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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 tracna pila Automatski jednolisni
trupcara TA — 1600 cirkular AC — 1
Automatska tra¢na pila Klatna pila KP — 4
trupcara TA — 1400 Povla¢na pila PP
l”grafnav pilil tyupéa?lza ggT —115})%0 Precizna cirkularna pila PCP — 450
Univerzalna rastruzna Tratna pila TP — 800
tracna pila PO — 1100 Blanjalica za drvo BP — 63
Pilanska tra¢na pila P—9 Ravnalica za drvo R — 50
— tangens vodilica TV — 4 Glodalica G — 25
— vodilica s navojnim Visokoturazna glodalica VG — 25
vreter?om . W Lancana glodalica LG — 210
— uredaj za automatski Horizontalna busilica BS — 20
pomak — jeZ J Zidna busilica ZB — 3
— povratni transporter TT Stroj za Cepovanje C-—4
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Univerzalna tra¢na

brusilica

— ventilacioni uredaj

Automatska tra¢na bru-

silica

Automatska oStrilica

pila

— uredaj za gater pile

— uredaj za Siroke
tratne pile

— uredaj za uske
tracne pile

Automatska oStrilica

Sirokih traénih pila

Razmetacica pila

— uredaj za gater pile

— uredaj za Siroke
traéne pile

Valjacica pila

— pribor za valjanje i
napinjanje pila

— stol za uredenje
listova pila

— Brusilica kosina

— Aparat za lemljenje

Automatska brusilica

noeva

Prec¢ni cirkular

UTB — 1

ATB-S-1
OP

OTP
RU

VP — 26

DK
AL — 26

ABN — 4
PC
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Dr. MARIJAN BREZNJAK, izv. prof., dipl. ing.
VLADO HERAK, dipl. ing.

ProraCun kapaciteta i elemenata kapaciteta
pilanskih radnih strojeva, uredaja

PREDGOVOR

Ova je radnja pokuSaj da se na jednom mjestu
prikazu naéini obraduna kapaciteta najvaznijih
radnih strojeva koji se koriste u pilanskoj preradi
drva, kao i kapaciteta najuobi¢ajenih mehaniékih
transportnih sredstava i uredaja. Najveéi dio ma-
terijala prikupljen je (i najceSte drugaéije obra-
den) iz odgovaraju¢e stru¢ne literature. Brojevi
navedeni u radnji u kosim zagradama odnose se
na literaturu citiranu na kraju radnje. Za neke
poznatije formule nisu navedeni izvori. Kako se
u dosta formula kapaciteta strojeva i transportnih
sredstava javljaju srednje vrijednosti dimenzija ili
volumena trupaca i piljenica, to je zato prikazan
naéin obracuna i tih vrijednosti.

Formule za obradun kapaciteta strojeva i trans-
portnih sredstava nastojali smo prikazati u 3to
viSe raS¢lanjenom obliku. To je uéinjeno radi toga
kako bi se Sto bolje moglo analizirati kako i koji
pojedini elementi utjetu na kapacitet. Kod analize
kapaciteta primarnih strojeva Zeljeli smo posebno
naglasiti kako je postizanje maksimalnih kapaci-
teta moguée samo uz povecanje nekih elemenata
koji najéesée dovode do smanjenja kvalitete pro-
izvoda.

Podaci koji su dati za neke tehni¢ke karakteri-
stike strojeva i uredaja (npr. brzina alata, brzina
kretanja materijala itd.) vrijede pribliZno, jer se
takve vrijednosti mogu u konkretnim sluéajevima
jako razlikovati. Isto tako vrijednosti pojedinih
koeficijenata mogu posluziti viSe za analizu nji-
hovog kvalitativnog znaaja za kapacitet nego za
to¢ne kvantitativne proraéune.

U radnji se koristi termin »kapacitet« u smislu
moguc¢e proizvodnje uz odredene uvjete rada.l
Obzirom na analiti¢ki pristup formulama za pro-
ratun kapaciteta, iz njih se moZe vidjeti kako je
kapacitet strojeva i uredaja jako promjenljiva ve-
li¢ina, kako mnogo ovisi o datim reZimima i uvje-
tima rada.

Analizom formula kapaciteta moZe se uoéiti da
je kapacitet nekog stroja ovisan uglavnom o tri
grupe elemenata. To su strojni elementi, tj. ele-
menti koji ovise o karakteristikama samog stroja
(npr. brzina piljenja), zatim tehnolodki elementi
(npr. dimenzije obradivanog materijala, kvaliteta
obrade i sl), te organizacijski elementi (npr. broj
radnih smjena, iskoriS¢enje radnog vremena i sl.).
Medutim, éesto pojedini elementi kapaciteta stro-
jeva ovise istovremeno i o karakteristikama stro-
jeva, i o tehnologiji prerade, i o organizaciji rada
(kao npr. brzina pomicanja obradivanog materi-
jala na stroju). Zato je za svestranu analizu i. po-

1 /g/ s. 5.

i transportnih sredstava

stizanje Zeljenog, optimalnog, kapaciteta potrebno
pojedine elemente dobro i svestrano analizirati.
Nije potrebno posebno naglasavati kako ée jedan
odabrani, optimalni, kapacitet biti uvjetovan i
ekonomi¢no$éu proizvodnje.

Zelimo jo$ posebno naglasiti da ée svestrana
analiza kapaciteta strojeva i uredaja u datim okol-
nostima pokazati, kako maksimalni kapacitet (koji
je uglavnom definiran strojnim karakteristikama)
nije najéeS¢e i optimalni. Ovo smatramo posebno
vaznim zato jer se, kod reklamiranja raznih stro-
jeva, daju ponekad i podaci o maksimalnim uéin-
cima koji ne vode rat¢una i o kvaliteti proizvodnje,
organizacijskim moguénostima u pilani, te opce-
nito o ekonomiénosti proizvodnje. Iz ovoga proiz-
lazi i naglaSena potreba izbora i primjene strojeva
i uredaja u pilani koji ¢e i po svojim optimalnim
uéincima najbolje odgovarati postavljenoj tehno-
logiji proizvodnje.

Koristimo i ovu priliku da zahvalimo drugu
Stanku Severu, dipl. ing. drvne industrije i dipl
ing. strojarstva, koji nam je mnogo pomogao sa-
vjetima i pregledom materijala koji se odnosi po-
sebno na strojarska pitanja u proradunu kapaci-
teta.

1. MANIPULACIJA I PRIPREMA TRUPACA ZA
RASPILJIVANJE

11 Srednje vrijednosti
i volumena trupaca

Za obratun srednjih vrijednosti volumena, du-
Zine i promjera grupe trupaca mogu se koristiti
formule (1), (2), (3) i (4).2

dimenzija

. a@'mtqrnt...+ g
q= ==
nt+ne+ ...+ n,

Zq'n
= ms] ... (1)
Zn

= srednji volumen trupaca /m3/.
qi.. = volumen pojedinog trupca /ms3/.
ni.. = broj trupaca istog volumena qi..

L' mm+k ' ne+....+L-n

nt +ne+....+mn,
Z1l'n

= [m] .... (2
Zn

- srednja duZina trupaca /m/.
duZina pojedinog trupca /m/.
broj trupaca iste duZine 1y ..

gE=l
N
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Na temelju poznatog srednjeg volumena i sred-
nje duzine trupaca, iz odgovaraju¢ih se tablica
moze ocitati pripadajué¢i srednji promjer trupaca.
Srednji promjer trupaca moze se izrafunati i bez
tablica, na bazi promjera i broja trupaca, prema
formuli (3). Oba nadina daju prakti¢ki iste rezul-
tate (/10/, s. 99).

Di2 nt +De2n2+ ...+ D2 ny

D =
nt +n2+ ...+ n,
SD2-n
=/ —— /... 3
Zn

Ako je srednji promjer potreban samo kao li-
nearna veli¢ina (npr. za proratun srednje S$irine
prizvedenih piljenica, ili visine raspiljka), onda se
srednji promjer moZe izradunati po formuli (4).
Razlike koje daju formule (3) i (4) su praktic¢ki
vrlo male, pa se najéeSée mogu i zanemariti.

Dt *ni +D2+-De- + ...+ Dy * ny

D = =
n +ne+ ... 4+ n,
ZD:'n
= /m/ ... (4)
Zn

D = srednji promjer trupaca /m/.
D:.. = promjer pojedinog trupca /m/.
ni.. = broj trupaca istog promjera Dj..

12 UskladiStenje trupaca na suhom

Proracuni koji se odnose na uskladiStenje tru-
paca na suhom obradeni su prema izvorima iz li-
terature® te vlastitim iskustvima u formulama (5)
do (11).

Vi=A;-L/m¥ . . . . . . (5

Vs = volumen jednog sloZaja /m3/.

A = povrsina boka slozaja /m?/.

L = &irina slozaja /m/. -
L =1+1...2m /m/ . . . . . (6
1 = duZina trupca u sloZaju /m/.

Kod raznih duZina trupaca u sloZaju naj-
sigurnije je radunati s maksimalnom du-
zinom. ’

Vi=Vy-k/m3. . . . . . . (7

Vi = volumen trupaca u slozaju /m?3/.

k = koeficijent ispunjenosti sloZaja. Ovisi o
to¢nosti slaganja, promjeru i duzini- tru-
paca, da li su trupci okorani ili ne, formi
trupaca itd. Obi¢no se kreée od 0,40 —
0,60.

Ai
— [m¥m3] . . . . . . ()
.Vt

Asp

* Formtile 1), 2), 3) i @ pI;ema /11/, s. 28;29.
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A, = specifiéna povr§ina slozaja /m?/m%/.

A1 = povrsina koju zauzima sloZaj /m?/.
Q

ny = ki - ©)
Vi

ny = broj sloZajeva obzirom na koli¢inu uskla~
distenih trupaca.

ki1 = koeficijent nejednolikosti iskori$éenja slo-
Zajeva. Moze se uzeti 1,15 —1,25.

Q = koli¢ina trupaca koja se istovremeno
treba uskladi$titi na stovari$tu /ms3/.
ng =kira*brc-d . . . . . (10)y

ny = broj sloZajeva obzirom na kriterije sor-
tiranja trupaca.

a = broj grupa obzirom na vrste drva.

b = broj grupa obzirom na promjere trupaca.

¢ = broj grupa obzirom na duZinu trupaca.

d = broj grupa obzirom na kvalitetu trupaca.

Formula (10) vrijedi ako su kriteriji b, ¢ i d
jednaki za sve vrste drva!

Za potrebni broj slozaja, bit ¢e odluéni oni kri-
teriji (tj. koli€ina trupaca ili nalini sortiranja),
prema kojima proratunom izade veéi broj slo-
zajeva. )

A =Ai-n+ As(n—1) + As + Ay + As+
+ As¢ + A7 /m?¥ .. 11

A = ukupna povriina stovari$ta trupaca /m?.

Ai = povrsina koju zauzima jedan sloZaj /m?/.

n = broj sloZajeva.

A2 = povriina puteva medu sloZajevima /m?.

A3 = protupoZarne povrsine /m?/.

A4 = povrsina pod prilaznim putevima /m2/

As = povrSine za zalihe trupaca (nesortirani
trupci) /m2/.

Ag¢ = povrSina pod uredajima na stovari§tu
(lancani transporter i sl.) /m2/.

A7 = povrsine pod zgradama i ostalo /m?2/.

13. UskladiStenje trupaca.na vodi

Kod nas nema kompletnih vodenih stovarista
trupaca. Ponekad se na suhom stovari$tu trupaca
organiziraju samo neke vodene povriine (npr. za
istovar trupaca, manipulaciju pred pilanskom ha-
lom i sl). Ovdje prikazani prora¢uni nekih vode-
nih povrsina za trupce i drugi podaci mogu poslu-
Ziti za upoznavanje metode za proradune u odgo-
varajuéim sluéajevima.

Kod uskladiStenja i manipulacije trupcima u

prirodnim vodotocima (redovno kod dopreme tru-
paca na -pilanu rijekom), potrebna vodena povr-

® Prema /10/, s. 287, 288; /11/, s. 120—122, i drugi
izvori. g
4 Prema /11/, s. 97.



S§ina moze se izracunati prema formuli (12).* Ra-
¢una se da je najprikladnija brzina vode za mani-
pulaciju trupcima od 0,6 do 1 m/s.

D¢ + Dq Q 1

Ay= — 1 — - —/m? . . (@12
2 q ky

As = vodena povrsina za uskladi$tenje i mani-

pulaciju trupaca /m?2/.

srednji promjer trupaca na tanjem kra-
ju /m/.

srednji promjer trupaca na debljem kra-
ju /m/.

srednja duzina trupaca /m/.

srednji volumen trupaca /m3/

koli¢ina trupaca koja se istovremeno Zeli
uskladistiti /m3/. Vrijednost Q/q daje
broj komada trupaca za uskladi$tenje.
koeficient ispunjenosti bazena. Kod kre-
tanja vode od 0,3 m/s do 1 m/s, kreée se
ky od 0,45 do 0,70.

=
[

S
I

[

-
=4
I

Ako je vodena povrsina izgradena kao manipu-
lativni bazen, pred pilanskom halom (za prihvat

' trupaca sa suhog stovariSta), onda povrsina bazena
ne ovisi toliko o koli¢ini trupaca koji ée se izmani-
pulirati (trupci se odmah transportiraju dalje u
pilansku halu lancanim transporterima). Povrsina
bazena se u takvom slu¢aju moZe izradunati prema

formuli (13). Dubina vode u bazenu ne treba biti
veta od 1,5 m.

A, =B (1+3) /m¥ . . . . . (13)s
Ay = povrSina manipulativnog bazena /m?2/.
B = Sirina bazena, ovisna o 3irini stovarista,

broju i razmaku lanéanih transportera
koji ulaze i izlaze iz bazena i sl. /m/.

1 = maksimalna duZina trupaca /m./.

14 Lanéani transporter za trupce

q
E =T-60 v —- ki ks [m%smjena] (14)
1

E = kapacitet landanog transportera /ms3-
-smjena/.

T = .vrijeme smjene /min./.

v = brzina lanca [m/s]. Obi¢no 0,4 — 0,8 m/s.

q = srednji volumen trupaca /m?/..

1 srednja duZina trupaca /m/.

ki = koeficijent ispunjenosti transportera.
Obiéno 0,3 —0,7.

ke = koeficijent iskoriS¢enja radnog vremena.
Normalno 0,85 — 0,95.

1 ‘
kt=——". . . . . . . . (19)
1+a
a = razmak 1zmedu trupaca na transporteru
/m/.

5 Prema /10/, s. 296.
¢ Prema /10/, s. 289, 130; /11/, s. 250; (12), s. 184,
7 Prema /12/, s. 184.

Prema formuli (16), moZe se izradunati mini-
malna brzina transportera kod snabdjevanja sa-
mo jedne linije jarma¢e u pilanskoj hali®. Ako se
istim lan¢anim transporterom snabdjeva vi$e pro-
izvodnih linija ($to je rjedi slu¢aj), onda to treba
uzeti u obzir za poveéanje minimalne brzine trans-
portera.

p n 1

Vmin Z—— - — - —/m/s/ . . . . . (16)
1000 60 ki

Vmin = minimalna brzina transportera /m/s/.

p = maksimalni konstruktivni pomak na jar-
mati [mm/okretaj].
n = broj okretaja jarmaée /min—1/.

Desna strana formule (16) predstavlja brzinu
pomicanja trupca kod piljenja na jarmaédi. Radi
sigurnog snabdjevanja trupcima,, u toj formuli
nije uzet u obzir koeficijent strojnog vremena
(ostali koeficijenti normalno ne dolaze u obzir).

Analogno kao formulom 16, moZe se proradu-
nati i minimalno potrebna brzina lanéanog trans-
portera za trupce kod primjene drugih primarnih

. pilanskih strojeva.

15 Izbacivaé trupaca

Za proratun kapaciteta izbacivada trupaca s
lantanog transportera pred primarnim strojem,
dovoljno je znati vrijeme potrebno za izbacivanje
trupaca. Ono obiéno iznosi oko 4s (/10/, s. 130).

16 Portalna i mosna dizalica

Formula (17) pokazuje proratuna kapaciteta
portalne i mosne dizalice. Treba voditi rad¢una da
se u praksi Cesto pojedine radne operacije pre-
klapaju (npr. podizanje tereta i" popreéni trans-
port), radi Cega se uéinak dizalice povecava.

T G
E = '—'kx'kz[m_s/
t1t+tet+ts+tat+ts Y
smjena] e T ow s w5 = (1T)Y
E = kapacitet portalne ili mosne dizalice
[m3/smjena].
T = vrijeme smjene /min/.
t1 = vrijeme spuStanja hvataljki, zahvacanJa

i dizanja tereta /min/. Brzina spustanja
i dizanja obitno vi = 6 —12 m/min- Obi-
¢no je brzina dvostepenska; manje za
dizanje tereta.

t2 = vrijeme transporta tereta na srednju uda-
ljenost (popre¢ni transport) /min/.
ts = vrijeme spu$tanja hvataljki s teretom i

oslobadanje tereta /min/.

t4+ = vrijeme podizanja praznih hvataljki
/min/.

ts = vrijeme portalnog hoda hvataljki (min).
G nosivost hvataljki Mp, obi¢no 3 — 10 Mp.
Y volumna tezma drva [Mp/ms]

I

8 Prema /10/, s. 130.
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ki = koef. iskori§¢enja nosivosti dizalice; obi-
¢no 0,6 —0,9. Nosivost je smanjena radi
teZine hvataljki i nepotpunog kori$éenja
kapaciteta hvataljki.

k2 = koef. iskori$¢enja vremena dizalice; obi-

¢no 0,8 —0,85. Gubici nastaju pretezno
uslijed uzduZnog kretanja dizalice.

tt = — /min/ . . . . . . . . (18

L = srednja udaljenost popre¢nog transporta
/m/.

vz = brzina poprefnog kretanja hvataljki s
teretom [m/min]; obiéno 20 — 40 m/min.

L
ts = —/min/ . . . . . . . . (19
V3

vs = brzina popre¢nog, povratnog hoda hva-
taljki [m/min]; obi¢no vz = ve

Korisna visina slaganja u sloZzajevima pod di- -

zalicom dosiZze do visine hvataljki s teretom u
najviSem poloZaju, smanjene za 2—3m (radi si-
gurnosti radnika koji su eventualno na slozaju).

Analognim se postupkom moZe izrafunati i
ucinak konzolne dizalice.

1.7. Vili¢ar za trupce

Formulom (20) prikazan je naédin prorafuna
kapaciteta vilicara za trupce. Analognim se po-
stupkom moZe izraunati kapacitet i drugih auto-
transportnih sredstava.

Q
E=T: ————— - k [m%smjena] . (20)1°
ti+te+ts+ ta
E = Kkapacitet vili¢ara za trupce [ m3/smjena].
T = vrijeme smjene /min/.
Q = volumen trupca (ili trupaca) u viljuska-
ma /m?/.
k = koef. iskori§éenja vremena vili¢ara;
obiéno 0,85.
t1 = vrijeme kretanja vilitara s teretom
/min/.
ts = prazni hod viliéara /min/.
t3 = vrijeme utovara /min/.
ts = vrijeme istovara /min/.
_ T
tt = — 60 /min/. . . . . . . (21
V1
L .
ts = — + 60 /min/ . - . . . . . (22
V2

® Prema /10/, s. 281; (11), s. 113; /12/, s. 47, 48.
10 Prema /[11/, s. 346; /12/, s. 47, 123.
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L = srednja udaljenost transporta /km/.

vi = srednja brzina kretanja vilicara s tere-
tom [km/h].
v2 = srednja brzina kretanja viliara bez te-
reta [km/h].
V- ki
n = s omw s was ow, 3 om w3 (28)
E - ks
n = potrebni broj vilicara na stovaristu.
V = volumen trupaca koje treba izmanipu-
lirati u smjeni [m3/smjenal]. '
E = uc¢inak jednog vili¢ara u smjeni [m3/
smjena].
ki = koef. neravnomjernosti optere¢enja vili-
¢ara.

Moze se uzeti 1,25.
ke = koef. iskoriSéenja autoparka, obi¢éno 0,7
—0,8.

Brzina neopterecenog vili¢ara krece se do oko 35
km/h; brzina dizanja tereta 0,15—0,20m/s, a -
maksimalna visina slaganja iznosi oko 5 m.

1.8 Poprec¢ni elevator za trupc>e

Kapacitet popre¢nog elevatora-transportera za
trupce (npr. za transport trupaca u pilanu), koji
ima kuke za zahvaéanje trupaca, moZe se prora-
¢unati prema formuli (24).

1
E=T-'v' q-—" ki- ke [m3smjena] . (241
a

E = kapacitet elevatora [m3/smjena]. .

T = vrijeme smjene /min/.

v = brzina popre¢nog transportera [m/min].
Kod nekih izvedba za pojedinaéno trans-
portiranje trupaca, v = 24 —30 min.

q = srednji volumen trupaca /ms3/.
a = razmak medu kukama transportera /m/.
ki = koeficijent ispunjenosti lanca, obi¢no

0,7—1. ) '
ke = koficijent iskori$éenja vremena elevato-
ra. MoZe se uzeti 0,85 — 0,90.

Formula (24) podeSena je za proradun kapaci-
teta ako elevator podiZe jedan trupac po svakom

‘redu kuka. Ako se izmedu redova kuka transpor-

tira veéi broj trupaca, onda treba u tom smislu
uzeti vrijednost q u formuli (24).

19 Pile za prikraé¢ivanje debala ili
trupaca

Formulom (25) moZe se izratunati kapacitet pile
(i cijelog uredaja) za prikraé¢ivanje bilo trupaca
(telenja) bilo cijelih debala kod izrade u trupce
na uzduZnom transporteru. Pretpostavlja se pri-
kra¢ivanje jednolisnom pilom klatnog tipa. Ako

11 Prema /11/, s. 109.



se pak vrsi npr. prikra¢ivanje trupca (Celenje) s
dva reza istovremeno (na debljem i tanjem kraju
trupca), tj. s dvije pile, onda je u formuli (26) vri-
jednost n=1.

q
E=T-60  —
t

* k[m3/smjena] . . . (25)12

E = kapacitet pile kod poprecnog piljenja
(prikraéivanja) trupaca ili debala [m3/
/smjena].

H

= vrijeme smjene /min/.

srednji volumen trupaca /m3/.

= Q
I

= koef. iskoriS¢enja vremena cijelog ure-
daja za poprec¢no piljenje. MozZe se uzeti
0,6 —0,7.

t = ukupno vrijeme svih operacija kod pri-
kraéivanja /s/.

=(t+t) n/s/ . . . . . . (2683

t1 = vrijeme jednog ciklusa piljenja, tj. uglav-
nom vrijeme spuStanja pile kod piljenja
i vrijeme podizanja pile /s/. Qbiéno
5—15 s.

t2 = vrijeme pomicanja trupca transporterom
do mjesta piljenja /s/. Obiéno 5—20 s,
zavisno o duZini trupca i brzini pomi-
canja transportera.

n = broj rezova po trupcu.

M8l s npe s, m vm b mt e Lu.. (2T

udaljenost koju trupac treba preéi do

o
I

mjesta piljenja /m/- Kod dva ili vSe re- _

zova po deblu (pa i kad se radi o samo
jednom rezu) te udaljenosti mogu biti
razli¢ite pa treba ralunati sa srednjom
vrijednosti.

v = brzina pomicanja trupca na uzduZnom
transporteru [m/s].

1.10 Stroj za
tipa

. koranje,

Formulom (28) moZe se proradunati kapacitet
stroja za koranje. Formula (29), (30) i (31) odnose
se na stroj za koranje rotacionog tipa, kakav je
na pr. CAMBIO?,

q .
E=T-u'— ki ke /ms/smjena/ R ¢1:)]
1 2, . - ‘

12 Prema /10/, s. 310; /12/," s, 376.
18 Prema /10/, s. 310.
14 Prema /12/, s. 376.
15 Prema /11/, s. 141.

rotacionog

E = kapacitet stroja za koranje [m?3/smjena].

T = vrijeme smjene /min/.

u = brzina pomicanja trupca kod koranja /m/
/min/. Obi¢no 30 — 50 m/min.

q = srednji volumen trupaca /m?/.

1 = srednja duZina trupaca /m/.

k- = koef. strojnog vremena. Obi¢no 0,9.

k2 = koef. iskoriS¢enja vremena smjene. Obi-
¢no 0,9.

