ aps. iznos potroSaéa — trgovinu
mil. lira
1962 1,853.000 1,6%0 13,664 28%0 72%0
1967 1,163.008 2,5%0 29.072 37% 63%0
1972 2,217.600 3,8% 84.246 45%0 55%0

(Izvor: »Mobile« 10.VIII 73)
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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.
° GLODALA
o
O — svih vrsta i namjena
° za obradu drva sa
plo¢icama iz tvrdog
metala i brzorezanog
[ celika
c
= Telex broj: 23-727 RUCNE PILE
‘.’-‘- Telefon: 23506 — razne
>< Telegram: »>Kordune
~
-
CAVLATE LI?
predstavnistva

Tada zatraZite jos danas od nas ili od naseg

ponudu za

HERMES, Ul Mose Pijade, Ljubljana

)4

Zraéni zabija¢

radnog vremena.

Vasem poduzeéu ustedit éete 70% dosada potrebnog

Komprimirani zrak vrsi rad!

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




Q0400 w Tovarna strojev strojnih in transpnrtnlh naprav, livarna barvnih kovin
3 ! N I EA i {61000 LIUBLIANA, TRZASKA CESTA 49

PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA — STIENE | KABINE ZA LAKIRANJE

— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA — UREDAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

i A TR R G i

MontaZna susara za drvo s gornjim Cetverovretenasta nadstolna visokoturazna kopirna glodalica s
ventilatorima tip SG pneumatskim podizanjem motornih glava — tip KOF-PG4

Iz programa zastupanja i poslovno-tehnicke suradnje s inozemnim firmama
nudimo:

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

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

— Moderne su8are za sve vrste i kapacitete furnira — firma SCHILDE,
Bad Hersfeld
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PROIZVODNJA I PROMET

PROIZVODA
— Sumarstva :
— drvne industrije
— industrije celuloze i papira
UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA
POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA
USLUGE: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izloZbama, projokiirsnje i

instruktafa u proizvodnji i trgovini, dpedicija i transport