Veli¢ina u je jako znadajna za kvalitetu kora-
nja. Ako se zeli $to potpunije skidanje kore, onda
je pozeljno da viSe noZeva rotora (kod rotacionog
tipa stroja za koranje) prede preko jednog te istog
dijela trupca (koeficijent kratnosti). PoZeljno je
da taj koeficijent bude 2 do 3, ne manji od 1,5.

b
K=— . . . . . « . <« . . (29
p
K = koeficijent kratnosti.
b = S$irina noZa u rotoru stroja /mm/. Zavisno
o tipu stroja. Kod nekih strojeva b=
= 25 — 50 mm. .
p = pomak trupca po jédnom nozu /mm/.
q :
p = 1000 - /mm/ . . . . . . (30
n-z
n = broj okretaja rotora /min—1/
z = broj noZeva u rotoru. Obi¢no 5.
b'z'n
uw= ——— [m/mm] .. . . . . (31
1 1000 - K

Uz poznate veli¢ine B, z, n, te izabranu veliéinu
K, dobije se optimalna brzina pomicanja trupca
obzirom na kvalitetu koranja. .

1.11 Stroj za kruzZno reduciranje
trupca :

Na visokoudinskim linijama s vertikalnim jarma-
tama, u Svedskoj su se podeli koristiti specijalni
strojevi za zaokruZivanje, tj. kruZno reduciranje,
nepravilnih dijelova trupaca. Kapacitet takvog
stroja moze se izraunati analogno kao i kod stroja

za koranje po formuli (28). Prakti¢ne velidine br-

zine pomicanja (u) u zavisnosti o promjeru trupca
na debljem- kraju :(Dg), kod stroja Séderhamns
100-B i kod reduciranja na maksimalni promjer
od 40 cm, date su u tabeli 0 (podac1 su iz prospekta
firme S6derhamns).
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Tabela 0
Dd u
cm m/min
43 70
53 46
61 35
76 22

2. RASPILJIVANJE TRUPACA

2.1. Kapacitet vertikalne jarmace

Kapacitet vertikalne jarmace izraZava se naj-
&e$ée u m3 ispiljenih trupaca, ali se nekad izraZava
i u m? proizvedenih piljenica te u m ispiljenih tru-
paca. Zato je prikazan naédin obrafuna kapaciteta
izrazen u raznim jedinicama.

P D2.-II
ES3=T® — -n- * k1 * k2 [m3/smje-
1000 4

ra] « % s i owm ow s ow ow s (32)1

E,® = kapacitet jarmade u smjeni u m3 trupaca
[m3/smjena].

T = vrijeme smjene /min/.

p = pomak trupca po jednom okretaju jar-
made /mm/. Kod suvremenih jarmaca,
uz piljenje tankih trupaca c&etinjaéa p
moZe biti i do 50...65 mm.

n = broj okretaja jarmade /min—1/. Kreée se

obi¢no od 200 do 360 okretaja u min.

D = srednji promjer raspiljenih trupaca /m/.
= koeficijent strojnog vremena. Sadrzi gu-
bitke piljenja u toku rada jarmace (pi-
ljenje nadmjera na duZini trupaca, raz-
mak izmedu ¢&ela trupaca, smanjenje
veli¢ine pomaka i sl.). Obi¢no oko 0,9.

= koef. vremena smjene. Sadrzi gubitke u
toku smjene uslijed stajanja = jarmace
(podmazivanje, natezanje listova pila,
odstranjivanje ukljeStenog drva medu
pilama itd.). Obiéno oko 0,9.

&
|

T —t2

(33)

T

T — (t1 + t2)
= — . . . . . (3%

T—t

ki =

¢l Hle

vrijeme smjene /s/.

vrijeme rada (ne samo ¢istog piljenja)
jarmade /s/.

vrijeme zastoja u radu jarmaéde /s/.
vrijeme korisnog (¢istog) piljenja jarma-
de /sl.

t1 = gubici vremena u toku rada jarmade

/s/.

16 Prema /10/, s. 104.

te
ts

I
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ts T — (t1 + t2)

k=kik=—=—"—— . . (35
T T
k = ukupni koef. iskoriS§¢enja jarmace.
E; = En3 * ns * nq - kg [m3/godina] . . (36)18

E, = godisnji kapacitet jarmage [m3/godina].

E.® = kapacitet jarma¢e u smjeni [m3/smjena].

ng = broj smjena dnevno.
ng = broj radnih dana godi$nje.
kg = koef. iskori§¢enja smjena u toku godine

(zastoj u radu pilane uslijed nedostatka
sirovine, popravka strojeva, vremenskih
nepogoda i sl.). MoZe se uzeti sa 0,9 —1,0

(/11/, s. 80).
En =T*®—— " n - k [m/smjena] . . (3718
1000
En = kapacitet jarmaée u tekuéim metrima u
smjeni [m/smjena].
Enp =Ep * b - Z [m%smjena] . .. . (38)1°

Engp = kapacitet jarmade u povrsini piljenica u
smjeni [m?/smjena].

b = prosjeéna Sirina proizvedenih piljenica -
/m/.

VA = broj piljenica u rasporedu.

Ener = En * Z h... [m?/smjena] .. (39)%

Emer = kapacitet jarmaée u povrsini raspiljka u

smjeni [m2/smjena].

Z h= ukupna visina raspiljka u sredini du-
Zine trupca /m/. .

ZTh=%-D'n,/m/ . . . . . (40

kp = koef. nadina piljenja. Kod prizmiranja
0,7; kod piljenja u cijelo 0,8; kod raspi-
ljivanja prizme 0,95.

D = srednji promjer trupca ili visina prizme
/m/.

nr = broj raspiljaka.

17 Prema /17/, s. 250; /11/, s, 80.
18 Prema /10/, s. 105.

18 Prema: /18/, 8. 93.

19 Prema /18/, s. 93.

20 Prema /11/, s. 198.

21 Prema /11/, s. 348, 352. .



Formule (38) i (39) daju razlitite rezultate, jer
se u prvom slucaju radi o povrsini piljenica, a.u
drugom o povrsini raspiljaka, a te su veli¢ine raz-
licite. Koris¢enje formule (38) ili (39) zavisi o svrsi
u koju se zele koristiti.

D2
E2 = Ey + —— [m3/smjena] . . . (41)%
D1
E: = kapacitet jarmale uz srednji promjer
trupca D2 [m3/smjena]
Ei = Kkapacitet jarmate uz srednji promjer

trupca D1 [m3/smjena].
D2, D1 = srednji promjer trupca /m/.

Kod poveéanja promjera trupca, volumen trup-
ca raste proporcionalno drugoj potenciji, a veli-
¢ina pomaka se smanjuje priblizno proporcional-
no prvoj potenciji. Radi toga kapacitet jarmace
raste priblizZno proporcionalno s poveéanjem pro-
mjera trupca.

Prednji proratuni kapaciteta odnose se na jarma-
¢u kod piljenja u cijelo. Ukoliko se piljenje vrsi
tehnikom prizmiranja jarmac¢ama u paru, onda
treba ratunati da se kapacitet odnosi na par jar-
maca, jer one zajedno izvrSe cijeli proces primar-
nog raspiljivanja trupca.

Ako se prizmiranje vr$i na jednoj jarmadi,
onda se moZe uzeti da ée se utinak jedne jarmace
kod prizmiranja smanjiti u grubome na oko 60%
u odnosu na uéinak kod piljenja u cijelo (3), pre-
ma formuli (42).

E; = 0,62 : E. [m3/smjena] L. .. (42

E, = kapacitet kod prizmiranja jednom jar-
macom [m3/smjena].

‘E. = kapacitet kod piljenja u cijelom [m3/
/smjena].

Teoretski bi se moglo olekivati da se ucinak
prizmiranjem smanjuje za oko 50% u odnosu na
piljenje u cijelo. Prakti¢ki, medutim, dolazi do
poveéanja pomaka i kod prvog i kod drugog pro-
laza kroz jarmacu, ¢ime se utinak neSto povecéava.
U formuli (42) nisu uzete u obzir eventualne: pro-
mjene i drugih elemenata kapaciteta (koef. stroj-
nog i radnog vremena i drugo).

22 Ograniéavajuéi faktori
vertikalne jarmacée

uéinka

Kod piljenja datih trupaca, u odredenim okol-
nostima organizacije rada, najvaZniji faktor koji
odreduje kapacitet jarmace je veli¢ina pomaka po
okretaju (vidi formulu 32). Zato se promjenom
veli¢ine pomaka po okretaju, odnosno pomaka po
zupcu (vidi formulu 43), proporcionalno mijenja
i udinak jarmale (uz pretpostavku da se ostali
elementi o kojima uéinak ovisi pri tom bitnije ne
mijenjaju, $to ne mora uvijek biti). NajvaZniji

22 Prema /18/, 8. ;94

faktori koji u datim okolnostima rada mogu ogra-
niéiti veli¢inu pomaka, a time, dakle, i kapacitet
jarmade, jesu snaga piljenja, kapacitet pazuha
zupca, kvaliteta piljene povrsine (/1/, s. 350) i to¢-
nost piljenja.

Obradunavanje srednje, teoretske, vrijednosti
pomaka po okretaju jarmace vrsi se po formuli
(43).

H
p = — - ¢ [mm/okretaj] . . . - . (43)%3
't
= pomak po okretaju jarmade [m/okretaj].
stapaj /mm/.

= korak zubaca /mm/.

o <+ -
I

= pomak po zupcu /mm/.
22.1 Pomak i snaga piljenja
Veli¢ina pomaka moZe biti ograni¢ena raspolo-

Yivom snagom za piljenje (snaga glavnog elektro-
motora), kako se to moze vidjeti iz formule (44).

P’-m - 102 - 60-1000

Il

[mm/okretaj] - (44)%*

pr
K-Zh b-n

pr = priblizni pomak po okretaju ogranien
snagom piljenja [mm/okretaj].

P’ = mehanitka snaga koju daje elektromotor
na svojoj remenici /kW/.

M = koef. korisnog djelovanja cijelog meha-
nizma jarmace (nekad se tu ukljucuje
i potroSak energije za prazni hod i po-
micanje trupca). Zavisno o vrstama le-
Zaja, M se krece priblizno od 0,65 do 0,85.

K = srednja vrijednost spec. rada rezanja
[kp/cm3].25

Zh = suma visina raspiljajka /mm/.

b = S§irina raspiljka /mm/.

n = broj okretaja jarrpaéé /min—1/.

- m /kW/ T I | ¢ 1)

P = snaga koja se koristi za piljenje /kW/.

Od svih vrijednosti u formuli (44) daleko je
najteZe odrediti veli¢inu specifiénog rada rezanja,
jer ta veli¢ina ovisi o 'vrlo velikom broju faktora,
kao: yrsti drva, vlaznosti drva, kutu prerezivanja
vlakanca, pomaku po zupcu, kutovima oftrice re-
zanja, brzini rezanja i drugim (/2/, s. 48). Ovdje

"28 Prema ]2/, s. 50.

24 Prema /1/, s. 352.

25 Brojtana vrijednost spec. rada rezanja [kp/cm3]
jednaka je brojéanoj vrijednosti spec. naprezanja re=-
zanja [kp/mmz2], ali se radi o dva razli¢ita pojma.
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¢emo dati podatke za priblizno odredivanje veli-
¢ine spec. rada rezanja, kako bi se oni mogli kori-
stiti u formuli (44).

Prosje¢na vrijednost specifiénog rada rezanja
kod borovine (K) moZze se priblizno izracunati ovi-
sno o promjeru trupca (D) prema tabeli 1 (/1/,
s. 348—352).

Tabela 1.

D (cm) 12-20 22-30 32-40 42-50 52-60 62-70 72-80 82-90

K
5 6 7 8 9 10 11 12

[kpm/cm3]

Za druge vrste drva, treba vrijednost u tab. 1
mnoziti s koeficijentom ay u tabeli 2.

Tabela 2.
Vrst drva Smreka Bukva Hrast Jasen
a 0,9—1 1,3—1,5  15—1,6 1,5—2

Veli¢ina specifi¢ne radnje rezanja K [kpm/cm2]
ili specifi¢tnog naprezanja rezanja [kp/mm?] moZe
se izradunati i prema formulama (46) i (47) (/2/,
s. 96).

da: " h ap-f

K, =k + + [kpm/cm3] . . (46)
b b-ec
s
. o h ap-f
K. =k + + [kpm/cm3] . (47)
b [ )

K. = specifitna radnja rezanja razvraéenim
zupcima [kpm/em3].

K; = specifi¢na radnja rezanja stlalenim zup-
cima [kpm/cm3].

k = fiktivno naprezanje prednjeg dijela zup-
ca [kp/mm?]

‘o, = intenzivnost trenja kod razvratenih zu-
baca [kp/mm?2].

"oy = intenzivnost trenja kod stlaéenih zubaca
[kp/mm?].

h = srednja visina raspiljka /mm/.

b = Sirina raspiljka /mm/.

s = debljina lista pile /mm/.

ap = koeficijent zatupljenosti.

f = fiktivna sila na zadnjoj strani zupca
[kp/mm].
¢ = pomak po zupcu /mm/. -

. ‘Vn]ednostl potrebne za formulu (46), odnosno
(47), mogu se naéi u, tabélama 3 i 4, odnosno izra-
éunati po formulama (48), (49) i (50).
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Tabela 3. — Vrijednosti za £ i k

f k
Vrsta drva
kp/mm kp/mm?
Bor, jela smreka 0,72 3,7
Bukva, hrast 1,20 5,2

Tabela 4. — Vrijednosti za & [ kp/mm?2]

Maksimalna visina raspiljka h maks./mm/

Stapaj
b, 4
/mm/ h<H-50 500 550 600 650 700 800 900
maks.
500 0,02 0,028 0,035 0,04 — —_ —= =
600 0,02 0,02 0,02 0,025 0,032 0,045 0,05 0,06
700 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,025 0,03 0,05
= 125 - a5 [kp/mm2] . . . . . (48)
0,2-Ap
ap=1+4+ — . . . . . . . (49
Po
Po = potetni radius zatupljenosti, uzima se -
10 pm.

Ap = poveéanje radiusa zatupljenosti /wm/.

0,002 h-n-T
Ap=— /um/ . . . . . (80)
1000

T = trajanje istog piljenja /min/.
Formula (50) vrijedi za Cetinjate. Za listate u
formulu (50), umjesto 0,002, treba staviti 0,0025.

Pomak po zupcu (a putem formule (43) i po-
mak po okretaju) moZe se izralunati i pomocu
formule (51), odnosno (52) (/2/, s. 94). I ovdje (kao
i prije kod pomaka po okretaju) govorimo o po-
maku po zupcu »ograni¢enom« snagom piljenja,
jer nas posebno interesira odnos 1zmedu ‘pomaka
i snage.

6-106-P-t
—_— —ap - f-s
Hn*h'Z
-Gpr = 0 - - /m/ . 1 (51)
b'k+a:h .
6-108-P- t
— —ap " f's
H:-n-h'Z o 5 L .
cps = - - /mm/ . . (52)
b'k+as'h t
cpr = pomak po zupcu ogramcen snagom pl—

ljenja, za razvratene zupce /mm/.

cps = pomak po zupcu ograniéen snagom pi-
1]e'n_]a, za stlaene zupce /mm/. .



= snaga piljenja /kW/.
= razmak zubaca /mm/.
= stapaj /mm/.

= broj okretaja jarmade /min—1/.

N2 oo
!

= broj raspiljaka.

222 Pomak i kapacitet pazuha zupca

Veli¢ina pomaka moZze biti ograni¢ena i kapa-
citetom pazuha zupca, tj. koli¢inom piljevine koju
u toku piljenja moZe primiti pazuh zupca. Na po-
dru¢ju ograni¢enja pomaka obzirom na kapacitet
pazuha zupca, postoje razne teorije pa po tomu i
razne formule za obradun veli¢ina pomaka. Mi do-
nasamo tri formule za obradun pomaka (54), (56)
i (57), od kojih ée formula (54) dati redovno naj-
veée vrijednosti, a formula (56) najmanje. Osnov-
na je razlika u poimanju i odabiranju veli¢ine
koeficijenta rastresitosti piljevine. Obzirom na no-
vija istraZivanja, &ni se ipak formula (56) suviSe
konzervativnom, pa se u praksi moZe koristiti for-
mula (54) ili (posebno kod zubaca s velikim ko-
rakom) formula (57).

H

PA = — ¢
t

ca [mm/okretajl] . . . . (53)

pa = pomak po okretaju ogranicen kapacite-
tom pazuha zupca [mm/okretaj].

H = velidina stapaja /mm/.

t = razmak zubaca /mm/.

cy = pomak po zupcu ograni¢en kapacitetom
(volumenom) pazuha zupca /mm/.

A
cy = /mm/ .. ... (59
o h
A = povrdina pazuha zupca /mm?/.
h = visina reza /mm/. .
o = koef. naprezanja pazuha zupca.
a
o= — (55)
B
o = koef. smanjenja prvotnog volumena pi-
ljevine. .
» Moze se uzeti 0,45 — 0,50.
B = koef. ispunjenosti pazuha zupca. Za kva-

litetno piljenje moZe biti do 0,5.

Radi bolje kvalitete pilfenj.a, treba da je 0 = 1.
(Ipak je u praksi kod jarmala, a i tra¢nih pila,
obiéno o = 1).

Prema HARRIS-U (8), pomak po zupcu mora .

obzirom na volumen pazuha, biti manji, tj. prema
formuli (56). (Izvedeno originalno za traéne pile;
ali i BERSADSKI formulu (54) upotrebljava i kod
traénih pila /2/, s. 109).

26 Prema /2/, s. 42.

A .
A= —/mm/ . . . . . . . (567
k-h

k = koef. rastresitosti piljevine (volumen pi-
ljevine prema volumenu kompaktnog
drva), obi¢no 2 —3.

Prema REINEKE-u /13/, stvarna povrsina pa-
zuha zupca koja moze primiti piljevinu manja je
od ukupne povrSine pazuha, a isto tako i stvarna
visina reza od znafaja za pomak je smanjena.
Veli¢ina pomaka obratunava se po formuli (57).

AY
cy = /mm/ v & & @ ®m s iblee
ki h’'
A’ = reducirana povriina pazuha zupca /mm?/.
h’ = reducirana visina reza /mm/.
ki = koef. rastresitosti i koli¢ine piljevine u
pazuhu zupca; moze se uzeti 1 —2, ma-
nje vrijednosti za vrlo male visine reza
i veliki korak zubaca.
(t-e)
A=A — /mm2/ . . . . . (58)
2
hh=h—t/mm/ . . . . . . . (59

223 Pomak i kvaliteta piljene po-
vrSine

Poveéanjem pomaka po zupcu opada kvaliteta
piljene povrsine (tj. poveéava se hrapavost, vlak-
natost i resavost piljene povrSine), pa to moze
biti ogranitavajuéi elemenat pomaka po okretaju
i u¢inka jarmacde, kako se to vidi iz formule (60),
te tabele 5 i 6.

H
P, = —— * Ch [mm/okretaj] . . . .. (60)
¢ .

pn = pomak po okretaju ograni¢en finoéom
piljene povrSine [mm/okretaj].

¢y = pomak po zupcu ograniten finotom pi-
ljene povrSine /mm/.
Tabela 5. — Zavisnost maksimalne veli¢ine ne-

ravnosti piljene povrSine i pomaka po zupcu (ispi-
tivanje piljenja borovih prizama (/7/, s. 45).

¢, — Pomak po
zupcu /mm/ 05 1,0 15 20 25

hpaks. Veli¢ina i ‘
neravnosti-/mm/ 05 06 07 08 1,0

27 Prema /8/; s. 45. -
28 Obradeno prema /13/.

207



U tabeli 6 date su maksimalne vrijednosti za
- ¢, prema ispitivanjima u SSSR-u (/2/, s. 61, 91).

Tabela 6.

e /mm/
Klasa Maksimalna
kvalitete veli¢ina

Stlaceni zupci Razvraceni zupci

piljene udubina

povriine h,, /mm/ Ceti- Tvrde Ceti- Tvrde

(GOST) njace  list. mjate  list.
1 1,25—1,60 1,7 2,0 1,2 1,4
2 0,80—1,25 1,7 2,0 1,2 1,4
3 0,50—0,80 0,7 1,0 0,5 0,7

Koliki ¢e biti maksimalni pomak u odredenom
sluaju, treba posebno odrediti, imajuéi u vidu
praktiéne zahtjeve za kvalitetom piljene povr§ine
(obzirom da u tom smislu kod nas ne postoje stan-
dardni propisi).

224. Pomak i toénost piljenja

Povetanjem pomaka po zupcu, a time i pomaka
po okretaju (vidi formulu (61)), opada to¢nost pi-
ljenja /4/, /16/. To poveéanje neto¢nosti piljenja
s poveéanim pomakom ovisi o cijelom nizu fak-
tora (kao npr. debljini lista pile, naéinu proSirenja
zubaca, oStrini zubaca,- vrsti drva, tipu i stanju
jarmace itd.). Zato maksimalni pomak kod kojeg
se jo§ varijabilitet debljine piljenice nalazi u pri-
hvatljivim (ili standardom propisanim) granicama
treba u svakom sluéaju posebno utvrditi.

U tabeli 7 prikazan je primjer poveéanja ne-
to¢nosti piljenja (0) s poveéanjem pomaka po
okretaju (pt) i zupcu (ct). Piljene su borove prizme
visine 15 cm, debljina lista pile 2 mm, zupei oStri
i proSireni razvra¢enjem, jarmaca 340 okretaja u
minuti, stapaj 600 mm (izratunato prema /16/).

“Tabela 7 -
Pt Ct x 9
mm
15 0,50 0,1
25 0,83 0,3
35 1,17 0,7
45 1,50 0,8
55 ) 1,83 preko 2
o = standardna devijacija debljine piljenica,

kao mjera netoénosti piljenja /mm/.

o

pt = — * ct [mm/okretaj] . -, . . (61)

pt = pomak po okretaju ogranilen to¢noStu
‘ debljine piljenice [mm/okretaj].
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ct = pomak po zupcu ograni¢en to¢noSéu deb-
ljine piljenice /mm/.

23. Kapacitet tra¢ne pile trupéare

Kapacitet vertikalne pile trupéare moze se iz-
ratunati prema formulama (62), (66), (67) i (68).
Te su formule date u nesto drugacijoj formi (vise
su ras¢lanjene) nego §to se obi¢no nalaze u struénoj
literaturi.

u D2.- T
Ep=T'—— - k1 * k2[m3/smjena] (62)
nr 4
Ens = kapacitet trane pile u m? trupaca [m3/
/smjena].
T = vrijeme smjene /min/.
u = prosjeéna brzina pomicanja trupca [m/
/min].
D = srednji promjer trupaca /m/.

n, = prosje¢ni broj rezova po trupcu.

ki1 = koeficijent strojnog vremena. Sadrzi gu-
bitke vremena uslijed namje$tanja i okre-
‘tanja trupca, povratnog hoda kolica, pri-
micanja i odmicanja kolica od lista pile
i sve ostale gubitke u toku rada, kad se
ne vrsi raspiljivanje trupca. Obiéno 0,20
— 0,40. .

ke = koeficijent vremena smjene. Obiéno 0,90
/9/. Sadrzi gubitke uslijed izmjene lista
pile, podmazivanje i ¢iS€enje stroja i
druge prekide u radu stroja. ’

ts
ki = 0 ma s mamr w Cwoex (63)
tv
.ty = prosjeéno vrljeme ¢istog pll]enJa jednog
* frupca /s/.
-ty = prosjetno vrijeme kompletnog tehnolo-

Skog ciklusa (ciklus potpune prerade jed-
nog trupca) /s/.

tv = 15 + tp fS/ . . . . % w P (64)29

tp = vrijeme pomoénih operacija kod prerade
jednog trupca /s/.

tp t1+t2'no+nr(t3+t4+t5+tﬁ)+t7
L N

29 Prema- /9/, s. 52.
30 Prema /9/, s. 52.



vrijeme utovara trupca na kolica /s/.

ts = vrijeme okretanja trupca /s/.

n, = broj okretaja trupca.

n; = broj rezova na trupcu.

t3s = vrijeme namje$tanja debljine piljenice
Is/.

t4 = vrijeme povratnog hoda kolica /s/.

ts = vrijeme primicanja kolica listu pile /s/.

t¢ = vrijeme odmicanja kolica od lista pile
/s/.

t7 = vrijeme ostalih normalnih operacija u ci-

klusu prerade jednog trupca.

U jednom ciklusu prerade trupca moZe do¢i i
do preklapanja pojedinih vremena. Kod raznih
tehni¢kih rjeSenja trainih pila mogu se pojaviti
i nova pomoéna vremena (ta se mogu ukljuéiti
u t7), a neka mogu mozda i otpasti ili se preklopiti
s drugim vremenima (npr. ts i ts). Za strukturu
vremena piljenja na tra¢noj pili vidi i literaturu
(14) i (15).

Godis$nji kapacitet traéne pile moZe se izradu-
nati analogno kao i kod jarmatle, prema formuli
(36).

Kapacitet traéne pile u tekuéim metrima tru-

paca u smjeni moze se izratunati prema formuli
(66).

u
E,=T-

* k [m/smjena] .. . (68)

Ny

E, = kapacitet traéne pile u tekuéim metrima
[m/smjena]:

k = ukupni koef. iskoriStenja traéne pile
(k = k1 * k).

Kapacitet traéne pile, izrazen u m? piljene po-
vriine ili povrSini raspiljaka, moZe se izratunati
po formuli (67), odnosno (68).

Enzp = En * Zb [m%smjena] . - . . . (67)

Enep = kapacitet traéne pile u povrSini ispilje-
nih piljenica [m2?/smjena].

Zb = ukupna Sirina svih piljenica ispiljenih
iz jednog trupca (prosje¢no za sve trup-

ce /m/.
Ener = Ep © Zh [m?/smjena] . ... . (68)
%y = ukupna visina raspiljaka u sredini du-

Zine trupca /m/.
Eper = kapacitet traéne pile izraZen u povrsini
raspiljaka [m?/smjena]

Uc¢inak tratne pile truplare moZe se izradunati
i na temelju poznavanja prosjeénog volumena tru-
paca i prosje¢nog trajanja kompletnog ciklusa pre-
rade jednog trupca (/1/, :s. 365), prema formuh
(69).
T .
Epgs=— Q- ks k‘z /mslsmjena/ .. (89)
t s i, SR

ty, = prosjetno trajanje kompletnog -ciklusa
prerade jednog trupca /min/.

q = prosjeéni volumen trupaca /m?/.

ks = koef. strojnog vremena; moze se uzeti

0,9. Ovaj se koef. razlikuje od koef. ki
(formula (62)), jer su u njemu sadrzani
samo gubici vremena u toku rada stroja
koji se ne odnose na ukupno tehnolosko
vrijeme (vrijeme ¢Cistog piljenja i potreb-
nih pomoénih operacija).

Formula (69) moze biti prakti¢na radi relativno
jednostavnijeg proratuna t; i ks, odnosno nepo-
trebne detaljnije analize cijelog tehnoloskog pro-
cesa prerade (brzina pomicanja, broja rezova, vre-
mena Cistog piljenja i sl.).

24. Ogranic¢avajué¢i faktori
traéne pile trupéare

uéinka

Analogno kao kod jarmace, tako je i kod tracne
pile brzina pomicanja trupca (u — vidi formulu
(62)) najvazniji faktor u kom u datim uvjetima
rada ovisi ulinak traéne pile. Brzina pomicanja,
a time i kapacitet traine pile, moze biti najceSce
ograniena raspolozivom snagom piljenja, kapaci-
tetom pazuha zupca, kvalitetom piljene povrsine
te to€nostu piljenja.

241 Pomak i snaga piljenja
P’.m-60-102
up=———[m/min].. . . . (70)
K-b-h
up = brzina pomicanja ograniéena snagom
piljenja [m/min].

P’ = mehani¢ka snaga koju daje glavni elek-
tromotor na svojoj remenici /KW/.
N = koef. korisnog djelovanja mehanizma od

remenice elektromotora do zubaca lista
pile. Moze se uzeti 0,8 — 0,85 (/2/, s. 108).

K = srednja vrijednost specifiénog rada re-
zanja [kpm/cm3].

b = Sirina raspiljka /mm/.
h = visina raspiljka /mm/.
P
P=—VJ/kW. . . . . . . . (1
_Tl
P = snaga piljenja (na zupcnna lista p11e)
/kW/.
K = K * a --ay [kpm/cm?] o v . (12

_ K¢ = spec. rad rezanja obzirom na pomak po
zupcu kod borovine /kpm/cm3/ (vidi tab.

o 8).

ay = koef. zavisan o vrsti drva (v1d1 tab. 2).

a = koef. zavisan o zatupljenostl zubaca (vi-
di tab. 9).

EER?

' 31 Prema /1/, s. 364.
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Tabela 8.

Pomak po 0,05 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70
zupcu

¢ /mm/

K. 129 65 55 47 45 44 43

[kpm/em]

Tabela 9.

Trajanje piljenja
(sati) 1 2 3 4 5 6

a L2 1,4 16 18 20 22

Iz kinematskog odnosa prema formuli (73) (/2/;
s. 108), moZe se izratunati i maksimalni pomak po
zupcu (cp) obzirom na raspoloZivu snagu piljenja.

v
up = 60 — - cp [m/min] o w s w  (13)
t

up = brzina pomicanja, ograni¢ena snagom pi-
ljenja [m/min].

v = brzina piljenja (prakti¢ki brzina lista pi-
le) [m/s].

t = razmak zubaca.

cp = pomak po zupcu, ograniéen snagom pi-
ljenja /mm/.

Maksimalni pomak po zupcu obzirom na snagu
piljenja moZe se i direktno izradunati prema for-
muli (74) vrijedi za stlatene zupce) (/2/, s 191).

6-106 - P-t
—_— —ap-f-b
D:®*n-h
cpy = /mm/ . . (74)
b*k+as-h
cps = pomak po zupcu ograniéen snagom pi-

ljenja; za stladene zupce /

snaga piljenja /kW/.

razmak zubaca /mm/.

promjer kota¢a traéne pile /mm/.

broj okretaja traéne pile /min—1/.

visina reza /mm/.

Sirina raspiljka /mm/.

koef. zatupljenosti zubaca.

fiktivna sila na strainjoj strani zupca
[kp/mm].

fiktivno ‘naprezanje prednjeg dijela zup-
ca [kp/mm?2].

-_intenzivnost trenja kod stlaéemh zubaca
" [kp/mm?2].

e o gy
[ T O

o
I

K
II

0,2 - Ap
ag=14+— . . . . ... (49)
Po :

h n-T
Ag, = 0,001 * ——— /um/ . . (75)%2
L
1+2—)-100
D-m
h'n'T
Ap, = 0,00135 -+ ——— /um/ . . (76)
L
(1 +2—)-1000
D:'m
Ap, = poveéanje radiusa zatupljenosti za bo-
rovinu /pm/.

Ap, = povecanje radiusa zatupljenosti za hra-
stovinu /pm/.
L. = razmak osovina kotada traéne pile /m/.

Vrijednost za f kod borovine iznosi 0,72 kp/mm,
a kod hrastovine 0,94 kp/mm (/2/, s. 110).
Vrijednost @, = 0,002 kp/mm? (/2/, s. 110).

kn = 0,056 - & + 0,020 (90 — v) — 2 [kp/mm?2] (77)

k, = 0,084 - & + 0,028 (90—v)—2 56 [kP/nu(I}:B])

k, = fiktivno naprezanje prednjeg dijela zup-
ca kod borovine [kp/mm?2].

ky = fiktivno naprezanje prednjeg dijela zup-

ca kod hrastovine [kp/mm?2].

kut piljenja /9/.

5
v brzina piljenja [m/s].

242 Pomak i kapacitef pazuha zupca

Ogranicenje ufinka traéne pile obzirom na ka-
pacitet pazuha zupca, tj. maksimalni pomak po
zupcu (ca), moZe se izraCunati analogno kao i kod
jarmaée prema formulama (54), (56) i (57). Mak-
simalna brzina pomicanja (ua) moZe se zatim iz-
ratunati prema formuli (73).

Obzirom na znatno vece razmake zubaca kod
listova velikih tra¢nih pila trupéara nego kod jar-
maca, ovdje ¢e viSe do¢i do izrazaja formula (57).

243 Pomak i kvaliteta piljene povr-
Sine

Maksimalni pomak po zupcu (za stladene zup-.
ce), a time i uéinak traéne pile, ogranifen fino-
¢om piljene povrSine, prema sovjetskim istraZi-
vanjima, dat je u tabeli 10 (/19/; /2/, s. 108. 62).
Maksimalna brzina pomicanja, ograni¢ena finoom
piljene povrSine (un), moZe se izratunati prema
formuli (73). . - .

Tabela 10.

Kvaliteta Maksimalna

piljene velid¢ina cn /mm/
povrsine udubina

(klasa Bpaxs, /mm/ smreka  hrast
kvalitete)
3 0,5—0,8 1,50 2,0
1—2 0,8—1,6 2,00 2,50

" cn = pomak po zupcu ograniten kvalitetom
piljene povrsine /mm/

2 Prema 12/, s. 110



244 Pomak i to¢nost piljenja

Tratna pila je, obzirom na netonost piljenja
uz povetanje pomaka po zupcu, mnogo osjetljiviji
stroj nego jarmada. Zato je kod nje pomak po
zupcu, odnosno brzina pomicanja, vrlo &esto ogra-
ni¢avajuéi faktor uéinka. Toéne maksimalne vri-
jednosti pomakom po zupcu (ct) i brzinu pomica-
nja (ut) treba eksperimentalno odrediti u svakom
pojedinom sluaju (analizom to¢nosti debljina
piljenica): Formulom (79) i (80) (/2/, s. 108)
moZe se priblizno odrediti kritiéna brzina pomi-
canja kod koje se moze oéekivati gubitak stabi-
liteta lista pile, a time i znatno poveéanje netoé-
nosti piljenja. Naime, iz formule (70) se vidi da
s povetanjem brzine pomicanja raste i snaga
piljenja. Ta snaga ne bi smjela preéi vrijednosti
koje izlaze iz formule (80) i (79), jer se onda moZe
otekivati znatno veéa netotnost piljenja.

Fir-v

1A

Pir W/ . L (19)

102

1

105 - S3 (0,82 + 0,002 - B) - (0,95 + 0,01- 0)

Frr =

L
J/kp/ . . . . . . . . . (80

Py,= snaga piljenja koja se ne smije prijeci
da ne dode do veée netocnosti piljenja
/kW/.

Fi,= kritiéna sila piljenja, koja se ne smije
prije¢i da ne dode do vete netolnosti pi-
ljenja /kp/.

v = brzina piljenja [m/s].

s = debljina lista pile /mm/.

B = &irina lista pile /mm/.

o = dozvoljeno naprezanje na vlak lista pile
[kp/mm?]. Obiéno 7—10 kp/mm?, ali kod
nekih novijih konstrukcija traénih pila
i dvostruko vise. )

L = razmak osovine kotaéa traéne pile /mm/.

(Nastavit ¢e se)

VaZnije egzote u drvnoj industriji

MANSONIJA (Bete)

Nazivi

Botanitko ime je Mansonia altissima
A. Chev iz porodice: Triplochitonaceae.

Druga imena po podrudjima su:
aprono (Zlatna obala), ofun (Nigerija), bete
{Obala slonovate). Kadito mansoniju nazivaju i
afri¢ki crni orah (»African black walnut)«,
$to je neispravno i dovodi do zabune.

Internacionalno ime je bete kao i kod fran-
cuskih normi, Sto se spominje i u britanskim
normama za mansoniju.

Nalazidte

Mansonija se javlja uglavnom u listopadnim
Sumama Zapadne tropske Afrike, naro¢ito u predje-
lima suhe klime. Njeno podru&je: proteze se dosta
Siroko od Obale slonovaée do Zlatne oba.le, Daho-
meja i Nigerije.

(Nastavak)

Stablo

Stablo je srednje veliko, dosiZze visine od 36 m,
a promjere od 270 cm u Zlatnoj obali, dok je u
drugim predjelima manjih dimenzija. Ima ¢&isto
pravno i cilindri¢no deblo, s oguzinom pri osno-
viei.

Drvo

Bjelikovina je bjelkasta, a srZevina Zuto-smeda
do sivo-smeda, Cesto s ljubifastim nijansama. Po
boji i Zici tamno obojena mansonija sli¢na je ame-
rickom crnom orahu. No, kako se boja ekspozici-
jom mijenja, komparacija ove dvije vrsti drva nije
uvijek dovoljno oStra.

Zice je pravne, fine i glatke teksture. Dosta je
tvrdo, a teZi u zrako-suhom stanju 600—725 kg./ma
odnosno svjeze 800—950 kg/m3.

D}’olumno utezanje. iznosi 11,9%, u tangencijsko
7,1%
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Su$enje

Drvo se prirodno su$i vrlo dobro, s manjim
greSkama pucanja oko kvrga, uz sklonost na ba-
canje. Umjetno se su$i brzo i bez muke, jer je i
utezanje malo. Kod veé¢ postoje¢ih pukotina, po-
stoji naravno tendencija produbljivanja pri su-
Senju. g

Mehani¢ka svojstva

Mansonija se po svojim mehani¢kim svojstvi-
ma s uspjehom nosi s ameri¢kim crnim orahom,
narotito u &vrstoéi i tvrdoéi.

Cvrstoéa na savijanje iznosi 1632 kg/cm? na
pritisak 640 kg/cm?, na udarac 0,61 kg/cm?, a modul
elastitnosti je 130.000 kg/cm?2.

Prirodna trajnost

Srzevina je vrlo otporna na klimatske pro-
mjene, na gljive i insekte. Bjelikovinu napadaju
drvotodi i strizibube. Nigerijska mansonija &ak
je vrlo otporna i na termite.

Obradivost

Drvo se lako obraduje svim alatima, te se bolje
pili i reze od ameritke crne orahovine, jer manje
tupi zube i ostrice. Cavle i vijke drZi dobro, a li-
jepi se sigurno, i odli¢no finiSira.

Prasina pri obradi mansonije djeluje vrlo na-
drazljivo i Steti sluzokozi grla i oéiju.

Upotreba

Bolje obojena grada moZe se alternativno upo-
trijebiti umjesto orahovine za najkvalitetnije po-
kuéstvo i stolariju, unutra$nji dekor i gradnju
glasovira. ReZe se u furnire, no nije lagana za
ljustenje. Kundaci pusaka, teniski reketi i parketi
izraduju se od drva mansonije.

Proizvodi

Izvozni trupci dugi su 5 do 6 m, s promjerima
od 45 do 75 cm.

AVODIRE

Nazivi

Botani¢ko ime je Turraeanthus afri-
cana Pellegr. iz porodice: Meliacae, no u
Vel Britaniji prikljuéena je avodire-u i druga vr-
sta pod mazivom Turraenthus wvignei
Hutch. i J. M. Dalz.

Ostali domaéi nazivi su:

Nigerija i Zlatna obala: apaya, wansenwa, Ka-
merun: engan, Kongo: lusamba, lucamba, esu,
songo.

NalaziSte

U ki$nom 3Sumskom podruéju Zapadne (trop-
ske) Afrike avodire se nalazi u uskom obalnom
pojasu, gdje &ini éiste grupe stabala. Javlja se na
Obali Slonovate, Zlatnoj Obali, Kamerunu, Kongu
i Angoli. )
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Stablo

Stablo je srednje veli¢ine, rijetko prelazi visinu
od 33m, odnosno debljinu od 120 cm promjera.
loseg je habitusa, a deblo mu je savijeno ili ne-
pravilno oblikovano. Ovako oblikovanje ograni-
¢uje trgovatke duZine trupaca na 4,5— 6,0 m, dok
stvarno korisni dio stabla iznosi do 15 m. Kora je
bijele do pepeljaste boje, prozeta crvenilom. Od-
mah nakon sjete potrebno je deblo okorati, da se
napad gljiva u Sumi svede na minimum.

Drvo

Drvo je blijedo Zute do krem boje kada je svje-
Ze posjeteno, kasnijim izlaganjem potamni na
umjereno zuto ili zlatno-Zuto. Bjelika i srZevina
nisu jasno omedene. Ponekad je pravne Zice, no
CeSte talasaste i nepravilne strukture, Sto daje
izrazitu teksturu narisa pri radijalnim rezovima.
Povriine je sjajne, te fine teksture.

Prosje¢na specifiéna teZina s 15%o vlage iznosi
0,52 g/cms3.

Drvo avodirea, zbog svjetlije boje, u trgovini
se zvalo i »bijelom mahagonijevinome.

Susenje

Avodire se su$i vrlo dobro i brzo, no ipak valja
voditi brigu da se sprijee pucanja na krajevima.
Svaka postojeta pukotina lako se proSiri za vrije-
me su$enja. Utezanje pri suSenju je meznatno, a
promjene zbog uslova fluktuacije vlage mogu se
klafisicirati kao male.

Mehanitka svojstva

Drvo je srednje tvrdo, no proporcionalno svo-
joj teZini ono je &évrsto, Zilavo i elasti¢no. Po ¢&vr-
stoéi drvo avodire-a je oko 15%o rezistentnije na
smicanje, a za 30 — 40% slabije na udarac od hra-
stovine.

Prirodna trajnost

Po klasifikaciji, neotporno je na truljenje i na-
pad insekata. Trupce treba, po moguénosti, &m
prije propiliti i gradu osusiti, ili pak trupce ¢uvati
u jezerima sa svjeZzom vodom, jer im prijeti mo-
drenje.

Obradivost

Lako se obraduje ruénim alatima kao i stroje-
vima. Pri blanjanju, zbog ustalasane Zice, poka-
zuje tendenciju da se ¢upa, pa treba raditi pod
malim sje¢ivim kutom, da se dobije ¢&ista povrsina.
Dobro se reZe za furnire, dobro drZzi vijke i ima
dobra svojstva lijepljenja. Da se sprijeéi raspuca-
vanje pri ¢avlanju, korisno je prethodno drvo na-
busiti. '

Odli¢no se finiSira i polira, a ako treba, dobro
se i modi, §to se rijetko radi, jer drvo ima lijepu
prirodnu boju.

Upotreba

Lijepi furniri s narisima koriste se za pokuéstvo,
a ostali za Sperplote. U dekorativne svrhe, avo-
dire se upotrebljava u umjetnom stolarstvu i za
tokarenje. : ;



Proizvodi

Avodire-a nikada nije bilo u velikim koli¢ina-
ma; trupci u prosjeku imaju promjere 48 — 58 cm,
a duzine do 3m, odnosno do 4,5 m.

Rezani furniri dolaze u debljinama: 1/24”,
1/30” i 1/40” odnosno: 1,0 mm, 0,8 mm i 0,6 mm.

DOUSSIE

Nazivi

Botani¢ki to je Afzelia spp. iz porodice:
Leguminosae, u §to su poimeni¢no svrstane
ove vrste:

Afzelia africana Smith,

Afzelia bipindensis Harms,

Afzelia pachyloba Harms,

Afzelia quanzensis Welw,

Normirani nazivi uz doussié suiafzelia
i chamfuti.

Nalaziste

Mnoge vrste afzelia vrlo su Siroko rasprostra-
njene, potevsi od zapadnih tropa Afrike, preko
Konga do Ugande, Kenije, Tanganjike, Mozam-
bika i Sjev. Transvaala.

Drvo

S lokalitetom se mijenja i stablo. Tako u Za-
padnoj Africi stabla doussié doseZu visine od 33 m,
s &istom deblovinom od 21 m, s prosjeénim pro-
mjerom od 2,4 m. Medutim, u Istoénoj Africi sta-
bla su niZa, deblovina &sta od grana do 9m, a
prosjeéni promjer samo 0,9 m. Oguzine su u pra-
vilu male.

Drvo

Bjelika je blijede slamnate boje i oStro odre-
dena spram svjetlosmede srZevine. Kasnije srZe-
vina eksponiranjem postaje tamno crveno-smeda.
Cesto su prisutne Sare i figure. Zice je nepravilne,
&esto isprepletene, a teksture je grube no ravne.

Zraéno suho drvo tezi 700 —900 kg/m3 (15%
vlage), a svijeze drvo 1000 — 1200 kg/m3. UteZe se
malo: volumno 6,8%, a tangencijalno 3,7%o.

Doussié je vrlo postojano drvo, i u tom se po-
gledu moZe usporediti s tikovinom.

SuSenje

Zra&no se sporo sudi, no bez degradacije ako se
brizljivo slozi u vitlove.
- Umjetno suSenje treba provoditi sporo, pa ne
ée biti naroditih teSkoéa ni greSaka.

Mehaniéka svojstva

- To je évrsto drvo, jate od naSe hrastovine.
‘Cvrstoéa na savijanje iznosi 1100 — 1500 kp/cm?,
¢vrstoéa na pritisak 680 kp/cm?, &vrstoéa na uda-
rac 0,47 — 0,60 kp/cm2, dok tvrdo¢a po Brinellu
iznosi 6,1 kp/mm?.

Prirodna trajnost

Tranjost drva doussié moZe se usporedivati s
tikovinom. Vrlo je otporno na napad termita.
Kako je otporno i na gljive, to impregnacija nije
potrebna.

Obradivost

Nije osobito podesno za obradu ruénim alatom,
a oStrice strojeva znatno tupi, pa ove moraju biti
iz kvalitetnog &elika. Zbog mepravilne Zice, valja
ga blanjati pod blazim kutem da se ne cupa.
Tvrdoéa drva stvara tefkoc¢e pri ¢avlanju i vij-
¢anju, pa treba rupe prethodno nabusiti.

Upotreba

Zbog odli¢éne trajnosti i &vrstoée upotrebljava
se za teSke konstrukcije, kao npr. za dokove u bro-
dogradnji, za mostove u mostogradnji i sl. Naj-
bolje drvo s narisima daje odli¢ne furnire za de-
korativne svrhe, za pokuéstvo i unutradnja ure-
denja prostorija. Piljenja grada upotrebljava se
u gradevnoj stolariji za prozore, vrata, obloge i
podove. U vidu masiva podesno je za namjestaj
(stolovi) za laboratorije.

Proizvodi

Cilindriéni trupei promjera 1,20 —1,50cm, a
duzine do 9 i viSe metara .

Piljena grada prema standardnim mjerama po-
jedinih zemalja, odnosno za konstruktivne svrhe
prema dostavljenim specifikacijama.

PADOUK
Nazivi

Botani¢ki mu je naziv Pterocarpus —
vrsta drva (porodica Leguminosae).
NajvaZnije vrste su:

Pterocarpus

dalbergioides Roxb.,
andamanski padouk,

Pterocarpus
burmanski padouk,

Pterocarpus indicus Willd.; mam.lskl
padouk,

macrocarpus Kurz,

Pterocarpus cambodianus
kambodjanski ili vjetnamski podauk.

U Vel. Britaniji zove se i padauk, a u SAD,
uz ostalo, i istoéno indijski mahagoni, $to dovodi
do zabune. . °

Pierre,

Nalaziste
U Sumama Andamanskog oto¢ja, Burme, Sred-

.nje i StraZnje Indije i dalje istoénije.

Stablo

Obi¢no su to 24 — 30 m visoka stabla, ponekad
i do 36 m. Pri dnu obiéno imaju jako razvijeno
ziliste (oguzinu), no dalje im je deblo cilindri¢no
i do prve grane ¢isto do 12 i viSe metara. Pro-
mjeri iznad oguzine idu od 60 do 120 cm.
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Drvo

Ima usku bjeliku Zuto-sive boje, dok je srze-
vina vrlo lijepe boje: uglavnom bogato crvene,
a Cesto varirajuéi od grimizne do tamno smede s
prugama tamnije boje. Boja se izlaganjem mijenja
u crvenkasto smedu. »Off — colour« bez boje je
padouk blijedo erven do Zut, no to je isto drvo,
samo Sto se po boji razlikuje. Varijabilne je struk-
ture, Cesto grube s izmjeni¢no usukanim Zicama.
Specifi¢na tezina apsolutno suhog drva je 0,65 —
0,80 g/cm3, zraéno suhog teZina iznosi 750 — 925
kg/m3, a svjezeg drva 950 — 1000 kg/m3.

Burmanski padouk neSto manje varira u boji,
obi¢no je Zuto-crveni do ciglasto-crveni, a izlaga-
njem postaje crveno-smed. TeZi je od andaman-
skog padouka

SusSenje
Vrlo se dobro su$i na zraku i u su$ionicama.

Kadsto se na povrsini javljaju valovite napukline
koje se jedva primjeéuju.

Mehanic¢ka svojstva

Drvo je tvrdo i &vrsto, tvrde od burmanske
tikovine. Cvrstoéa na savijanje iznosi 1660 kp/cm?,
¢vrstota na pritisak 728 kp/em?, ¢vrstoéa na uda-
rac 0,50 kp/cm2?

Burmanski padouk, za razliku od Andaman-
slkog padouka, oko 40% je jadi u savijanju, évr-
sto¢i na udarac i u tvrdoéi, a 30% u &vrstoéi na
pritisak.

Proizvoedna trajnost

Drvo je vrlo otporno na napad gljiva i inse-
kata, jedino ga moZe uspje$nije napadati »teredo
navalis« u moru. Na izloZzenim polozajima otpor-
nije je drvo burmanskog padouka.

Obradivost

Nesto se teze obraduje ru¢nim alatima, a bez
potesko¢a sa strojevima. Unato¢ uvijenih Zica
blanja se dobro i lako se finiSira. S ne$to opreza
mogu se proizvesti dobri furniri. Vijke drZi dobro,
poteZe je za ¢avlanje. Prije poliranja potrebno je
zapuniti pore zapunjivatima, da se dobije glatka
povrsina.

Upotreba

Svugdje gdje dolazi do jakog naprezanja na
habanje ugradnja padouk-a je preporuéljiva, npr.
biljarski stolovi, Salteri, podovi i dr. Atraktivni
furniri sluZe za unutrasnje dekoriranje oblaga-
njem, a iz punog drva izraduje se masivno pokué-
stvo. Drvo sluzi i za teSke konstrukcije u mosto-
gradnji, vagonogradnji i sl.

Proizvodi

Ve¢inom se padouk izvozi u blokovima, ¢etve-
rostrano pritezanim trupcima, duZine 4 —6m, sa
stranicama od 45— 75 cm.

(nastavit ¢e se)

STRUCNA LITERATURA NA NJEMACKOM JEZIKU

Oplemenjivanje drva
Susenje drva — Ovlazivanje drva — Zastita drva
od Dr. Ing. Giintera Langendorfa i
Dr. Heinza Eichlera
Serija: Drvna tehnika
oko 240 strana sa 134 slike, 38 tabela i 9 tablica u

boji
14,7 X 21,5 cm,
Plastiéni uvez oko 24. — M
Drvni atlas
Vrste drva — drvni materijali — iskoriZ€avanje drva

od Dr. Rudi Wagenfuehra i Christiana Scheibera
oko 688 strana s 880 slika djelomi&no u boji,
21 X 29, 7 cm,
Platneni uvez oko 125. — M

Rjecnik drvne tehnike
Njematki — Ruski — Engleski — Francuski
Izdanje Centralnog instituta
za tehnologiju drva, Dresden
635 strana, 16,5 X 23 cm,
umjetna koza 45. — M
Molimo da Va3u narudzbu uputite preko Vase
uvozne knjizare.

VEB
FACHBUCHVERLAG LEIPZIG
DDR — Leipzig 7031, Karl-Heine-Strasse 16

J Krpah

Drugo preradeno i

'SUSENJE | PARENJE DRVA: ~

prosnreno |zdan|e

DJELO SE MOZE NABAVITI U INSTITUTU ZA DRVO — ZAGREB,
ULICA 8. MAJA 82. prd® e iR

Cuena djela iznosi 60 dinara. Paci i studenti isto mogu nabavm uz Gljenu
od 50 dinara, : - R

¢

e - ]
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Josip Tomasevi¢, dipl. ing.

Problemi gradevne stolarije

sadasSnjeg trenutka

(OSVRT NA SAVJETOVANJE PROIZVODPACA 1 POTROSACA GRADEVNE STOLARIJE ODRZANO
10. IV 1973. U ZAGREBU)

(nastavak)

Mr. Ing. Zdenko Pavlin je u svom referatu »Svoj-
stva gradevne stolarije sa stanovista klimatskih uvje-
ta u gradevnom objektu« obradio upotrebljivost drva
u zavisnosti o njegovom sadrzaju vode, koji se stalno
mijenja s promjenama atmosferskih uvjeta sve dok se
ne postigne ravnoteza izmedu vanjskog i unutamjeg
pritiska pare, a to je postizivo pri konstantnim uvje-
tima temperature i relativne vlage zraka. Taj sadrzaj
vode u drvu naziva se ravnotezni sadrzaj vode.

SuSenje drva treba promatrati kao dinamicku
ravnotezu izmedu prijelaza topline iz ciruklirajuceg
zraka na drvo, iparavanja vode 's povrSine drva, difu-
zije vode kroz drvo i tekarslobodne vode u drvu.
Voda se kroz drvo krec¢e kao vodena para, kao slobodna
voda i kao vezana (higroskopska) voda. Vodena para
i slobcdna voda ne tvore ¢vrstu vezu s drvmom tvari.

Promjene u sadrzaju vode spojene su s promje-
mama dimenzija drva, a ove su zbog njegove anizo-
tropnosti  razlicéite u longitudinalnom, radijalncm i
tangencijalnom smjeru, mogu uzrokovati pojavu pu-
kotina, vitlanja i ostale pojave degradacije. Kad se
drvo susi, ono se uteze, a ako se suho navlazuje, ono
bubri.

Tokom godine ravnotezni sadrzaj vode u drvu se
mijenja, a u zagrijavanim prostorijama zimi nizi je
nego ljeti, i obratno. Utjecaj dodatne relativne vlage
u pojedinim prostorijama zahtijeva i dodatni oprez.
Ravnotezni sadrzaj vode unutar pojedinog objekta uvi-
jek je nizi od onog izvan objekta. Razlike variraju od
1% (vruéi i letni uvjeti) do 15% (zimski uvieti).
Dakle, postoji godidmji ciklus vrijednosti uzrokovan
sezonskim promjenama u atmosfeni.

Kondenzacija u stambenim objektima velik je pro-
blem u pojedinim krajevima i uzrokuje oS$teéenja
u vlaznim prostorijama, kao i1 u zidovima izmedu
hladnih i zagrijanih. Os$te¢enja ove vrste pojavljuju
se na pregradama i vratima. Mrlje, plijesan, gljive i
bakterije rezultat su razli¢itih vrsta kondenzacije, a
razgradnja drva ovisi o vrsti gljiva, sadrzaju vode
u drvu i temperaturi. Neophodno je., dakle, postaviti
odgovarajuée zapreke pari, upotrijebiti odgovarajuéu
ventilaciju, jer ako vodena para unutar stambenog
objekta mnije sprijeCena, ona se krete kroz zidove
ili strop prema hladnim povrS§inama za vrijeme se-
zone zagrijavanja, gdje kondenzira. Valja upozoriti
da je kondenzacija u skrivenim podruéjima, kao &to
su meduprostoni u zidovima, $tetnija od vidljive.

Znatajna je vlaga koja mastaje u stambenim ob-
jektima (pranjem, kuhanjem, kupanjem, désanjem
lJjudi i isparavanjem biljaka) kao i cna koja ulazi
izvana, jer ona mijenja postotak relativne vlage uz-
duha. Izrada temelja, zidova, stropova, Zbukanje za-
htijeva velike koli¢ine vode, ve¢i dio te vode se ispa-
ruje sve dck se ne postigne ravnoteZzni sadriaj vode
s okruzujuéom atmosferom. Smanjenje te prekomjer-
me vlage postiZe se majjednostavnije zagrijavanjem i
© ventilacijom. Istrazivanjima ovih problema bavili su
se i dalje se njima bave mnogi instituti. Tako je izne-
sen jedan primjer istraZivanja primanja vode pod-
" nih dasaka osuSenih na 9%/o sadrzaja vlage, a postav-
- ljene su bile na razli¢ita mjesta ma objektu. Ispitivan
. je istcdobno utjecaj razli¢itih metoda zaStite za vri-
jeme mnjihova wuskladiStenja, i rezultati su pokazali
- da i nadin uskladiStenja jako wutjete na promjenu
sadrzaja vode u drvu. Zbog toga je neophodno umjet-
_ no osuditi daske na sadrzaj vode koji je u ravnotezi

s klimom u objektima. Prema mjerenju njemackih
instituta za ispitivanje materijala, relativna vlaga zra-
ka u pojedinum razdobljima od izgradnje objekta pa
nadalje jako wvarira na samom objektu. Na osnovu
tih podatlaka i prosjetne temperature od 200C, izra-
¢unate su vrijednosti za raznotezni sadrzaj vode, koji
bi drvo postiglo da je bilo izloZzeno toj klimi kroz od-
redeno vrijeme. Obradivat referata je kao prilog re-
ferabu prilozio tabelu ovih vrijednosti. Zakljuéno o
ovom problemu nzpominje se da ekstremne promjene
sadrzaja vode u drvu u uvjebima gradnje mogu biti
izazvane raznim faktorima: zbog toga Sto drvo ap-
sorbira vodu iz betona, zbuke i ostalog materijala s
kojim je u direktnom kontaktu tokom gradnje, kao
i zbog gubitka vode drva, ukoliko ovo prethodno nije
bilo dovoljno suseno prije ugradnje.

U svijetu vrijede opcenito upute da drvo u neza-
grijanim objektima, te na vanjskim objektima treba
ugraditi sa sadrzajem vode koji odgovara ravnotez-
nom sadrzaju vede za prosjetne vanjske uvjete 9%
(suhe regije) i 12% (vlazne).

Inz. Preve, Ribnikar i Kovaé su se u svojim »Pri-
mjedbama na Pravilnike o tehniékim mjerama u
zgradama« osvrnuli ma Cetiri pravilnika o tehmitkim
mjerama, koji imaju svoju tangentu ma projektiranje
i izvodenje gradevne stolarije:

I. Pravilnik o tehnitkim mjerama i uvjetima za
provjetravanje stambenih zgrada,

II. Pravilnik o tehni¢kim mjerama i uvjetima zvu-
¢ne zastite u zgradama,

III. Pravilnik o tehnit¢kim mjerama i uvjetima to-
plinske zastite u zgradama,

IV. Pravilnik o tehni¢kim mjerama i uvjetima za
zavrsne radove u zgradama,

V, (u pripremi) Pravilnik o tehni¢kim mjerama
i uvjetima za projektiranje i izvodenje gradevne sto-
larije. i

Zahtjevi ovih pravilnika m cnom dijelu koji se
odnosi na gradevnu stolariju veéinom su uopéeni, ne-
doreleni, a Sira tumacenja misu dama ili su s mnedo-
voljno prostudiranim tehnit¢kim zahtjevima, $to je uz
prezivjele propise JUS-a unijelo jo§ viSe mejasnoca
na relaciji proizvoda¢ — graditelj.

Problematika provjetravanja, zapravo minimalna
za§tita od propuhivanja u prostorijama kroz procjepe,
meuskladeno je obradena od pravilnika do pravilnika.
Naime, obitno se ped pojmom propuhivanja podrazu-
mijeva kolitina uzduha koja se u odredeno vrijeme
propusta (izmjenjuje) po jednom duZnom metru pro-
cjepa, od odredeme razlike pritiska od 1mm VS. To
oznatavamo” a-faktorom. Formula za odredivanje ko-

" li¢ine uzduha u ¢&l. 8 I Pravilnika mije prihvatljiva

za praktiéne svrhe. IV. Pravilnik €l. 31. daje odgo-
varajuéu formulu za odredivanje, ali opet ne daje po-
datke koliko iznosi razlika pritiska. Za najveéu dozvo-
ljenu kolifinu propuhivanja odreduje samo dvije ka~
tegorije s cbzirom ma vrstu konstrukcije prozora, i to
3,0 m3/h . 2,5 m3/h. Pravilnik predlaze druge gra-
dacije i vrijednosti, obuhvac¢a dvije vrste konstruk-
cije prozora za dva zahtjeva, za normalno i pobolj$ano
brtvljenje, te daje &etiri vrijednosti a-faktora 3,0—2,
520 i 1,0 m3/h. Opet se navode razlike pritiska
u mm VS. Osim tcga se uvodi i dodatna metoda za
odredivanje prcpustljivosti zraka, koja se odreduje sa-
da po m? prozora, umjesto po duzncm metru, a mak-
simalna koli¢ina je dama u velikom rasponu od 12 —
60 m3/m2.
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Sva tni pravilnika baziraju svoja mjerila na kon-

strukciji, a ova je zbog razvoja tehnologije sve vise
relativna, pa bi trebalo da se minimalni zahtjevi
oslone na funkcionalnost, vrstu zgrade, prostorije po
namjenjeni itd. U SR Njemackoj npr. iz ovog podruéja
nije pripremljen nikakav standard ili normativ, nego
postoje preporuke koje je izgradio Giitegemeinschaft
Fenster e. V. Giessen na taj natin da za stanovitu
kategoriju zgrade proizvoda¢ daje odgovarajuéu kon-
strukciju prozora i osigura dokument o a-faktoru.
Neke druge evropske zemlje koriste se kod ugovora
preporukama, koje je izradio UEA-tc.

Prcblematika snage vjetra i drugih djelovanja
udara u pravilnicima je u smislu uvjeta i brojki na-
vedena uopc¢eno. Opteretenje vjetra mna prozore jest
funkcija visine zgrade i klimatske zone. U IV. Pravil-
niku ¢l. 33 navedeno je da prozori, vanjska, balkon-
ska vrata moraju odoljeti pritisku od najmanje 100
kp/m2, i tu se mislilo na snagu vjetra, a u ¢&l. 41.
“to je navedeno za ulazna vrata u stanove i raz-
dvojene prostorije. U V. Pravilniku ¢l. 20 predlaze
se ta ista vrijednost, ali zbog siguranja od nasilnog
otvaranja. Tu nije ni definirano $to znadi m2, da li
je to ustakljena povr$ina ili povr$ina cijelog prozora,
i dalje dali je to gradevna stolarija montirana u zid
ili me, a ako je to stvar vjetra, da 1li vrijedi za sve
klimatske zone i visine zgrade. Nije definirana ni
metodolgija pokusa kontrole — vrsta pritiska i vri-
jeme trajanja opteretenja.

U V. Pravilniku &l. 17 viSe se govori o funkociji
vjetra i odreduje se da maksimalni progib me smije
prije¢i 1300 slobodnog raspona elementa. Tako je po
propisu DIN 105, no ovaj tofno kaze da je to ratun-
ski dozvoljeni progib na osnovi kojeg se konstruira
profil i duljina prozorskog krila kod razli¢itih stup-
njeva opteretenja s vjetrom mna povrSinu stakla (60,
96 i 132 kp/m3). Na kraju ovog ¢lana refeno je jo$
da djelovarje vjetra ne smije izazvati nikakvo lom-
ljenje ili ostecenje, i to je postavljeno apsolutno, a
pravilno bi bilo da je odredeno maksimalno optere-
¢enje po gradacijama, da to bude podloga proizvo-
dadu za pravilno konstruiranje proizvoda: presjeka
i duljine elementa, povr3ine stakla i wustakljivanja,
vrstu ugradnje i povrSinsku zastitu, isto tako i pod-
loga potrosadu da kontrolira. Na toj osnovi u Evropi
se obitno izdaju struéne preporuke.

Problematika wvodene propusnosti svodi se uvijek
na to da se mora osigurati da atmosferska voda pod
utjecajem vjetra me prodire u runutraémos't prostorije.
U IV. Pravilniku, ¢L 31, taj zahtjev je odreden jednom
kategom]om za sve pmllke a odreduje se pokusom od
5 min, za koliko voda koja se prska u koli¢ini od 1,5
1/min po m2 i sa nadpritiskom od 5mm VS me smije
prodrijeti kroz prozor ili balkonska vrata. U V.
Pravxlmku, &l 26, predvidaju se tri kategome, s ob-
zirom na visinu objekta, do 15m, do 50m i iznad
50m, ali misu dani svi podaci za testiranje, nego je
navedena samo vrijednost za stati¢ki pritisak (4 mm,
16 mm i 30mm). Tu se ide u krajnost. Bila bi dostatna
jedna kategorija, odnosno kategorije uskladene s kli-
matskim zonama. Evrapske zemlje ovaj prolem obra-
duju kao preporuke.

Problematiku toplinske zagtite obraduju III i IV
Pravilnik, ali suvi§no, jer propisuju zahtjeve koji me-
maju praktiéno znalenje, Iz propisa DIN 4701 uzete
su vrijednosti »k« faktora za 11 razli¢itih konstrukcija
prozora i uvrStene u tabelu 5 ¢lana 19. Te su vrijed-
nosti proratunske, i za njih se mavodi da su odredene.
Medutim, u propisu DIN 4701, Nijemci kaZu da te
vrnijedosti nisu nikakvi kvalitetni zahtjevi, nego samo
radunske vnijednosti. U IV Pravilniku <l 30. i 37.
zahtjev toplinske zadtite se postavlja »ako je to na-
mjenom odredeno«. Propisivanje je onda suvisno.
Tabela 5 neka prema tome posluzi kao orijentacija za
prora¢un trensmisijskih gubitaka. Do istih konstata-
cija se doflo i u VI. Pravilniku &l 31.

Problematika zvudéhe zaStite prostorija za boravak
bitan jeé problem i treba: mu posvetiti odgovaramcu
paznju u razradi funkcija i uvjeta. U II
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Pra,vﬂmtkru,

¢l. 4, propisuje se vrijednost R-faktora u stambenim
i javnim zgradama s 30 dB za prozore i 25 dB za
vrata, bez navoda gdje se po svojoj funkciji nalaze.
To je S$ablonski, to su maksimalne vrijednosti DIN
4109, to znac¢i da bi svi proizvodi morali imati brtvilo
u procjepima i deblje staklo, dakle i promjenu dimen-
zija profila u konstrukciji. U SR Njemackoj ovaj pro-
pis (DIN 4109) nije ma snazi, jer nije dao egzaktnih
podataka za prozore i vrata, nego se tamo sluze teh-
ni¢kim preporukama (Mitter), u kojima je zvuéna za-
Sita podijeljena na ¢&etiri razreda s obzirom na situa-
ciju zgrade, na buku i funkciju koja ¢e se obavljati
u toj zgradi.

IV. Pravilnik, ¢l. 37, ve¢ se ispravlja u tom po-
gledu i zahtjev za sprovodenje zvutne zastite ogra-
ni¢ava ma obvezu, ako je to mamjenom odredeno.
V. Pravilnik, ¢l. 32, ukljutuje svu gradevnu stolariju
pod »ako je to mamjenom odredeno«. No to $to je
namjenom odredeno nije definirano kvalitetnim kni-
terijima. To je specifican zahtjev. Zvuénu zastitu
treba striktno proucavati i odrediti po funkcional-
nosti koju traZi zgrada, rad u zgradi, odnosno situacija
zgrade, s obzrom na vanjsku buku.

Op¢enito ima problema koje pravilnici propisuju,
a nisu uvijek izraZeni jedinicom mjere, nego samo
opisno. Na pr. IV. Pravilnik, ¢l. 38, to¢ka 4, trazi apso-
lutnu stabilnost, a bez dopune tolerancije ¢l. 41 u
praksi se ne primjenjuje da se u svakom slucaju
trazi zaStita stakla ma ulaznim vratima. V. Pravilnik
veéim dijelom dodiruje pojmove kao modularnu ko-
ordinaciju 1 minimalne tehni¢ke zahtjeve, a to treba
obraditi i obuhvatiti novi standard.

Dakle, pravilnici nisu medusobno uskladeni, misu
odredili toéno definirane minimalne kvalitetne krite-
rje za gradevnu stolariju, nekritiki su se prenijela
neka mjerila iz drugih propisa i preporuka. Za formi-
ranje tehniCkih mjera potrebno je koristiti se rezul-
tatima mas&ih vlastitih istraziva¢kih radova vezanih
za maSe klimatske, tehnoloske i druge uvjete... Po-
trebno je izraditi minimalne kvalitene kriterije, s obzi-
rom na funkcionalnost u zgradama, a ne konstrukciju
proizvoda za zgradu.

Autor ovog mapisa, Ing. Josip TomaSevié, u svom
referatu »Organizacija i financiranje izrade novog
standarda za gradevnu stolariju« najprije se osvrnuo
na dosadasnje akcije u vezi s problemom novelacije
‘standarda koje su zapocele orgamiziranim propagand-
nim savjetovanjem 1969. godine u Beogradu. Ove su
nastavljene nizom primjedbi dosada izradenih na u
meduvremenu izdane Pravilnike I—IV Sl 1 br. 35
i 49/1970) prijedloga privremenog standarda u mniz
varijanata, od kojih mi jedna nije mogla zadovoljiti
i biti prihva¢ena kao zajednit¢ka svima: proizvodacu,
: potrosacu i najposlije Zavodu za standardizaciju (JZS).
A kako se JZS ne obvezuje to financirati te nema za
to sredstava, proizvodadima gradevne stolarije me
preostaje drugo nego da sami prikupe sredstva za
" financiranje izrade movog standarda.

Trebalo bi da to pomognu i proizvodaéi reproma-
_terijala za gradevnu stolariju. Ovo je jedini izlaz, jer
mitko nije u stanju sdm financirati tako opseZan rad.

Standard treba 1zrad1t1 takav da bude tra]mjl,
ukus méeg potrosaca, kao i da pripomogne naﬁem pla-
~'smanu Tobe u izvoz. <

U tom cilju, smatra se, treba organizirano priéi
" mjegovoj izradi, koordinirati rad svih institucija i
struénjaka iz podrudja projektiranja, proizvodnje i

" potrodnje. U dosada$njem radu odbora grupacije pro-

izvodada gradevne stolarije ve¢ djeluju miz godina
" stratnjaci koji bi bili jezgra U obradivatkim i istra-



zivatkim radovima. Oni bi mogli i bili u stanju anga-
zirati jo mniz struénjaka iz svog podrugja, kao i ostalih
struka, neophodnih za kompleksnu obradu ove op-
sezne matenije: hidrometeorologe, kemicare, grade-
vinske fizi¢are, arhitekte, graditelje, hidrotermicare pa
¢ak i filologe. Dio rada bio bi istrazivatkog karak-
tera i morao bi se obradivati ne samo na terenu, nego
i u laboratorijima. Potetak rada jednih bio bi uvje-
tovan zavrSetkom rada prethodnih, pa bi sve i‘.nsti@u-
cije i pojedinci radili koordinirano, a rad bi bio sin-
hroniziran.

Dosadas$nji rad sveden je na analizu pyimjed)bi
i prigovora, te je tako proucen problem u .sv3etlu. o_t-
krivanja vaznih faktora, mjihovih zavisnosti, p‘otqm je
postavljena gruba hipoteza podjele rada na bqu .ke.x-
drovskih moguénosti, opreme i sklonosti pojedinih
struénjaka. Usporedili smo se sa razvijenijima u Ev-
ropi, trazeéi sli¢nost u nacinima rje$avanja takve pro-
biematike. ustanovili smo sli¢nosti, ali i utvrdili ob-
vezu nadih struténjaka, da sami obrade specifikume
pnageg podneblja vezane za probleme standarda, a za
koje memamo strane uzore i podatke. Utvrdeno je,
nadalje, da se mnoge postavke moraju provjeriti,
istraziti u svrhu zaklju¢aka meophodnih za prijedlog
standarda, baziran na provjerenim podlogama, onako
kako to prili¢i dometu naSeg vremena.

Primjedbe na stari standard za prozore i vrata
svedene su uglavnom na slijede¢e: preZivio, jer nije
vise bitno da je tipiziran presjek, sklopovi i okov, jer
funkcija prozora treba biti instrument kvalitete. Ko~
¢o je razvoj, onemogué¢io primjenu mnovih tekovina
tehnike i tehnologije, a nije niti minimalno garantirao
kvalitetu glede trajnosti, totnosti, zastite od atmosfe-
rilija, osvjetljenja, osjencenja, kao i zastite od provale.
Samo mnajkvalitenije izraden prozor po starom stan-
dardu jedva da mo%e zadovoljiti minimalnu kvalitetu
po suvremeno zahtijevanim funkcijama.

Dano je miz prijedloga za novi standard u posljed-
njih nekoliko godina. Brojni su, $aroliki pa i kontra-
diktorni. Trazi se obvezno propisivanje modularnih
mjera, dapate, traZi se profirenje mreze ma move ti-
pove. Trazi se da zidarski otvori budu takoder pro-
pisani i obavezni. Kod vrata treba rijesiti modularnu
visinu, ali.s nadsvjetlom. Okov treba ohuvatiti pro-
pisom, ali samo u osnovnim dimenzijama za ugra-
divanje, treba respektirati propisanu &vrstotu okova,
propisati visinu kvake, od razine gotovog poda. Glede
ugradnje, smatra se da je valja predvidjeti i kao
kombiniranu, zavisno od konstrukcije doprozornika
(dovratnika), ali i da sistem ugradnje ne smije utje-
cati na modularne mjere ili elemente. Oblik i1 nadin
izvodenja moze biti razlidit, ali se mora omogufiti
suhomontazno ugradivanje u pripremljene otvore.
Treba omoguéiti montaZu zajedno s brtvilom i pri-
&vrétivanje kitom s vanjske strane. Zatim treba one-
moguéiti kvasenje izmedu okvira prozora i zida. Mora
se predvidjeti moguénost ugradnje raznih ventilacio-
nih uredaja koji provjetravaju u zatvorenom mpolo-
¥aju. posebno zimi u doba odsutnosti stanara. Glede
kvalitetnih kriterija, valja propisati minimalne gra-
nice kvalitete konstrukcije, uzduznih i ugaonih spo-
jeva, lijepljenih konstrukcija s ljepilom otpomim na
vruéu vodu, kvalitete drveta, metala, plastike, ljepila,
fungicidnog impregnansa, tvrdoée laka, mjegovo pria-
mjanje, elasti®nost, otpornost ma udar i vremenske
utjecaje. Predlaze se, nadalje, dopuna i izmjena stan-
darda za klinasto-zuplaste sastave zbog razvoja te
tehnolgije. Neophodno je kod ugaonih spojeva profila
iznad 50 mm izmijeniti kriterije, oni moraju biti s
dvostrukim &epom, a dimenzije profila moraju opet
odgovarati optere¢enju vietra. Ne predlaze se profil
brtvila, ali ono mora biti elasti¢no i te osobine mora
saduvati u temperaturnim oscilacijama i eksploataciji,

no mora postojati i konstrukciona moguénost za za-
mjenu.

PredlaZe se da konstrukcioni detalji budu na nivou
preporuke, a takoder i povrSinska obrada, zvutna izo-
lacija, toplinska izolacija i otpornost protiv vatre.

. Igriéito se naglaSava da se ispravi preveliko upu-
st'a}nje u detalje_sada postojeteg standarda, da se dade
viSe slobode proizvodacu glede konstrukcije.

Lr}gég, glede radova koje treba obaviti, istraziti,
srediti i prezentirati kao prijedlog novog standarda
potrebno je najprije prouéiti problem.

l?ostoje slicnosti klimatske, graditeljske, a i u
navikama, nas i mnogih evropskih zemalja. Kod njih,
s'konma se uvijek Zelimo usporediti i njihovim teko-
vinama koristiti, standardi postoje. Novelirani su, obo-
gaceni rezultatima mjihovih movijih istrazivanja, koja
se ugstglom i dalje nastavljaju. Mi ih nismo jo3 niti
zagoceh. Preostalo nam je da ih ili ve¢ jednom za-
po¢nemo _gli barem samo prevedemo, prepisemo re-
zt'x}tate njihova rada. Ipak nismo sasvim istovjetni s
njima. Podneblja su nam razlidita, konstrukcije su
nam druké¢ije od njihovih, pa i maslijeda. Specifikume
svoje moramo obraditi sami.

Pripremmni radovi za izgradnju prijed-
loga novog standarda za gradevnu sto-
lariju

1. Analiza i preispitivanja moguénosti udovoljenja
z?htjevima Pravilnika o tehni¢kim mjerama i uvje-
tima za projektiranje i izvodenje gradevne sto-
larije.

2. Apaliza moguénosti udovoljenja svim funkcional-
nim zahtjevima na proizvodima gradevne stolarije:
toplinsl;e i zvuéne zastite, optimalnog osvjetljenja
prostorija, nepropusnosti zraka, zastite od atmosfe-
rilijg, racionalne eksploatacije, ¢iS¢enja i odrza-
vanja. '

3. A'nal'iza moguénosti udovoljenja konstrukeciono-
-proizvodnim zahtjevima koje definiraju faktori:
dimenzije presjeka detalja, kvalitete drva (mate-
rijala). uvjeti mehani¢ke i povrsinske obrade, &vr-
stoce vezova, stabilnost oblika, okivanje, ustaklje-
nje i naéin ugradnje.

4. Prijevod, struéna obrada s analizom i provjerom
moguénosti primjene stranih standarda (SR Nije-
madka, Francuska, Svedska i ISO) u na$im prili-
kama i dokumentirana obrada pnihvaéanja, odnosno
njihova odbijanja ili preinake.

5. Analiza i stru(':na provjera primjenljivosti, barem
u fragmentima starog standarda, te dokumentirana
obrada razloga za postupnu ili djelomi¢nu zamjenu.

Radovi na struénoj terminologiji
i pojmovima

Obrgda struéne terminologije i definiranje poj-
mova iz svih oblasti od projektiranja, konstrukcije,
proizvodnje, ugradnje i eksploatacije te preporuka za
tehniCke raspisne opise i uvjete proizvoda, koje je
potrebno jedinstveno definirati zbog ugovaranja s
potroSacem.

Struéne nazive treba izraditi na svim jezicima
nasih naroda. Pri ovome se treba koristiti prijedlozima
ISO i JGC i njihovim ilustracijama. U okvirima poj-
mova i terminologije podrazumijeva se izrada pre-
poruka za ugradivanje proizvoda gradevne stolarije
i ustakljivanje prozora s pregledima djelovanja raz-
1_'1:ih materijala, promjerima razli¢itih gradevnih spo-
jeva, mjestima za ucvrS¢enja u otvor, madinima izola-
cije spojeva i oblikovanja poluotvora, nadinom ustak-
ljivanja kod raznih izvedbi s tabelama dimenzija
stakla i grupa s obzirom mna zahtjeve.

. Istrazivanja vanjskih faktora koji utjetu na pona-
Sanje drva u uvjetima gradnje: mjerenja temperature
i relativne vlage zraka, kao i fluktuacije tih dvaju
faktora; mjerenja vlage koju drvo moZe apsorbirati
?ckom perioda suSenja betona, Zbuke i ostalih materi-
jala; mjerenje deformacije kod bubrenja ili ponovnog
usu$enja. -
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Mjerenja obavljati neposredno nakon postavljanja
sirove gradnje (u tehnici mokre ugradnje), do posti-
zanja dovoljno izjednacene vlaZnosti i najzad, kada
.je isuSivanje zgrade dovrSeno. Mjerenja kod ovih po-
tonjih diferencirati na megrijane prostore, na prostore
grijane pe¢ima i na one grijane centralnim grijanjem.

Istraziva¢ki radovi vezani uz
povr8insku obradu

1. Istrazivatki radovi u cilju definiranja osnovnih
kvalitetnih svojstava koja trebaju da zadovolje
premazi za gradevnu stolariju.

2. Istrazivatki radovi usmjereni na kompariranje u
metodama ispitivanja pojedinih svojstava tekuéih
materijala i njihovih pokrova, te standardizacije
tih metoda.

3. IstraZzivanja dekorativno-zastinih svojstava filmova
(premaza) postignutih sa slitnim materijalima i
postupcima i sl.

Smatra se, naime, svrsihlodno istrazivanje ove teme
da bi se dobio uvid u to kakva svojstva gradevnoj
stolariji daju premazi s domaéim materijalima i na
osnovi toga koliku garanciju objektivno mogu preuzeti
proizvodacdi gradevne stolarije.

Radovi vezani za izradu prijedloga za
kontrolu kvalitete proizvoda i atesti-
ramje

. Izrada potrebnih kvalitetnih kriterija.
2. Atestiranje po odredenim kvalitetnim kriterijima.

3. Izrada i propisivanje metodike uzimanja i pripreme
uzoraka, odredivanje fizi¢kih svojstava koja treba
ispitati (nepropusnost za vodu, neprodusnost za
zrak), koja mehani¢ka (ispitivanje otpornosti protiv
vjetra, protiv velikih pritisaka, naglih pritisaka).
Zatim ispitivanja savijanja, ¢vrsvoce izvijanja, ot-
pomnosti protiv tereta koji djeluju u ravnini krila,
otpornosti protiv ¢upanja okretnih dijelova, sigur-
nosti kao i ispitivanja osobina proizvodnje,

4. Izrada kvalitetnih kriterija za materijale za proi_z-
vodnju sa stanovista funkcija koje treba zadovoljiti
gradevna stolarija.

Prema dosada$njim proratunima organizacija @
suradnika) koje su do sada izradile svoj prijedlog me-
todologije suradnje i ponudile svoje kadrove, labora-
torijske i druge potencijale, rad na izradi ovako komci-
piranog JUS-a za gradevnu stolariju trajao bi cca tri
godine. Cijena ovog rada iznosila bi cca 1,8 milijuna
dinara. U tu sumu nisu uratunati tro$kovi standarda
za okov, za koji se jo§ mije uspjelo pronaéi obradivaca.
Na poslovima obrade radili bi Institut za drvo, Zagreb,
Lesnoindustrjski biro, Ljubljana, i Zavod za tehnologi-
ju drva Masinskog fakulteta u Sarajevu. Uglavnom
svi oni koji na ovom problemu dosada godinama su-
raduju. Dan je prijedlog da se sredstva za ovaj opsezan
posao prikupljaju 1973. godine i slijede¢e dvije godine,
i to 1% (promil) od ostvarene realizacije gradevne
stolarije. Time bi se pokrili tro$kovi djelomi¢no. Osta-
la sredstva trebalo bi prikupiti od proizvoda¢a prozora
i vrata od drugih materijala (metala, plastike i dr.) kao
i proizvodata repromaterijala za gradevnu stolariju.

InZ. petar Catié u svome referatu »Problem plas-
mana gradevne stolarije«x uvodno mnapominje da u
ekspanziji graditeljstva u nas individualna gradnja
sudjeluje sa 559%, da su te stambene individualne
jedinice locirane u prigradskim mnaseljima kao i u
urbanim seoskim naseljima novog tipa. Iznose se ocjene
da zamatski radovi jedne stambene jedinice sudjeluju
sa 60"/, a u okviru ovih, gradevna stolanija vrijedno-
sno sudjeluje s 15 — 179, Samo graditeljstvo valja
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promatrati kao privatnu operativu (gradnju individu-
alnog vlasnistva). Ovo uvjetuje i pravce plasmana
gradevne stolarije. Dio ove, dakle, direktno se prezen-
tira, a drugi dio preko jednog ili viSe posrednika.
Dakako, postoje i odnosi koji proizlaze iz pravca i
nac¢ina plasmana.

Odnos proizvodat¢ — trziste — potroSa¢ ima teskoéu
koja lezi u zahtjevu trzi$ta, odnosno potro$aca u po-
gledu mjera i tipova. Zahtijeva se, naime, veliki dija-
pazon proizvodnih mjera, a to stvara pomutnje u
odlu¢ivanju proizvodata za koji tip i veli¢ine da se
onda opredjeli. Potesto postoje gradevni areali s razli-
¢itim tipovima gradevne stolarije, a razlikuju se ne
samo dimenzionalnd, nego i u presjecima i drugim
karaktenistikama. Nekada imaju i opravdanja za te
svoje zahtjeve sa stanovista svoje klimatske zone.
U mnovije vrijeme javljaju se i movi zahtijevi — nasih
povratnika iz stranih zemalja, koji traZe ono $to su
tamo megdje vidjeli ili rabili, pa kako toga nema u
nasoj industrijskoj proizvodnji, on to mnaruduje u
individualnog zanatlije.

Nedorefena urbanizacija upravo proteZira mastavljanje
izgradnje i potrodnje gradevne stolanije na mekoj tra-
diciji tog podru&ja, ¢ime se povetava fond tipova i
mjera pa i proizvodaca. Konstatira se da je financij-
ski momenat gotovo najve¢a nedata proizvodaca, jer
nijetko tko moze mlasirati svoj proizvod preko vlastite
trgovadke mreze. Vetinom je posrednik trgovina, kojoj
se moraju odobravati rabati i superrabati, pa i od nje,
odnosno preko nje, nabavljati piljenu gradu, i po
ckupljoj cijeni mego bi je mnabavljao od direktnog
proizvodata. Daljnji naéin plasmana jest uzimanje
gradevne stolarije pod konsignaciju, ¢ime se veZu
ionako mala obrtna sredstva proizvodaéa. Pri svemu
tome potroSat¢ je osteten, jer plac¢a skupo robu. U
danasnjem peniodu zamrznutih cijena gradevnoj sto-
lariji proizvodaé¢ mnabavlja repromaterijale po visim
cijenama, koje danomice rastu i nisu zaledene.

Medusobni odnos proizvoda¢a gradevne stolarije nije
uvijek lojalan. Neki proizvodaéi su zbog toga 3to
raspolazu vlastitom sirovinom jeftiniji na trzidtu.
Postoji bojazan da se zbog poskupljenja sirovina,
a u teznji za pojeftinjenjem proizvoda, oslabljuje
konstrukcija prozora i vrata movim rjeSenjima i racio-
nalizacijom koja to uvijek nije. Predlaze se da se
odredi tip, modul i kvaliteta proizvoda gradevne sto-
larije za svaku od triju gradevno — klimatskih zona
u naSoj zemlji. Za ove bi trebalo odrediti profile,
vrste okova i zasdtitna sredstva. Ovako pripremljeni
bi se prezentirali putem kataloga projektnim organi-
zacijama i urbanisti¢kim zavodima pojedinih centara
ili pokrajina. Nadalje, putem poslovnih udruZenja tre-
balo bi oformiti trgovatku mre?u za plasman i time
zastiti proizvodaéa od ucjene sadadnje trgovine.

PredlaZe se kao neophodno zahtijevati da svi pro-
izvodi gradevne stolarije budu pod kontrolom Institu-
ta, da se atestiraju, a od Privredne komore zahtijeva
ishodenje zabrane izlaZenja proizvoda koji ne bi nosio
deklaraciju s toénom naznakom tipa, mjere i prodajne
cijene. : —_ :

Gradevna stolarija usmjerena gradevnoj operativi
izraduje se i dobavlja u viSe varijanti — grundirana
s dopremom kupcu u- skladiste tvornice, .grundirana i
prilagodena na objektu, grundirana i montirana na
objektu, finalizirana disporu¢ena kupcu te finalizirana
i montirana na objektu. Svi prate¢i zanatski radovi,
pa i stolarski medu njima, stagniraju jo$§ uvijek na
istom mivou, te ne udovoljavaju miti sebi kao industrij-
skoj grani niti zadovoljavaju potrebe projektanta i
investitora. é

. Odnos proizvodat — projektant vapi za pronalaZe-
njem zajedni¢kog" jezika, konzultacijama i ravnoprav-
nim dogovorima. -

Na proizvodatu je da ostvari projektantu rjefenja
fasa.de i otvora, estetski izgled i fu:gkcgonalvnost 3emen-
ta, jer je on tu fasadu sigurno stru¢no rijesio, ali mu
se ne smije dozvoliti da se mijeSa u tehnologiju drva,
da odreduje okov, da propisuje presjeke, da me bi



npr. trazio bojenje borovine u tvornici sa suSenjem
i petenjem laka (na temperaturi 60 — 800C), jer on
ne zna, a proizvodat znade kako ¢e se ponaSati boro-
vina ispod takvog filma boje i laka. Ili na primjer,
da se zahtijeva na meboderu od cca 150 stanova (cca
12.000 m2 korisne stambene povrSine) da operira sa
69 pozicija fasadne stolarije. Jo§ uvijek se ma svakoj
shemi stolarije nalazi ono banalno »mjere provjeriti
na objektu«, $to sluzi nekome za mnjegove propuste i
gre$ke u izvodenju.

Odnos proizvoda¢ — investitor, odnosno sluzba
zanatskih radova gradevnog poduzeéa, koja raspisuje
jeftimbe, odluduje o izboru »povoljnijeg« izvodaca.
U praksi je to klizanje u nedogled do uklapanja u
predratunsku cijenu s kojom graditelj jo$ u startu
postize 5 — 109/ dobiti, a da jo§ nije niSta uginio,
osim §to je pripremio ugovor za potpis. U ugovoru
pak stoji: »Izvoda¢ je duzan itd.«; »Izvoda¢ mema pra-
va mi na kakvu naknadu u pogledu izmjene mjera i
razlike, osim u slu¢aju izmjene projekta« itd. itd. Kako
tu izmjenu projekta i moze dokazati kada ga obi¢no
prije ugovaranja nij niti vidio? Isporuka mekada treba
uslijediti tako re¢i za dva damna, ali je zato ugovor
strog u odredbi kao §to je ova: »Ako izvodat¢ ne izvrsi
ugovorene radove u roku, duzan je marudiocu plabiti
na ime penala za svaki dan zaka$njenja po 2% od
ugovorene vrijednosti radova« itd. itd. No, dogada se
da se sve isporuci na vrijeme, a da se ne moze obavlja-
ti montaZa. Tu penala nema, tada se uvijek mnade
izgovor: »viSa sila«, »nedostatak materijala na trzi§tue,
»objektivni razlozi« itd. itd. Ovaj problem je rjesiv, ali
mu se mora pristupiti organizirano, angazirati Poslov-
na udruZenja i Privredne komore.

Odnos proizvodaé — gradevna operativa, tj. gradi-
liste, imad uvijek za posljedicu dva-tri centimetra

lijevo ili desno. To u gradevinarstvu misu greSke, pa
sistem tolerancija, evo, vrijedi samo za jednu stranu.
No nerijetko se ma gradili$tu provode izmjene. npr.
smanjuje se debljina poda za 4 — 5 om, lakirani dov-
ratnici ugraduju se prije postavljanja podloga ili
finalizirana fasadna stolarija ugraduje se prije fasadne
obloge. I niz drugih primjera iz ustaljene prakse moze
se mavesti. No to bi trebalo biti rje§ivo, ali ne bez
zajednic¢kih akcija.

Medusobni pak odnosi proizvodala gradevne sto-
larije puni su mnesklada i rivalstva, a to iskoriscuje
onaj koji izabire »najpovoljnijeg« izvodaca i iscjeduje
zbog tog rivalstva posljednju <&esticu rentabilnosti.

Problematika unutar proizvodne organizacije sva-
kako je prisutna, i bilo bi neobjektivno probleme oko
plasmana traZiti samo van proizvodaca. Ne bi smjeli
istupati kod investitora bez obradenih projekata koji
bi bili precizni glede tipa, modula, naéina izrade, i
finalizacije materijala, kao i sistema montaZe koji se
uklapa u veé¢ poznate sisteme. To je uvijet da se tako
potpuno opremljen, ravnopravno razgovara s gradi-
teljima, jer je na%a industrijska grana u stanju garan-
tirati mjere, kvalitetu i suradnju.

Za ove probleme postoji samo jedan izlaz: medu-
sobna suradnja, podjela rada, udruZeno istupanje pred
investitorom. prije svega donoSenje niza mjera i ured-
bi registriranih kod svih odgovarajuéih foruma.

* k%

Napokon valja spomenuti da je bilo jod referata.
No kako oni zahtijevaju i temeljitiju analizu u cilju
odredivanja njihove uloge i vrijednosti materije koju
tretiraju, nisu mogli uéi u sastav ovog osvrta, nego ih
treba zasebno obraditi.
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Telex broj: 23-727 .
Telefon: 23506
Telegram: »Kordun«

PROIZVODIMO:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene, ..
obiéne, okovane, tvrdo
kromirane ;

KRUZNE PILE

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

KRUZNE PILE
— sa tvrdim metalom

PRIBOR
— napinjaél 1 sl.

GLODALA

— svih vrsta i namjena
za obradu drva sa
ploéicama iz
metala i brzorezanog
celika

RUCNE PILE
' — razne
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PRIJEDLOZI | MISLJENJA

Inz. KRUM ANGELOV

Neki Cinioci za unapredivanje proizvodnje
u poduzecima za preradu drva

Na unapredenje proizvodnje i
poslovanja u poduzeéima za prera-
du drva i njihovim osnovnim orga-
nizacijama udruzenog rada utjece
znatan broj ¢&inilaca. Poznavanje
njihova djelovanja od velikog je zna-
Cenja za eliminiranje negativnih i
forsiranje pozitivnih ¢inilaca u cilju
postizanja boljih proizvodnih i eko-
nomskih rezultata.

Pomoé¢u sistema wupravno-tehni-
Ckih pitanjakoja obradujemo u ovo-
me radu na bazi vlastitog dugogodi-
Snjeg iskustva, Zelimo pomo(n drvo-
preraduva‘ok.nm poduzeéima i stru-
¢njacima za racionalizaciju proizvo-
dnje u pronalazenju »unutrasnjih
rezervi« Danas kad se ulazu posebni
napori oko stabilizacije privredivanja
i realizacije programa S$tednje u
poduzeéima, otkrwam_]e »unutrasnjih
rezervi« - pomoc¢u sistema upravno-
tehni¢kih pltama od velikog je zna-
Cenja za povectanje proizvodnosti ra-
da i postizanje veéih proizvodnih i
ekonomskih efekata.

Zmatan, ‘broj wupravno-tehni¢kih
pitanja koja dajemo u ovome radu
u sebi kriju »ukazivanja« na posto-
janje stanovitih propusta i nedosta-
taka, a u isti mah sadrze i »sugestije«
za njihovo eliminiranje, za otkrivanje
uzroka negativnih pojava i deforma-

cija u cilju unapredenja- proizvod--

nje i poslovanja, za intenziviranje
privredivanja te za racionalizaciju
proizvodnje i poslovanja.

Upravro-tehni¢ka pitanja

— Kakav. je stupanj razvijenosti sa-
moupravnih odnosa u poduzeéu
i njegovim osnovnim organmizaci-

1 jama udruzenog- rada?

i~ Postoji li »uzorpacija« samoupra-
vnih prava, koji su tome uzroci i
Sto treba poduzeti?

— Na koje probleme nailaze organi
samcupravljanja u poduzeéu i u
njegovim OOUR?

— Na koje probleme i te$koée nai-
laze organi rukovodenja u podu-
zetu?

— Dolazi li do »mije$anja kompe-
tencija« izmedu organa samou-
pravljanja i organa rukovodema
u poduzeéu i.u njegovim organi-
zacionim  jedinicama?

— Koji su uzroci i §to treba ovdje
poduzeti?

— Ima li slucajevada se ne izvrsi
izbor novih organa samoupravlja-
nja i usprkos toga $to je njihov
mandat istekao?

— Je li na sjednicama omoguéeno da
svaki ¢lan »otvoreno i bez bojazni
od. negativnih posljedica«. iznese
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svoje konstruktivne i argumenti-
rane prijedloge i misljenja?
Postoje li osobe koje se uopée ne
javljaju za diskusiju ma s;edm-
cama organa samoupravljanja i
dr.?

Koji su uzroci njihove Sutnje?
Ima li slu¢ajeva da na sjednicama
diskutiraju skoro svaki put iste
osobe (»profesionalni diskutanti«),
dok pojedinci ne mogu doéi do
izrazaja?

Dogada li se da se odrzi sjednica
usprkos toga §to nema kvoruma?
Ima li slutajeva izostavljanja ili
mozda mnetotnog formuliranja di-
skusije pojedinih diskutanata na
sjednicama?

Koji su uzroci i $to treba ovdje
poduzeti?

Ima li slu¢ajeva da se odrzi sje-
dnica bez vodenja zapisnika, a da
se fsti naknadno izradi?

Ima li sluéajeva da se u zapisnik
ubace i meke odluke koje nisu
donijete na sjednici?

Koii su uzroci i $to treba ovvdje
peduzeti?

Kakve se radne morme upotre-
bljavaju u poduzeéu i njegovim
osnovnim orga.mzacuama udruze-
nog-rada — lskustvene, statisti-
Gke ili tehnitke?

- Da li se u poduzeéu sistematski

prati izvrSenje normi?

Sastavljaju li se izvje$taji i anali-

ze na bazi proutavanja izvrienja
normi za odredeni vremenski in-
terval i kome se oni $alju?

Ima li poduzete dovoljan broj
mormiraca i da li je njihova stru-
¢na sprema zadovoljavajuéa?
Kako je organizirana nonmn_mka

_sluzba u poduzecu?

Na koje teSkofe nailaze normirci
prilikom snimanja normi, i Sto
treba ovdje poduzeti?

Postoji 1li u poduzeéu pravilnik o
normama- i poétwu 11 se njegove
odredbe?

Kakva je- suradma normiraca s
radnicima uposlenim u osnovnim
organizacijama udruZenog rada
ma koje se norme odnose?

Da li se radne norme, izvrSenje
normi i slitno razmatraju'ma zbo-
rovima radnika osnovnih organi-
zacija udruzenog rada?

Koje se odluke donose na ovim
Zborovima i dzvr$avaju li se one
pravovremeno?

Da li se u poduzeéu i u njegovim
osnovnim . organizacijama udru-
zevnug rada sistematski amalizira
izvrSenje -postavl_]emh operamv-
mnih zadataka?

— Prati li se u poduzeéu sistematsk:
kretanje proizvodnosti, ekonomi-
¢nosti, rentabilnosti, likvidnosti,
koeficijenata obrtanja obrtnih
sredstava i sl.?

— Na kakve zakljutke upucuju re-
zultati ovih proucavanja?

— Je li postojeéi tehnoloski proces
pro¢iSéen od praznih i povratnih
hodova?

— Provodi li se na radnim mjestima
studij rada i pokreta? )
— Poklanja li se potrebna paZnja
eliminiranju neracionalnih pokre-

ta pri radu?

— Je li djelokrug rada na radnim
mjestima pravilno definiran?

— Ako se rukovodioci u poduzetu

medusobno svadaju i ako postoji
»nezdrava psiholoska atmosfera,
kako se ovo odrazuje na radnike,
na rezultate rada i na uspjeh po-
duzeéa mna trzistu?

— Kcm su izvori negativnih pOJava

i deformacija u poduzeéu i Sto
treba ovdje poduzeti?

— Da li »unutra$pja samoupravna

kontrola« u poduzeéu pravilno
funkcionira ili mozda samo for-
malno postoji...?

— Kakav imunitet imaju osobe koje

rade u unutrasnjoj samoupravnoj
kontroli?

— Kako je organizaciono postavljena

unutra$nja samoupravna kontro-
“la u poduzetu i je li to¢no defi-
niran djelokrug njenog rada?

— Proutava li se sistematski u podu-

zeéu utjecaj stupma informi-
ranosti na razvoj samoupravmh
odnosa?

— Zadovoljava li postojeéi stupanj

informiranosti . ¢lanova radnog
kolektiva, i §to treba ovdje tpodJu
zeti?

= Da li se u poduzeéu nauénim me-

todima utvrduje vrijeme traja-
nja svake radne operacije u pro-
cesu proizvodnje?

— Imaju li strojna radna mjesta

svoje strojne karte?

— Vodi li se dnevnik o radu stro-

jeva?

— Postoje li-pravila za lskomécenje

sredstava rada?

— Kakav je procentualni odnos iz-

medu proizvodnih i rezijskih ra-

. dnika u poduzeéu i njegovim os-
‘novnim  organizacijama wudruZe-
-nog rada?

— Sto bi se ovdje moglo poduzeti?
— Postoji li u poduzeéu pravilnik za

higijensko-tehnidku zagtitu?

— Ima li ovaj pravilnik kakve pro-

puste i nedostatke, i postuju li se
~odredbe ovog pravilnika?

— Postoji 1i u poduzeéu prawlmk

za protupaz.amu zaStitu i poStuju
li‘se njegove odredbe?

— Poznaju li radnici sve normativne

akte koji postoje u poduzeéu?

— Postuju 1 se u poduzeéu odredbe

‘regulirane u normativnim aktima
‘(statutu, pravilniku o sistemati-
zaciji radnih .mjesta, pravilniku



" o koris¢enju sredstvima mamije—.
njenim za stambenu izgradnju i
sL)?

Sto treba poduzeti da se postoje-
¢e stanje poboljsa?

Je li u poduzeéu rijeSen problem
starih i1 iznemoglih radnika koji
zbog starosti i iznemoglosti misu
u stanju izvrSavati morme?
Kako se vrednuje minuli rad i
jesu li u poduzeéu izradena ObJe—
ktivnija mjerila?

Prate li se u poduzeéu normativi
materijala i radnog vremena po
jedinici proizvodnje?

Proutavaju li se u poduzeéu de-
taljnije ¢inioci rezultata privre-
divanja?

Proutavaju li se u poduzeéu nau-
¢nim metodama wuzroci gubitaka
(ukoliko postoje)?

Na kakve zakljucke upubuju kom-
paracije izmedu planskih i stvar-
nih normativa po jedinici pro-
izvodnje?

Jesu li radnici u poduzeéu finan-
cijski stimulirani za najracional-
nije iskoriStenje sirovina i mate-
rijala u procesu prerade i obra-
de predmeta rada ma strojnim i
ru¢nim radnim mjestima?
Javljaju li se u procesu proizvo-
dnje »uska grla«, koji su tome
uzroci i $to treba poduzeti u cilju
njihovog eliminiranja?

Sto treba poduzeti u cilju konti-
nuiranog i ritmidkog odvijanja
procesa proizvodnje?

Kakav je stupanj istroSenosti str-
ojeva i uredaja?

Obratunava li se »ekonomski
opravdana veli¢ina serije« u pro-
cesu proizvodnje?

Omogucuje li postojeta veli¢ina
serije najracionalnije iskori$éenje
raspolozive radne snage, kapaci-
teta, sirovina, materijala, instru-
menata i alata, te iskoriS¢enje
radnog vremena- radnika i sred-
stava za rad?

Omoglicuje ’h postojeta veli¢ina
serija najnize tro§kove po jedinici
proizvodnje?

Prati li se mstemazﬁsln 1skr1§cen1e
radnog vremena radnika i sred-
stava za rad?

Kako se krete koeficijenat disko-
riS¢éenja radnog vremena radnika
i sredstava za rad?

Kakvi se zastoji javljaju u pro-
cesu proizvodnje mna strojnim i
ruénim radnim mjestima"

Tko se u bavi racxona—
lizacijom ‘proizvodnje?

Tko ‘se’u poduzeéu bavi prouda-

vanjem iskoriSéenja radnog vre-
mena radnika i sredstava za rad?
Zadovoljava li struéna' kvalifi-
kacl]a ovih osoba, i ,pnmjemu,]u

1 oni u svom ra.du nauéne meﬂ:p—
de?

Je L kvalifikaciona struktura
uposlenih u poduzeéu i u njegovim
osnovnim organizacijama udru-
Zenog rada -zadovoljavajuéa?

Je li postojeé¢i asortiman proiz-
vodnje uskladen s potrebama tr-
zista. ukusom i kupovnom sposo-
bnosti potrosaca?

Kako se kre¢u neopravdani izosta-
nci po jednom uposlenom radni-
ku?

Dolazi 1li do prijevremeneog na-
pustanja posla od strane pojedinih
radnika?

Koji su uzroci i $to treba owvdje
poduzeti?

Kako se krec¢u opravdani izostanci
po jednom uposlenom radniku u
protekloj godini?

Zakasnjavaju li pojedini radnici
¢eS¢e ma posao?

Prati 1i se u poduzeéu fluktua-
cija radne snage?

Koji su uzroci »fluktuacije radne
snage« i kako se ona odrazuje na
rezultate privredivanja?

Dolazi li do mijeSanja kompeten-
cija izmedu rukovodilaca u podu-
zeéu?

Sto treba poduzeti da se postoje-
¢e stanje poboljsa?

Dogada li se da se pojedine usme-
ne zalbe radnika pogre$no prenose
vi§im rukovodiocima? _
Koliko vremena prode od podno-
Senja Zalbi do mjihovog rjesava-
mja?

IzvjeSéuju li se radnici pismeno
o rezultatima mjihovih Zalbi?
Jesu li proizvodni planovi uskla-
deni s proizvodnim moguénostima
poduzecta?

Prati li se izvr§enje radnih naloga
i analiziraju li se eventualna od-
stupanja?

Prati i se izvrSenje normativa
materijala i mormativa radnog
vremena po jedinici proizvodnje?
Je li raspodjela dohotka u podu-

“zetu postavljena u ovisnosti ud-

jela svakog pojedinca u mjegovu
stvaranju?

Jesu li radnici koji rade na odr-
Zavanju sredstava rada financij-
ski = stimulirani za kvalitetno i
pravovremeno izvrSeneje postav-
ljenih operativnih zadataka?
Jesu li strojevi snabdjeveni potre-
bnim rezervnim dijelovima i po-
moénim tehni¢kim materijalima?
Da 1li se sistematski obavljaju

preventivni pregledi i kontrole
strojeva, wuredaja, instrumenata
i alata?

Postoji 1i u poduzeéu plan odrza-
vanja osnovnih sredstava?
Postoji li plan racionalizacije i
modernizacije proizvodnje?

Sto. treba poduzeti u cilju una-
predenja organizacije odrzavanja
sredstava rada, strojeva, uredaja,
zgrada i sl.? . )
Snabdijevaju li se radna mjesta
redovito potrebnim"® sirovinama,
materijalima i ostalim potrebama?
Jesu li radni nalozi Jasm i nedvo-

- smisleni?

Je li priprema proizvodnje u po-
duzebéu pravilno organizirana i
djeluje li efikasno?

Je li tehnitka dokumentacija ra-
cionalno oblikovana i popunjava
li se ona u potrebnom broju pri-
mjeraka?

Je li kretanje tehnitke i ostale
dokumentacije u poduzeéu pra-
vilno regulirano?

Prati li se sistematski kretanje
faktunirane realizacije kao i na-
pla¢ene realizacije u odredenom
vremenskom intervalu?

Prati li se sistematski razlika iz-
medu fakturirane i naplaéene re-
alizacije?

Kakvi se problemi i teskoce jav-
ljaju u vezi s naplatom potrazi-
vanja?

Da li se u poduzetu sistematski
proucava i analizira poslovna po-
litika?

Da li se u poduzeéu sistematski
proutava i  analizira kadrovska
politika?

Da li se u poduzetu sistematski
prate troskovi po jedinici proiz-
vodnje?

Koliko se financijskih sredstava
izdvaja za reprezentaciju i kako
je regulirano koris¢enje tim sre-
dstvima?

Dolazi li do prekoraenja plani-
ranih sredstava za reprezentaciju,
koji su uzroci i kako se ovo odra-
zuje na troskove po jedinici pro-
izvodnje i na rentabilnost poslo-
vanja?

Dolazi li do prekoratenja tro§kova
pogonske i upravno-prodajne re-
zije?

Koji su uzroci i $to treba ovdje
poduzeti?

Ima li poduzeée dovoljno obrinih
sredstava za nesmetano odvijanje
procesa proizvodnje?
Kalko se krece koeficijent obrtanja
obrtnih sredstava u zadnje tri
godine?

- Proudavaju i se uzorci variranja

ovog koeficijepta?

Kakva je struktura obrtnih sred-
stava i da li ona omoguéuje efi-
kasnije izvrSenje postavljenih za-
dataka u odre@denom vremenskom
intervalu?

Kako se kretéu troskovi fiksnog
karaktera po jedinici proizvodnje
za odredeni vremenski interval?
Da li se u poduzeéu ulazu siste-
matski napori u cilju smanjenja
troskova po jedinici proizvodnje?

~.Po kojim ekonomskim kriterijima
. se - provodi

raspodjela troskova
pogonske i upravno-prodajne.re-
Zije PO jednici proizvodnje u os-
novnim organizacijama udruzenog
rada poduzeca?

" Dolazi i do te$aih promuena u
- . asortimanu proizvodnje, koji su
uzroci i §to treba.ovdje poduzeti?

Dolazi li do nagomilavanja gotove
i nezavrSene proizvodnje u odre-
denom vremenskom intervalu i
Sto treba ovdje poduzeti?
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— Je li tehnitka kontrola u poduze-

¢u pravilno organizirana i kakva
je njena akciona sposobnost?

— Je li ona snabdjevena potrebnim

struénim kadrovima, kontrolnim
mjernim instrumentima i ostalim
potrebama?

— Da li se izvje$taji o kontroli kva-

litete i o kretanju $karta i otpa-
daka po jedinici proizvodnje Salju
na razmatranje stru¢nom kolegi-
ju, mjerodavnim rukovode¢im
faktorima, organima’samouprav-
ljanja i sl?

— Na kakve zakljufke upuéuju iz-

vjestaji o kontroli kvalitete u po-
duzetu i njegovim OOUR?

Da li se ovi izvje$taji razmatraju
na zborovima radnih ljudi OOUR?
Je li financijska kontrola u podu-
ze¢u na potrebnoj visini?

Znaju Ji radnici za nalaze vanjske
kontrole (sluzbe drustvenog knji-
govodstva i dr.)?

Da li se izvje§taji vanjske kontrole
(zapisnici i sl.) razmatraju na zbo-
rovima radnika, ma sjednicama
organa samoupravljanja ili mozda
za ovaj materijal zna vrlo ograni-
¢en broj ljudi, uglavnom iz uprave
poduzeca?

Da li se u poduzec¢u vodi pravil-
na politika raspodjele sredstava
namijenjenih za stambenu izgra-
dnju?

— Da li je u poduzeéu jasno defini-

rano koji su radnici s niskim, a
koji s visokim primanjima?
Koji kriteriji su ovdje uzeti u
obzir?

Postoje li ovdje stanoviti propusti
i nedostatci i $to treba poduzeti?
Postoje li ¢eSte reklamacije kva-
litete proizvodnje od strane kupa-
ca (potrosaca)?

Sto treba poduzeti da se stanje
poboljsa?

Koje mjere jo§ treba poduzeti u
cliju intenziviranja privredivanja
i postizanja boljih proizvodnih i
ekonomskih rezultata u poduze-
éu i njegovim OOUR?

FESTO

MASCHINENFABRIK G. STOLL - 7300 ESSLINGEN

Postfach 808 — Ulmer Strasse 48 — Telefon (0711) 312051-55 — FS 07-256 495

IZRADA PROFILIRANIH LETVICA ZA GRADEVINSKU STOLARIJU
| DRUGIH VRSTA UKRASNIH LETVICA

Cetverostrana glodalica FESTOMAT DSN-5 (max. $irina 120 mm, max. visina 100 mm) zadovoljava 95% vasih
potreba, a cijena joj je s 5 radnih vretena ispod 150.000 Din, pa moZda i nije potrebno da za samo 5% vasih

letvica kupujete skuplji i neekonomiéan stroj.
Obratite nam se radi opSirnijih tehnickih i komercijalnih obavijesti, kao i da vam ukaZemo na pqeghn korisnike

koji su s tim strojem vrlo zadovoljni.

Servis i konsignaciono skladiste: Tvornica strojeva »BRATSTVO« Zagreb — Generalni zastupnik za SFRJ: »ZELIPOH«
— ZAGREB, Marticeva 13 — Telefon 416-240, 466-491 )
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OPAZANJA | OCJENE

»Studij moguénosti dugorocnog razvoja
drvne industrije u SR Hrvatskoj do 1885«

Studija sadrzi 363 stranice teksta
i 45 tabela izvan teksta, 30 stramica
zapisnika sa tri odrzana sastanka u
vezi analize sbudije, i 5 stranica sa-
drzaja, ukupno 443 stranice pisane
strojem.

Materija je, s obzirom ma prostor,
u studiji dobro odmjerena, jer je
cca 38% prostora posveteno prika-
zu razvoja do 1970. g, a 62% pro-
stora buduéem razvoju do 1985, god.

Koncepcija studije
(Osnovne postavke studije)

Ovaj projekt razvoja drvne indu-
strije SRH Hrvatske do 1985. teme-
1ji se na nekoliko osnovnih postavki:

1. U prvom redu razvoj drvne in-
dustrije u Republici prilagoditi po-
trebama stanovniStva i privrede u
Republici, koje su ve¢ danas prerasle
proizvodnju u nekim vaznim proiz-
vodima finalne prerade, osobito u
namjestaju, a koje 6e potrebe rasti
i dalje u obuhva¢enom periodu.

2. Iskristiti povoljnu sirovinsku ba-
zu integralnim iskoristenjem drvne
sirovine suvremenijom tehnologijom.
3. Orijentirati proizvodnju finalnih
proizvoda u &to ve¢oj mjeri ma izvoz
u druge zemlje.

Ove osnovne postavke autori stu-
dije izvode iz tzv, komparativnih
prednosti koje ima Sumska i drvna
privreda u na$oj zemlji, a koje se
sastoje iz razmjerno bogatog Sum-
skog fonda, iz veé postojeéih prerad-
benih kapaciteta drvne sirovine, iz
dovoljnog kadrovskog potencijala, i
iz tradicije koju ovaj lanac sukcesi-
vnih proizvdata: uzgoj Sume — eks-
ploatacija $uma — primarna prerada
— finalna prerada (mehanic¢ka i ke-
kemijska) imade u nasoj zemlji uo-
pée, u nasoj Republici posebno.

Navedenim postavkama ove studi-
je prilagodili su autori i raspored
materije u studiji, kao i dokumen-
tacijski materijal.

Buduéi da je osnovna teza studije
potro$nja, njeno kretanje koli¢insko
i strukturmo, to su autoni posvetili
znatajan dio studije kretanju potro-
$nje i zavisno od tog kretanja, sto-
pama rasta prolzvodnje i mnjenoj
strukturi s obzirom na asortiman.

Prvi dio studije detaljno analizira
razvoj drvne industrije u SR Hrvat-
skoj do 1970. god. po kolidini i stru-
kturi, uporedujuéi taj razvoj s raz-
vojem drvne industrije u Jugoslavi-
ji, a za pojedine proizvode i u nekim
nasim republikama. U ovom je dije-
lu analizirana i potro$nja drvne siro-
vine kao i proizvoda drvne industri-
je i izraden bilans proizvodnje i po-
tro$nje u okviru SR Hrvatske.

Premda je fizicki obim proizvodnje
u periodu do 1970. g. u odnosu na
1952. god. porastao za 2,56 puta, i
premda je doslo i do odredene pozi-
tivne promjene u strukturi proizvo-
dnje, autoni zakljuéuju da raazvoj
drvne industrije u SRH ne zadovo-
ljava, jer mnisu iskorni§tene moguéno-
sti koje su postojale i u dovoljnom
broju sposobnih tehnit¢kih kadrova,
a i u sirovinskoj osnovi. U istom
zakljutku autori podvlate da je raz-
voj drvne industrije bio otezan i ¢e-
stim reorganizacijama u drvnoj in-
dustriji i u Sumarstvu, zatim u ne-
adekvatnoj lorgamizaciji trgovacke
mreze, u nedovoljnom ispitivanju
trzista domaceg i vanjskog, u mepo-
voljnim privrednim instrumentima
idr.

Na temelju izvedenih zakljuéaka iz
analiza u prvom dijelu studije, autori
pristupaju izradi drugog dijela studi-
je »Razvojne moguénosti do 1985.
god.« Te moguénosti izvode autori
iz dvije osnovne postavke koje su de-
taljno razradene u studiji: iz sirovin-
ske osnove i iz trZista, domacteg i
vanjskog. Prvi dio studije je jasno
pokazao da nisu iskori$tene jo$ znat-
ne moguénosti koje pruza raspoloziva
drvna sirovina. Taj dio tezi k takv-
om tehnoloskom i organizacionom
razvoju drvne industrije koji bi
omoguéio $to potpumije (kompleks-
nije) iskoris¢enje drvne sirovine.
Trziste, i domace i vanjsko, svojim
buduéim zahtjevima ma drvu i drv-
nim proizvodima u apsolutnim ée
iznosima porasti, te zbog toga treba
proizvodnju usmjeriti na pokrivanje
domaé¢ih potreba, a Sanse iskoristiti
i za plasman odredenih koli¢ina na
vanjskom trzigtu, Sirovinskoj osno-
vi, razvoju domaceg i vanjskog trzi-
Sta posveéeno je 40 stranica na koji-
ma je izvrSena detaljna ocjena po
svima uobitajenim proizvodima, od-
nosno njihovim grupama. Na osnovu
tih kvantitativnih pokazatelja, dat je
perspektivni plan razvoja drvne in-
dustrije u dvije etape, prva 1970. —
1975., i druga 1975 — 1985. god. Taj
je razvoj zacrtan veoma detaljno, po
pojedinim grupama proizvoda (pilje-
ma grada, palete, furnir, plote, am-
balaza, mamjestaj, drvni gradevni
elementi, kemijska prerada drva),
u grupama proizvoda, a i po vrstama
proizvoda, U tom su dijelu studije
dati izgledi i za usvajanje novih
proizvoda, zatim utjecaj nekih kon-
}curemmih materijala, ali je data i
napomena o Sirenju trzista finalnih
proizvoda wuslijed razvoja jadrams-'
kog turizma kao posebno izraZene
novije dimenzije -domateg - trziSta: :

Tehnitko — tehnoloskim princi-
pima suvremene drvno-industrijske
prerade posveceno je 15 stramica,
principima tehnidko-ekonomske in-
tegracije 10 stranica, i isto toliko
prikazu strukture drvne industrifje
1975. i 1985. godine u odnosu na
1965. i 1970. god, U ovom dijelu stu-
dije autori su dali dosta prostora
(28 stranica) buduéem razvoju, od-
nosno porastu proizvodnje drvne
industrije po osnovnim proizvodima
do 1985. god, u Evropi, SFR Jugo-
slaviji i SR Hrvatskoj. Na kraju
ovog dijela studije, autori se osvr-
éu ma utjecaj koji mozZe proizvesti
razvoj drvne industrije na razvoj
nekih drugih privrednih djelatno-
sti 1 grana.

Treé¢i dio studije (Ekonomske os-
nove razvoja) ima dvadesetak stra-
nica. Ponajprije se prikazuju pos-
lovni rezultati drvne industrije u
1970. god, a zatim se predvidaju po-
slovni rezultati u 1975. god. i 1985.
god. nakon izvrienih rekonstukcija
i izgradnje novih objekata. Ukupni
prihod po 1 =zaposlenom radniku
povisio bi se od 71.035 din u 1970.
god. na 114622 din u 1975. god. i
na 210.000 din. u 1985. god, Dalje
se razraduju investiciona ulaganja
u dvije etape razvoja, po grupama
proizvoda i po strukturi (grad. obje-
kti, oprema, ostalo), te konstrukcija
financiranja pojedinih etapa razvoja.

Cetvrti dio prikazuje zacrtani raz-
voj drvne industrije rasporeden po
makroregijama (slavonska, srednje-
hrvatska, goransko-li¢ko-primorska).

Osvrt na koncepciju

Koncepcija studije, u svojim os-
novnim postavkama, je ispravmno
postavljena i dosljedno primijenje-
na. Kretanje potrodnje drva i drvnih
proizvoda je sve viSe predmet zna-
nstvenog . istrazivanja u svuetu Uu-
opée, a napose u Evropi, koja je u
okviru Evropske Ekonomske komi-
sije osnovala poseban Komitet za
drvo. Istraivanja su pokazala da
postoji nekoliko zakonomjernosti u--
kretanjima potroSnje drva.

Evo nekoliko vaznijih zakonomje-

rnosti:
— Zemlje mna viSem stupnju pri~
vrednog razvoja trofe viSe drva za
reprodukciju od zemalja u razvoju,
bez obzira ma bogatstvo Sumskog
fonda s kojim raspolaZu (obracunato
u.kubnim metrima po 1 stanovniku).
Tako npr. Engleska tro$i viSe drva
za - reprodukciju po 1 stanovniku,
premda je jedan od najveéih uvoz-
nika drva u svijetu, od Jugoslavije
koja je bogata Sumama u tolikoj
mjeri da izvozi drvo (barem za sada,
na ovom stupnju privrednog razvoja;
— Potro&nja drva i.drugih proizvoda
ima oditu tendenciju relativnog pada
(ratunajuéi po 1 stanovmiku), ali
apsolutan “iznos - potrodnje raste!;
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— PotroSnja mekih drvnih proiz-
voda krete se u veoma visokom
stupnju korelacije s narodnim doho-
tkom. Prema jednom istrazivanju
npr. potroSnje papira, ustanovljen
je koeficijent korelacije 0,94;

— Uz iste ostale okolnosti, bogatije
zemlje na Sumskom fondu tro$e raz-
mjerno viSe drva i drvnih proizvoda
od zemalja koje su siromasnije ma
Sumskom fondu;

— Uz iste ostale okolnosti, zemlje
na nizem stupnju privrednog raz-
voja troSe razmjerno vise ogrjevnog
drva od zemalja nma viSem stupnju
privrednog razvoja.

Opéim kretanjima potroinje pos-
vetili su autoni dostatno prostora,
potrodnji kao osnovnom pokazatelju
za ocjenu buduceg trzista. U tom su
pogledu autori potpuno zadovoljili
zahtjeve koje ovakva studija traZi.
Sa stajaliSta znanstveno-ekonom-
skog dokaznog postupka, donekle bi
elegantnije bilo prikazano kretanje
trzista da su se autori posluzili utv-
rdenim zakonomjernostima takvog
kretanja.

Kretanje sirovinske baze autori
studije su temeljili na podacima iz
»Dugoro¢nog programa razvoja Su-
marstva SR Hrvatske do 1985., god«
izradenog u Poslovnom udruzenju
Sumsko-privrednih organizacija SR
Hrvatske, Ukoliko se to Poslovno
udruzenje smatra mjerodavnim za
dizradu takvog programa, svaka kri-
tika tih podataka bila bi kritika tog
programa u S$to autori studije
nisu ulazili. Medutim, koncepcijski
su autori ispravno postupili, osla-
njajuéi razvoj drvne industrije u
prvom redu na razvojne moguénosti
domacéeg Sumskog fonda, a samo
donekle, i u specijalnim sirovinama,
i na uvoz, i to u razmjerno neznat-
noj mjeri.

_ Koncepcijski je takoder dobro
postavljeno u studiji financiranje
razvoja drvne industrije, stavljaju-
éi u prvi plan rekonstrukciju posto-
je¢ih pogona, a tek tada izgradnju
novih. Nema prigovora ni u pogledu
strukturme orijentacije drvme indu-
sirije, jer to proizlazi iz faktidnih
potreba i moguénosti razvoja. Pri-
govoriti bi se moglo jedino prena-
glasenoj postavei da se treba razviti
drvna industrija radi toga da pokrije
svoje mpotrebe vlastitom proizvod-
njom, a nme uvozom iz drugih repub-
lika. Ukoliko me bi bilo drugih argu-
menata za razvoj drvne dindustrije
u ‘SR Hrvatskoj (sirovinska baza,
postoje¢i kapaciteti i kadrovi, tra-
dicija, porast potreba u zemlji uop-
¢e), taj argument me bi bio ekonom-
ski opravdan, jer bi u svojoj osnovi
mosio meekonomsku ideju razvoja
lokalnog trzista ma &tetu jedinstve-
mog trzista u zemlji. Prenaglaseno
je »zaostajanje« u drvnoj industniji
SR Hrvatske u cjelini, a koje moze
vaziti uglavnom samo za industriju
gradevne stolarije. Brzi razvoj drv-
ne industrije u nekim drugim repu-
blikama bio je potpuno opravdap‘:n
zbog otvaranja Sumskih podruéja
za eksploataciju (Bosna, Crna Gora,
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Srbija, Makedonija), a brzi razvoj
drvne industrije u Sloveniji je re-
zultat povoljnije privredne politike
te Republike prema drvnoj indust-
riji nego Sto je to bio slucaj u SR
Hrvatskoj.

Medutim, nije krivnja autora S$to
se u tolikoj mjeri osvréu ma razvoj
drvne industrije u drugim republi-
kama, pa ma osnovu ucedéa u drv-
noj industriji Jugoslavije izvode za-
kljutke o zaostajanju u razvoju dr-
vne industrije Hrvatske. Ukoliko se,
naime, jo§ i moZe govoriti o jedin-
stvenom jugoslavenskom trzistu za
proizvode drvne industrije, ne moze
se govoriti o jedinstvenom planskom
razvoju drvne industrije, pa su iz~
nenadenja Cesta s dupliranjem i
tripliranjem kapaciteta, pa ¢esto ne
postoji suglasnost u razvoju ni unu-
tar iste republike. To je tzv. siste-
matska pogreska svih republi¢kih
programa razvoja. U takvoj situaciji
autorima mnije preostalo mista drugo
nego da kao jedan od argumenata
razvoja uzmu u obzir i »argumenat
pravde«, barem jednolikog razvoja
u usporedbi s razvojem u drugim
republikama. Medutim, taj »apel«
je usmjeren viSe na privredno-poli-
ticke faktore koji mogu znacajnije
utjecati na taj razvoj »svojom kre-
ditnom politikom« negoli na poje-
dinatna poduzeéa koje bi taj argu-
menat mogao pokrenuti.

Koncepcijski mije pogre$no ako
autori povezuju razvoj drvne indu-
strije Hrvatske u razdoblju 1971. —
1975. uz dobivanje potrebnih banko-
vnih kredita u dznosu 114 milijardi
(starih) din., i to zbog toga &to stu-
dija nosi maziv »moguénosti razvojac,
a ne »program razvoja«. »Moguénost
razvoja« je jedna hipoteza koja bi
se mogla ostvariti uz odredene po-
voljne uvjete. »Program razvoja« je
konkretna, ostvarljiva razrada raz-
voja na osnovu realnih i poznatih
veli¢ina i drugih uvjeta, Ovdje ima-
de vise uvjeta za koje je diskutabilno
hoce li se ostvariti, a jedan od njih
su i navedeni bankovni krediti. Zbog
toga, sa stajaliSta realnosti, postoji
malo izgleda da se »moguénosti« i
ostvare, jer pretpostavljaju sinhro-
no djelovanje viSe uvjeta koje mije
lako postiéi.

Pomicanje tempa razvoja indust-
rije mamjestaja (koja je majbitmiji
pravac i pokreta¢ razvoja mehanitke
preradbe drva) s kontinentalnih re-
gija na dalmatinsku regiju koncep-
cijski je potpuno opravdano. Indust-
rija namjestaja orijentira svoju lo-
kaciju najradije u blizini trZzista, a
dalmatinsko — ototna podrudja
predstavljaju u posljednje vrijeme
jake potroSate namjestaja.

Metodske osnove studije

Sa stajaliSta znanstvenog pristupa
problemima moguénosti razvoja dr-
vne industrije SR Hrvatske me bi-
smo mogli naéi veéih zamjerki. Po~
vezivanje stope privrednog rasta
industrije mnamjestaja u konaénoj
fazi razvoja sa stopama opéeg priv-

rednog rasta u zemlji oslanja se i
na idskustvena saznanja iz struc¢nih
edicija F. A. O., i kao jedno od traj-
nijih potro$nih dobara vezano je ve-
oma usko sa zivotnim standardom.
Vete stope privrednog rasta u prvim
fazama razvoja izraz su Zelje autora
da se povrate izgubljene pozicije u
udeSéu u industriji namjestaja SFR
Jugoslavije.

Stope privrednog rasta tzv. pri-
mame prerade drva povezane su
djelomi¢no s odgovarajuéim sirovi-
nama (proizvodima eksploatacije §u-
me), koje ogrami¢avaju razvoj po
koli¢ini (npr. pilanski trupci), i u
tom su slu¢aju opravdano niski, ili
visoki, u koliko imade jo§ neanga-
Zirane sirovine (iverice i sl.).

Uz ove stope privrednog rasta,
izradili su autori studije i bilancu
proizvodnje i potro$nje drvne siro-
vine, oslanjaju¢i se ma podatke o
koli¢ini sjete iz veé¢ spomenutog
»Dugorofnog programa razvoja &u-
marstva SR Hrvatske«. Iz ove bi-
lance autori su izvukli zakljutak o
potrebi odredene koli¢ine uvoza dr-
vne sirovine (trupaca za furnir i
ljustenje).

Za ocjenu kretanja potrodnje po-
jedinih proizvoda mehanitke pre-
rade drva, autori su se sluzili kom-
paracijom potro$nje u viSe zemalja
razli¢itog stupnja privrednog razvo-
ja, pa i u zemljama razli¢itih priv-
rednih sistema.

U ekonomskom (financijskom) di-
jelu studije najvaZniji je dio koji
pokuSava predoé¢iti buduéu akumu-
lativnost drvne industrije i buduée
\neto) osobne dohotke zaposlenog
osoblja. Posebno se uofava jaka PO~
vezanost izmedu pretpostavljenog
povetanja produktivnosti rada i na-
vedenih elemenata kao logitne pos-
ljedice. Koncepcijski je to bez pri-
govora, i uobitajeno u ovakvim raz-
radama.

Osvrt na metodske osnove studije

Stope privrednog rasta logiéna su
posljedica koncepcije studije i u su-
glasnosti su s njom i s drugim pret-
postavljenim podacima o 3umskom
fondu i radunima o drvmoj bilanci
Republike.

Ocjena kretanja potrodnje putem
komparacija je znanstveno uobitaje-
na ma podruéju potrodnje drvnih
{proizvoda. Aubori su upotrijebili
mno$tvo brojéanih podataka o po-
trofnji drvnih proizvoda, tako da
se pri tom gotovo gubi preglednost.

Mozda se mogao upotrijebiti rad¢un
korelacije izmedu visine narodnog
dohotka i potrod$nje pojedinih vrsta
proizvoda, $to bi dalo sigurniju oc-



jenu. No, recenzija ovo napormmje
samo kao moguénost, a ne kao nuz-
nost.

ISa stajaliSta stroge =znanstvene
kriti¢nosti, autori studije nisu tre-
bali prihvatiti bez daljnjega iz Du-
gorotnog programa Sumarstva kao
»teZi§te povecanja areala Suma« no-
va plantaziranja brzorastudim vrs-
tama topola, i ma tome graditi po-
vetanje proizvodnje F i L trupaca
do 1985. god., odnosno proizvodnju
konstrukcijskog furnira i S$perploca.
Dosadasnja iskustva me potvrduju
takvo kretanje plantazura.n]a, pPogo-
tovo jer ono zavisi o dobivanju ban-
kovnih kredita uz povoljne uvjete,
Sto se mJe ni do sada moglo ostvari-
ti, a jo§ manje ima izgleda da ¢e
se ostvariti slijede¢ih godina. Time
se merealna »Zelja«, odnosno nereal-
na »moguénost« razvoja Sumske
proizvodnje kao sistematska pogre-
$ka provladi i u ovu studiju.

Taj nedostatak kriti¢nosti uotava
se i kod nerealne pretpostavke stu-
dije da ¢e drvna industrija SR Hr-
vatske dobiti bankovne kredite za
svoj razvoj u prije navederom iz-
nosu od 114 milijardi (starih) dinara.

Za ovakav iznos bankovnih kredi-
ta ne postoji u studiji nikakav
»izveden dokaz« o kreditnom poten-
cijalu banaka u SR Hrvatskoj, a
ima dindicija da je taj veoma wuzak.
Uz sve ostale razvojne probleme
drugih privrednih oblasti i grana,
slabi su izgledi da ¢e i Sumarstvo i
drvna industrija ra¢unati na plani~
rani iznos kredita, pogotovo jer ne
mlaze u propulzivne djelatnosti,
odnosno grane, Medutim, ne smatra
se taj dio studije toliko bitnim da
bi se u tom pogledu trebao vrsiti
bilo kakav naknadni spravak. Goto-
vo mni jedna studija ovakve vrste
ne pruza dokaze o realnom kredi-
tnom potencijalu banaka, a manje
— vide sve planiraju dobivanje ban-
kovnih kredita. Zbog toga ovo se
ne uzima kao nedostatak koji treba
ispraviti, nego se to napominje kao
opta metodska pogreska ovakvih
studija i razvojnih programa.

Misljenje o studiji

Nakon pomnog pregleda studije u
cjelini, ovaj se rad moze ocijeniti
kao rijetko dobro dokumentirana
studija ove vrste. Pristup obuhvace-

noj problematici je besprijekoran,
metodsski postupci takoder, dok je
kompozicijski nesto slabija, vjerojat-
no kao djelo vise struc¢njaka, pa se
ponegdje materija preklapa i pona-
vlja.

Ima mjesta pnigovoru o sh;pnju
realnosti otekivanih i u studiji za-
crtanih mivoa raZ.VOJa pOJedlmh vr-
sti proizvodnje, pa i razvoja u cje-
lini, ali, kako je naprijed receno,
ovo je studija o »moguénostima«
razvoja drvne industrije, pa <¢ak,
ako hoc¢emo, i 0 »po'crebl« i korisno-
sti tog razvo;a a nije konkretan
program razvoja kon se 1eme131 na
totno utvrdenim, i sa svih pozicija
prlhvacemm elementima i faktori-
ma razvoja. Studija u cjelini moZe
posluziti za onu svrhu kojoj je na-
mjenjena, naime da razmotri i oci-
jeni osnovne pravce razvoja a da
posluzi radnim organizacijama i
njihovim vi%im asocijacijama, pa i
privredno politi¢kim institucijama
za donosenje -daljnjih konkretnfh
odluka.

Prof. dr. Zvonimir Potoc¢i¢

NOVE KNJIGE

M. G. MIHLIN, I. S. HOVAH

VANJSKA AMBALAZA (priruénik)
~— Izdanje »Tehnika« Kijev 1972,

Neprekinuti snaZni porast indu-
strije i poljodjelstva u SSSR uzrok
je sve veCe potroSnje ambalaze i
ambalaZznog materijala.

Za izradu spomenutog proizvoda
potrebno je godis$nje osigurati vise
58 milijuna m3 oblovine (od cega
otpada 27 milijuna m3 na proizvod-
nju nove ambalaZe, a 11 milijuna
m3 drva tro$i se za izradu kartona.
Ostatak od 20 milijuna m3 pokriva
popravak rabljenog drvnog i kar-
tonskog omota).

Prednja ¢injenica, kao i dalji

- predvidivi snazni razvoj ove pro-
izvodne grane, ponukao je autore
da sistematski obrade svu proble-
matiku povezanu s pojmom i proiz-
vodnjom ambalaZe.

; Citava grada priru¢nika izloZena
je u dvanaest poglavlja. Nakon u-
vodnog predgovora, najprije se u
prvoj glavi razja$njava smisao ri-
je€i ambalaza, a zatim se daju ne-
koliko podjela ‘ambalaZe, kao na
primjer prema kriterijima“ upotreb-
ne namjene, svojstvima ili po vr-

- ‘stama matemala od kojih se’izra-
duje (na primjer: drvena ambalaZa,
kartonska ambalaZza, ambalaza od
sintetskih  polimernih  materijala
itd.).

Drugo poglavlje posveéeno je su-
stavnom prikazu svih tipova san-
duéne drvene ambalaZe, bilo da je
jzradena od da$cica, furnirskih li-
stova, drvnovlaknaste materije ili
¢ak pojatana metalnom Zicom.

Posebni naglasak stavlja se na iz-
radu sanduka namijenjenih izvoz-
nom trzistu. ZavrSetak ovog dijela
knjige govori o unifikaciji sandué-
ne ambalaZze (navode se svi sada
valjani standardi SSSR-a, tako zva-
ni GOST,).

Bacéve izradene od savijenog drva
ili lijepljenih elemenata, drvnovlak-
nastih materijala ili ukotenog drva
tema su trece glave.

U njoj se govori o svim oblicima
baéava, vrstama konstrukcije kao .i
namjenama Materija . je dobrim di-
~jelom potkrijepljena tabelama i for-
mulama. Odmah se moZe zapaziti
da se autori nisu posluzili podacima
(ba§ za ovo poglavlje vaZnima) vr-
lo dobre knjige poljskog strué-
njaka Josefa Swiderskog »Produk-
cija wyrobow bednarskich« — War-
szawa 1966. Podaci iz te knjige o
tehnici prora¢una konstrukcija za-
obljenosti bafava dali bi se iskori-
stiti barem u usporedbama s vri-
jednostima koje daju pisci ovog pri-
ruénika.

U é&etvrtom poglavlju obradena je
sirovina (pojedine vrste drva od ko-
"jih sé ambalaza izraduje) zajedno s
formulama za. izratunavanje njene

vlaznosti, te svim detaljnim toleran-
cijama odredenih nadmjera usuSi-
vanja (sve obrazloZeno navodima po-
jedinih valjanih standarda GOST i
njihovih pojedinaénih tumacenja).

Zatim slijede pomoéni materijali,
posebno razne vrste ¢avala s obra-
¢unima (u obliku tabele) veli¢ina u-
troska svih moguéih pozicija izra-
de drvne ambalaZe.

Zavrsni dio problematike proiz-
vodnje drvne ambalaZe (sanduci 1
bacve) izloZen je u petom poglavlju.
Na tom je mjestu tabelarnim naéi-
nom prikazana tehnologija proxzvod-
nje stanovitih vrsta sanduka i ba-
¢ava onako kako se to radi u drvno-
industrijskim poduzeéima i tvorni-
cama Sovjetskog Saveza.

Obilje normativa vremena, “utro-
Ska maten]ala, pripreme alata upot-
punjuje ovaj odsjek knjige. :

Sesto poglavlje posveceno je kar-
tOnSkOJ ambalazi (vrstama i osnov-
nim tehni¢kim pokazateljima) te ti-
povima kutija izradenih od valovi-
te ljepenke.

Slijedeé¢i problem koji obraduju
autori jest povratna ambalaZa (bilo
drvna ili kartonska). Najprije daju
podatke o njenim koli¢inama, i to

.u godidnjim postocima (razdoblje od

1968. do ukljudivo 1971. godine) za
svaku vrstu odvojeno. Zatim se pri-
kazu]e utjecaj te ambalaZe na sni-
%enje utroska svjezeg drva (sirovi-
ne). Svrietak ovog dijela posveten
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je popravcima (i to mehanizirani-
ma) pojedinih tipova ambalaze; vrlo
slikovito prikazani su stanoviti stru-
govi, nadin rada s njima — a ta-
koder su objasnjeni svi oblici obra-
¢una materijala i vremena potreb-
nih u toj vrsti rada.

Vrlo zanimljivo je osmo poglav-
lje u kojem se obraduje problem
transporta (unutar poduzec¢a ijli jav-
nim prijevoznim sredstvima) pomo-
¢u kontejnera, bilo univerzalnih ili
posebnih.

Tabelarnim na¢inom prikazani su
mnogobrojni proizvodi raznih vrsta
industrija (na primjer: prehrambe-
ne, tekstilne itd.) koje treba preve-
sti. Ujedno su protumaceni i oblici
ambalaZiranja prethodno spomenu-
tog materijala; dane su prosje¢ne te-
Zine i sli¢no.

Odvojeno se u ovom dijelu knji-
ge govori o paletama, i to u odnosu
na vrste, dimenzije, umjesto upora-
be, te nosivost.

U poglavljima od devetog do je-
danaestog, vrlo je opS$irno obraden
nadin normiranja svih vrsta tros-
kova drvnog materijala pri raznim
izradama sandulne, baévarske i kar-
tonske ambalaze.

Svi naéini normiranja, izraduna-
vanja pojedinih  koeficijenata (pa
¢ak i potpuni prora¢uni u proizvod-
nji) potkrijepljeni su izradenim pri-
mjerima, i to na osnovu razli¢itih
formula (praktiéna primjena vrlo
lagana).

U posljednjem (dvanaestom) po-
glavlju pisci su objasnili sustav go-
disnjeg planiranja potrebne ambala-
7e i ambalaZnog materijala, po¢am
od osnovne proizvodne jedinice pa
do planiranja za cijelu federaciju.

Knjiga ima ukupno 280 stranica i
obiluje velikim brojem tabela (128),
slika (59) i primjerima obradenih
formula (53), a sve se temelji na
propisanim standardima (GOST).

Iako mnogi izneseni podaci ne od-
govaraju u potpunosti nasSim pri-
likama, ipak ¢e ovaj priru¢nik do-
bro doéi svakom inZenjeru, tehni-
¢aru, pa ¢ak i ponekom projektan-
tu koji se zanima za probleme am-
balaZe i prijevoza materijala (knji-
ga nije skupa; cijena joj je 1 ru-
balj i 6 kopjejki ili u nasem nov-
cu 17,50 dinara.).

Z. H.

»IVERICE«
Originalni naslov: »Panneaux de

particules«) — izdaje: Station de
technologie forestiére, Gembloux
(Belgique) — Rapport d’activité
1972

U vidu studija, zasebno su obra-
dene slijedeée teme:

I. — J. Carre: Karakteristike
tankih trupéiéa kao funkcija pro-
mjera. —

II. — J. Carre: Moguénosti ko-
riStenja tankih trupéi¢a u industriji
iverica. —

. III. — J. Carre: Utjecaj kemij-
-skih tretiranja iverja na fizitka i
mehani¢ka svojstva iverica. —
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Prva tema razmatra specificnu
tezinu vlaznog i suhog drva i kore u
odnosu na promjer trupaca kod buk-
ve, graba i smreke. Iz bilo koiih po-
dataka — promjera, teZine i volume-
na kore — moguée je formulama de-
terminirati karakteristike trupaca za
industrijsko kori$¢enje. Sazeti za-
kljuéci ove studije su:

1. — Specifitna teZina vlaZnog drva
i kore ne stoje pod utjecajem
promjera trupaca. Obje teZine
su ma istom, samo je u kore
nesto miza.

2. — Specifitna teZina suhog drva
prakti¢no je uniformna, kadsto
opada kod miZih promjera. Su-
ha specifitna tezina je veéa.

3.— Sadrzaj vlage kore i drva je
uniforman. Kada suha specifi-
¢na tezina drva opada s pro-
mjerom, sadrzaj vlage raste,

4.— S padom promjera trupca oée-
kuje se najveéi sadrzaj vlage,
Prakti¢no, debljina kore pove-
¢éava se s promjerom, a volu-
men kore je konstantan, izu-
zev8i kod vrlo malih promje-

ra.

5.— Kod kubnog metra vlaZnog dr-
va volumen i teZina suhog ma-
terijala ostaju ma istome za sve
promjere trupaca, dok se dio
od kore uvefava s umanjiva-
njem promjera.

6. — Kod metritke tone vlaZnog dr-
va, rezultati su isti.

Druga tema (IT) daje, s obzirom
na utjecaj promjera trupca na svoj-
stva iverica, slijedeée zakljudke kod
tanjih promjera (1 — 21 cm):

— spgcifi(‘:n\a teZina drva prakti¢no
nije pod uplivom promjera,
—- debljina kore opada s promje-

rom,

— dio kore kod ukupnog suhog ma-
terijala uveéava se samo kod vr-
lo malih promjera.

Optenito trupci vrlo malih pro-
mjera imaju mniZu specifitnu terinu
d_rva (3to je prednost za karakte-
ristike iverica) i najveée udesée ko-
re (§to je mana zbog: njezine spe-
cifitne teZine, male otpornosti pri
preSanju i debljine iverja).

Na proizvodnju iverja s priklad-
nim strojevima iz okoramih ili ne-
okoranih trupéi¢a promjer nema mi-
kakvog stvarnog utjecaja.

Svojstva iverica misu pod.uplivom
promjera trupd&ic¢a.

Usporedba izmedu okoranih i meo-
koranih trupdiéa daje prednost oko-
ranim trupci¢ima, no razlika je vrlo
mala (u stvani, prakti¢no ucedée ko-
re je manje od 10%).

Pri  industnijskom  koris¢enju,
trup€i¢i vrlo malih promjera utjetu
na svojstva iverica samo kada:

—- postoje znatne varijacije u spe-
oini¢noj teZini drva s obzirom na
promjere trupéiéa,

‘— i kada je specifi¢tna teZina suhe
kore mnogo veéa od specifiéne
tezine suhog drva.

U industrijskoj praksi utjecaj
promjera. trupéi¢éa moZe se zanema-

graba i

riti marodito kod bukve,

smreke.

U trecoj (III) temi ispitani su u-
tjecaji pri polu-kemijskim postup-
cima na svojstva iverica.

Sjetka bukovine, grabovine i
smrekovine tretirana je vrucom
vodom, sodom (s dva rastvora 5%
i 12,5° i meutralnim sulfitom (opet
s 8% 1i 12%).

Poslije tretiranja, sjetka se usit-
njava u iverje. Iverice su radene
s wurea-formaldehidnom i s fenol-
nom smolom.

Glavni se zaklju¢i svode ma sli-
jedece:

— u vezi s tretiranjem, polu-kemij-
ski postupci pokazuju veliki utje-
caj na otpor pri kompresiji iver-
Ja;

— fizikalna i mehanitka svojstva
urea-formaldehidnih iverica po-
lu-kemijskim tretiranjem mogu
varirati s obzirom mna pH modi-
fikaciju, kao i na smanjivanje
otpornosti pri kompresiji.

—- najmanji utjecaj tretiranja imaju
mna fenolne iverice.

Stvarno se moze zakljuciti da tre-
tiranja s vruéom vodom, sodom i
neutralnim sulfitom umanjuju svoj-
stva iverica. o

Ipak za kompletnost istraZivanja
potrebni su jo§ daljnji eksperi-
menti.

»VLAKNATICE«

(Orig. naslov: »Panneaux de fi-
bre« isto izdaje kao gore).

Obraduju se ove teme:

I. — L. Fraipont: Bubrenje i
apsorpcija vode u vlaknaticama za
X;‘ijeme dugorotne imerzije u vo-

1, =

II. — L. Fraipomt: Utjecaji
varijacija vlage zraka ma - tezinu,
promjene deflekcije vlaknatica (ma-
stavak). —

III. — L. Fraipont: Utjecaji
toplinske obrade ma fizitka i meha-
ni¢ka svojstva i ponaSanje vlakna-
tica u vodi u kondicioniranom zra-
ku. —

. U obradenim temama istaéi éemo
samo neke =akljufke radi ilustra-
cije,

U drugoj (II) temi &ni se da
vlaknatice »suho formirame« imaju
stabilnije dimenzije od vlaknatica
»mokro-proizvedenih« u istim wva-
rijacijama tezina i debljina. Istra-
Zivanja se moraju svakako jo$ da-
lje voditi, naroéito s obzirom, na
vlakatnice »polu-suhih | kac.

U treéoj (III) temi ustanoviljeno
je, da tretiranje vlakmatica topli-
nom mora biti dovoljnog intenziteta
kako bi se poboljSala fizitka i me-
hanitka svojstva plota. Ovaj postu-

~pak mnarolito uévr$éuje stabilnost

dimenzija vlaknatica.
Ipak unato¢ svih spoznaja, mora se

prié kompromisu s temperaturom

od 1800C i trajanju tretiranja to-

-plinom od 5—8 sati, jer ni macio-

mnalni ni internacionalni standardi
ne postavljaju posebne uslove. s
F.



INSTITUT ZA DRYO - gnstiTut ou Bois)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 82 -- TELEFONI: 38-641 I 24-280

la potrebe cielokupne drvne industrije SFRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podrudja grade i svojstva drva, mehaniCke i kemijske
prerade te zadtite drva, kao i organizacije i ekonomike.
ATESTIRA

sve proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizaciju postoje¢ih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

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

DAJE POTREBNU INSTRUKTA2U

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

PREUZIMA 1ZVODENIJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA

protiv insekata, trulezi i poZara za potrebe drvne industrije

i $umarstva (zastita trupaca i grade) kao i u gradevinarstvu

(za$tita krovista, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
¢ strukcija); :

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTSTVA ZA PRIMJENU.
sredstava za povriinsku obradu i zatitu drva, kao i ljepila;

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI :

s podrudja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS o 7

domacde i inozemne struéme literature

Za izvrienje pfednjih zadataka Institut raspolaZe odgovarajuéim stru¢nim kadrom
""i suvremenom opremom, U svom sastavu ima: ’

. Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
hbor‘atoi:lj' za povriinsku obradu u Zagrebu
- Kemijski laboratorij takoder u:Zagrebu

<
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PRILOG KEMIJSKOG

.CHROMOS KATRAN
TVORNICA BOJA |
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Bezbojni lakovi za umakanje

Obzirom na tehnoloSke i ekonomske pred-
nosti obrade metodom umakanja — sve vise
se primjenjuje ovaj sistem povrsinske obrade
za manje elemente kao: noge stolova i sto-
lica, galanteriju, te razne tokarene predmete.

Lakovi za umakanje moraju zadovoljava-
ti slijedece uslove:

1. Sadrzaj suhe tvari mora biti takav da se
jednim a najviSe s dva umakanja dobije
zadovoljavajuéa debljina filma.

2. Svaki lak i metoda nanaSanja imaju svoj
optimalni radni viskozitet, kod kojeg se
postizu najpovoljniji rezultati. Lakovi za
umakanje trebaju imati visoki viskozitet
i dobro svojstvo razlijevanja.

Umakanje u lak moze se vrsiti ru¢nim ili
strojnim postupkom. Strojno umakanje ima
prednosti, jer se brzina umakanja, odnosno
izvla¢enja, moZe regulirati prema potrebi.
Brzina umakanja treba biti jednaka brzini
izvlatenja. Sto je manja brzina umakanja,
manje u lak ulazi zraka, a to je prednost

zbog toga Sto tada na elemente u obradi do-

lazi manje mjehuri¢a zraka. Kod manjih br-

zina moZe se raditi s veéim viskozitetom

laka. Izvladiti se mora jednolikom brzinom,
jer se samo na taj nadin lak jednoliko raz-
lije po povrsini. Strojevi na hidrauli¢ni pogon

ispunjavaju ovaj zahtjev, dok strojevi sa zup- "

Castim prenosima nakon izvjesnog vremena

rada nemaju jednoliko izvlacenje, a to ima ..

za posljedicu prstenasto neravnu povrsinu
laka.

Za sistem umakanja proizvodimo nekoliko
lakova koji se razlikuju po viskozitetu i
postotku sjaja, a .to su:

CHROMOCEL ZA UMAKANJE SJAJNI br
6165.

CHROMOCEL ZA UMAKANJE POLUMAT -

br. 6166.
CHROMOCEL ZA UMAKANJE MAT br.
6167.

Chromocel lakovi za umakanje su podeSe-
ni za umakanje strojnim postupkom u jed-
nom sloju. No, ovi se lakovi mogu koristiti
i za umakanje kod ruénog postupka, samo

se tada trebaju razredivati razredivatem za

lijevanje br. 6052.

Pokusi su pokazali da se najpovoljniji
rezultati kod strojnog umakanja postizu kod
brzine cca 10 cm/minuti kod kraéih elemena-
ta,a za duZe elemente preporuéljiva je manja
brzina. Za sve elemente koji ée se u pogonu
obradivati umakanjem — treba najprije po-
kusom utvrditi najpovoljniju brzinu kod od-
redenog viskoziteta laka.

Kod umakanja treba paZnju posvetiti deb-
ljini filma naro¢ito na donjim dijelovima
duljih elemenata. Porast debljine laka raste
sa duzinom obradivanih elemenata. Ravno-
mjernost, odnosno neravnomjernost debljine
filma po duzini elemenata ovisi o brzini iz-
vlacenja, duzini elemenata, oblicima profila,
te viskozitetu laka. Razlika u debljini filma
izmedu gornjeg i donjeg dijela na obradiva-
nom elementu moze biti i do 100 %. Poznato
je da su deblji filmovi nitrolaka skloni puca-
nju, te mije preporuéljivo da debljina filma

prelazi 200 my.

Chromocel lakovi za umakanje imaju ve-
liki viskozitet (4 DIN 53211 — 10 do 12 min.).
Za rut¢ni postupak umakanja potrebno ih je
razrijediti na viskozitet 80 — 120 sek. Narav-

.. no, za obradu kra¢ih elemenata pogodniji je
“""Yeti, 'a za obradu du%ih elemenata — manji

viskozitet. Obzirom na znatno niZi viskozitet

-’ kod ru¢nog postupka, a time i ni%e suhe tvari

laka, ‘potrebno je lak nanositi najmanje u dva
sloja,:s medusuSenjem cca 2 sata kod tempe-
rature normalnih pogonskih uslova.

Kod rada s bilo kojim postupkom, brzina
izvlalenja mora biti jednoliéna. Kod veéih
brzina. izvlatenja lak ne dostigne oteéi u
kadu, nego ostaje na povr$ini nedovoljno

“ razliven. To je zbog toga $to lak prelazi veée

rastojanje do momenta gubitka pokretljivo-
sti uslijed isparavanja otapala i razredivaéa.
Iz tog razloga se preporu¢a, kod ruénog po-
stupka umakanja za lakiranje du¥%h eleme-
nata, upotrebljavati razredivaé br. 6052, a
za lakiranje kratkih elemenata moZe se pri-

" mijeniti i razredivaé br. 6050.



KOMBINATA

KUTRILIN”
LAKOVA

Obzirom da se kod umakanja postizu de-
beli filmovi laka, a narofito kod strojnog
postupka, to je naravno i veéa osjetljivost
na radne uslove i rezim suSenja. Kod male
relativne vlage i poviSene temperature moze
do¢i do pojave mjehuranja. Kod velike rela-
tivne vlage zraka dolazi do sivila. Iz navede-
nih razloga je zaista bitno da uslovi u radnom
prostoru budu prema na$im uputstvima i za
ostale lakove (temperatura 18 — 22°C, a rela-
tivna vlaga zraka 60 — 707/). Zimi se lak
prije upotrebe treba zagrijati. Naravno, gri-

.je se indirektnim zagrijavanjem, tako da se
posude s lakom stavljaju u vodu grijanu do
500C.

Kod tokarenih predmeta, zbog drugadijeg
prelamanja zraka svjetlosti, lak ¢e izgledati
sjajniji nego na ravnoj plohi ili na ¢etvrtastim
elementima. Ne dobiva se jednaki efekat sjaja
kod strojnog i ruénog postupka, jer je razlika
u debljini filma.

Za postupak umakanja nisu podesni svi
elementi. Predmeti s o$trim bridovima nisu
pogodni za umakanje, jer lakovi s veéim
viskozitetom ne prianjaju dobro na takvim
bridovima.

Na odredeni efekat i debljinu filma kod
postupka umakanja, kao $to smo ve¢ napo-
menuli, utjete niz faktora: viskozitet laka,
postotak suhe tvari, brzina umakanja i iz-
vlagenja, duZina elemenata u obradi, oblici
elemenata, temperatura laka, temperatura
obradivanih elemenata, uslovi u radnom pro-
storu, rezim suSenja i dr.

Za smanjenje viskoziteta pri obradi Str-
canjem — lak se zagrijava. Na taj nacin
usteduje se na radnim operacijama, a dobiva
se zadovoljavajuéa debljina filma. Zagrijava-
nje laka za umakanje nije preporutljivo, jer
u posudi dolazi do isparavanja otapala i
brzog sniZavanja temperature na elementima
u obradi, tako da je razlijevanje laka slabije.
Svrsishodnije je zagrijavanje predmeta koji
se umakaju. Pri ovom postupku treba biti
oprezan, jer se kod vetih temperatura lak

od zagrijanih elemenata zagrijava u posudi,

Vremenska stanica za ispitivanje lakova na vre-
menske utjecaje u Institutu Tvornice boja i
lakova

a osim toga moZe do¢i do Kkipljenja filma
laka. Najpovoljnija temperatura grijanja ele-
menata kod odredenog viskoziteta laka, te
brzine umakanja, odnosno izvlaéenja, mora se
pokusima utvrditi. Prednost je zagrijavanja
elemenata u tome $to dugo zadrzavaju topli-
nu, koja prelazi na naneSeni lak. Lak se
tada postepeno zagrijava a time susi.

TRAZITE SAVJETE

od
nase

razvojno-primjenske

-sluzbe

za sve

problei‘ne uvezis
povrSinskom obradom
drva |
Nasi struén]acl_-

za po]ediha
specijalizirana podrucja.

rade za vas
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Nomenkiatura raznih pojmova, alata, strojeva
I uredaja u drvnoj industriji «astavak iz broja 9—10)

Francuski

Njemacki

5:(%' Hrvatsko-srpski Engleski
A. — Radni pojmovi
(nastavak
163. spoj drva wood joint
" 164.  spoj s Gepiéima dowelled joint
165. spoj s mozdanikom bolted joint
166. stovariste drva timber yard,
wood depot
- 167. stovariSte glavno main landing
> 168. suha destilacija drva dry distilation
of wood
169. suSenje drva drying of wood,
seasoning of the
wood
170. suSenje prirodno natural drying (of the wood),
natural seasoning (of the
wood)
171. suSenje umjetno kiln drying (of the
wood)
172. suSenje elektri¢no electrical drying
173. suSenje kemijsko chemical drying
174. susSenje parom vapour drying
175. suSenje termic¢ko hot drying
176. suSenje vacuumom vacuum drying
177. suSenje drying of the varnich
firnisa
178. Sarza, punjenje load
179. Skart, odbacaj, refuse wood
izmetak
180. Sirina jarma, svjetla width of frame,
Sirina jarmace inside width of frame
181. taracamje drvom wood paving
182. temperatura zraka air temperature
183. termidka provodljivost . [ “thermal” conductibility
(drva) (of wood)
184. tezina drva weight of wood
185. tladenje, stladivanje swaging up the (saw) teeth
zubaca
186. tocka (podruéje) fibre-saturation
zasiéenosti vlakanaca point
--187. tolerancija, dopuiteno  tolerance
odstupanje '
188. toplinska moé, calorific value,
goriva snaga heat value
~189. trajnost drva durability (of the
wood)
190. trijeska, odlomak, splinter
cijepka, e .
-191. trodnost, propadanje weathering, disaggre-
uslijed atmosferilija gation
192. trupac klada billet, bolt, log
+193. tvrdoéa (drva) hardness (of the wood)
194. ubrizgavanje < .- < ’injection
195, udinak (mehaJmclm) (mehanical) efflmency
196. ukapdanje, switching in - -
ukljuéivanje Lo
197. ukheéteme (]nsta Binding (of the saw
't pile) - “‘blade)

assemblage du bois,
joint du bois
assemblage par chevilles

assemblage par boulons
dépdt de bois,

chaintier de bois
chantier principal

destillation
séche du bois

séchage du bois

séchage maturel
(du’ bois)

séchage artificiel

(du bois)

séchage électrique
séchage chimique

séchage a l'aide
de vapeurs
séchage thermique

séchage par le
vide
séchage du vernis

charge
bois de rebut

Jageur intérieure
du chéssis
pavement en bois
temperature de
Tair

conductibilité
thermique (du bois)
rpoxds du bois
écrasement des
dents (de la scie),
applatisage des -
dents

point de saturation .
des fibres
tolérance

pouvoir calorifique,
puissance calorifique

durabilité (du
bois)
éclat

désagrégation

grume, trongon,
tronche, tronce

dureté (du bois)
injection

rendement (mécamqe)
enclanchement,

mise en circuit
serrage, pincement,

coingage (de la lame de

scie)

Holzverbindung
Diibelverbindung

Bolzenverbindung
Holzlagerplatz
Holzhof
Hauptlagerplatz,
Hauptablage
trockene Destillation
des Holzes.

Holztrocknung

natiirliche
Holztrocknung

kiinstliche
Holztrockung
elektrische Trecknung
chemische

Trocknung
Dampftrocknung

thermische
Trocknung
Vacuumtrocknung

Ladung
Ausschussholz,
Brackholz
Rahmenweite,
Jichte Rahmenweite
Holzpflasterung
Lufttemperatur

Wiarmeleitfahigkeit
(des Holzes)

(Gewicht des Holzes) .
Stauchen der
Ségezéhme

Faseréatt.mgtmgsbereich,
Fasersamgimg&ptmkt
Toleranz

Brennkraft,
Brennwert,
Heizwert

. Dauerhaftigkeit .

(des Holzes)
Splitter

Verwitterung

Stammabschnitt,

Klotz, Holzklotz,
Blockholz

Hirte (des Holzes)
Einspritzung ;
(mechanische) Leistung

- Nutzeffekt
Einschaltung

Klemmen

" (des Sigeblattes)



exportdrvo < proizvodnja - trziste

| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE"
” SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA“

PROSTOR INFORMATIVNOG BILTENA EXPORTDR-
VA OVOM PRILIKOM S OSOBITIM ZADOVOLJST-
VOM POPUNJAVAMO PROSIRENOM INFORMACI-
JOM O NOVOJ TVORNICI POKUCSTVA DRVNO-IN-
UDSTRIJSKOG KOMBINATA RAVNA GORA. SMA-
TRAMO PRITOM DA NIJE NESKROMNO PODSJETITI
DA JE USPJESAN POSLIJERATNI PRIVREDNI RAZ-
VOJ RAVNE GORE, ODNOSNO NJEZINE DRVNE
INDUSTRIJE, REZULTAT DUGOGODISNJE PLODNE
POSLOVNE SURADNJE IZMEDU OVOG KOMBINATA
I EXPORTDRVA. NOVA TVORNICA OTVARA NOVE
HORIZONTE TE SURADNJE TE JOJ S TOG ASPEKTA
ZELIMO SRETAN POCETAK I USPJESAN RAD

EXPORTDRVO
OUR Izvoz-uvoz i tuzemna trgovina

Nova tvornica je proradila. Nakon posljednje faze obrade,
gotovi proizvodi izlaze iz tvorniékih hala da bi se upako-
vali i ofpremili na trZiSte

U DIK-u
Ravna Gora
nova tvornica
pokucéstva

u pokusnom radu




Umjesto uvoda u prikaz o novoizgradenoj tvornici pokuéstva u Ravnoj Gori,
koja je prije nekoliko mjeseci otpoéela s pokusnim radom, posluzit ¢emo se citatom
iz prvog broja lista radne organizacije DIK-a (br. 1, god. I, str. 1):

»Tvornica je za Ravnu Goru oduvijek znaéila mnogo. Kako je rasla tvornica,
tako se razvijala i Ravna Gora. TeSkoée i uspjesi DIK-a odraZavali su se i na
#ivot mjesta. DIK je probleme mjesta shvaéao kao svoje, pa se sredstvima DIK-a
rjeSavaju i mnogi komunalni problemi. Standard Ravne Gore rastao je zajedno
s tvormicom, jer su iz nekih obitelji u DIK-u radila 3 ili 4 ¢lana. Uspjesi ovog
radnog kolektiva uvijek su bili i uspjesi Ravne Gore i Sire druStvene zajednice.
Tvornicu su stvarali Ravnogorci, od nje i za nju su Zivjeli, ona ih je hranila i
odgajala. To je naslo odraza na svakom koraku, pa je Ravna Gora postepeno
prerasla u industrijsko mjesto, sve viSe gubeéi izgled i mentalitet tipi¢nog goran-
skog sela.

DIK i Ravna Gora veé niz godina predstavljaju jedno. Ravnogorci su Zivjeli
od DIK-a i za DIK! U svoju tvornicu ulagali su sve §to je bilo moguée. I kad je
zlokobna ¢éud vatrene stihije sve uniStila, nije se stalo. To pokazuju i rezultati
danas u izgradnji nove tvornice.

Radni ljudi DIK-a svjesni su da ée biti teSkoéa dok u novoj tvornici ne pro-
radi sve kako treba. Svjesni su i ponovnih odricanja, jer ée trebati vratiti sve
kredite, ali u svoju buduénost gledaju vedro. Ponosni su na svoje djelo, jer je,
nedaleko ruSevina stare, izrasla nova tvornica. Ponovo ée zakucati novo srce Ravne
Gore. Sve one koji su sa suzama u ofima odlazili sa zgariita stare tvornice svojim
kuéama ponovo ofekuju nova radna mjesta u prostranim halama s najmodernijim

EXPORTDRVO
——

strojevima i opremom. Jedno veliko djelo okrunjeno je uspjehom.«

iz drvarskog historijata Ravne Gore

Iako je neposredni povod za izgradnju nove tvornice
u Ravnoj Gori bio nemili poZzar koji je do temelja
unistio stare pogone finale, ipak je danadnja stvar-
nost ovog goranskog kraja uglavnom nastavak jedne
tradicije zacrtane dosadasnjim ekonomskim razvojem.
Da bismo objasnili ovu tvrdnju, zaéi ¢emo ukratko u
prodlost i podsjetiti na neke datume iz drvarske tra-
dicije Ravne Gore.

O postanku Ravne Gore kao naselja mema vjero-
dostojnih podataka, ali je sigurno da je mastala prije
izgradnje Karolinske ceste (1732). Historitari je svrs-
tavaju u grupu mladih naselja Gorskog Kotara. Go-
spodarski Zivot od samog potetka vezan je uz obilno
Sumsko bogatstvo, te se od davnine spominje tamosnja
proizvodnja potase (pepeljike) iz bukovog drva, a
mnogi su egzistenciju vezivali uz paljenje ugljena,
sto se odrzalo do nasih dana.

Organizirana mehani¢ka prerada drva u ovom kraju -

datira iz 1808. god., kad je proradila prva pilana-poto-
¢ara (Stara SuSica). Kasnije su (1860.) tamo podignute
jo$ dvije slidne pilane. U samoj Ravnoj Gori, prva
pilana je proradila 1830. g. (vlasniStvo Urbana Juri-
Si¢a), a do kraja 19. stoljeéa izgradene su jo$s iri

* (Geberova, Holjeviéeva i Juretiéeva). )

... .0d 1800. do 1941. u pogonu je devet pilana i jedna
kolarska radnja s pilanom (A. Renke). Sve su one

do 1921. imale vodeni pogon, osim pilane F. Najber-

gera, koja 'je prva uvela pogon ma paru. Od 1922. -
elektrifikacija zahvata i ovo podrutje, te se pilane

postepeno orijentiraju na modernija pogonska rjeSenja.
Tradicije finalne prerade drva u Ravnoj Gori veza-
ne su uz 1919. g., kada firma M. Po¢ivalnik iz Maribora
otpotinje izgradnju tvornice s pilanom. Prije zavrSetka
* gradnje, spomenuta firma pada pod stefaj, a daljnje
. radove mnastavlja Ravnogorska banka, koja 1923. g.
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dovrsava najprije pilanu, a onda i tvornicu. Te se go-
dine u pilani i tvornici uposljava 60 radnika. Godine
1927. banka predaje sve objekte braéi Dojé iz Zagreba,
koji uspjesno posluju sve do 1934, kada dolazi do
zatvaranja tvornice, 3to je posljedica ekonomske krize
Sirih razmjera u cijeloj zemlji. .

‘Tvornica je prvotno zamisljena (po firmi Pocival-
nik) kao objekat za kolarsku proizvodnju, ali se ubrzo
razvila i opremala za sloZenije poslove, te je uvedena
proizvodnja galanterijskog asortimana i mamje$taja.
Njezini su proizvodi plasirani veéim dijelom ma ino-
zemna trzista, a od 1927. do 1934. poslovala je pod ma-
zivom Ravnogorska drvna industrija.

Nakon zatvaranja tvornice (1934.) nekoliko stolar-
skih radnika osnovalo je stolarsku zadrugu, ali 1939.
i ona prestaje s radom.

U toku rata uniStena je sva oprema i objekti, ali
je ofuvana, pa ¢ak i oja¢ana, posloviétna radinost i
vitalnost Ravnogoraca, $to im je dalo podstreka da u
oslobodenom rodnom kraju odmah pristupe obnavlja-
nju privrednog Zivota.

Do kraja 1945. veé je pribavljeno medto osnovnih
strojeva i osposobljeno cca 1.600 m2 radnog prstora
da je tvornica mogla poleti s radom. Prvi radni zadaci

bili su izrada gradevne stolarije, koja je u to vrijeme

bila neophodno- potrebna 'za osposobljavanje ratom
uni$tenih zgrada. Postepeno, prelazilo se i na proizvo-

. dnju namjedtaja, a poslovalo se majprije kao pogon

»GOPRID-a«, zatim kao samostalno poduzete »Goran-
ka«, pa Drvna industrija »Josip PuZ«, onda opet kao
pogon DIP-a Delnice, dok se 1. VII, 1955. osamostaljujé
i dobiva dana$nji naziv DIK — Ravna Gora.

Sve poslijeratne godine, meka viSe meka manjé
obiljeZene su krupnim uspjesima u razvitku. Ponajvi-
Se vlastitim uteSéem, a u odgovarajuéim razmjerima



takoder uz pomo¢ S$ire dru$tvene zajednice, Ravna
Gora se razvila u nadaleko poznati drvarski centar.
Njezini su proizvodi dobili visoko priznanje na skoro
svim evropskim, pa ¢ak i ma dalekom ameritkom
trzistu.

Ali 14. listopada 1970. g. u 13.45 sati zastala je
kazaljka na DIK-ovom satu. U tren oka buktinja je
zahvatila srce kombinata, i u par sati do temelja je
izgorjelo 6.000 m2 proizvodnih tvorni¢kih hala i skla-
di&nog prostora. Sve je stalo, ali srce goransko i volja
svladali su tugu i, poslije $oka, krenuli za novim veéim
i modernijim. Eto tako, za cca 2 godine, rodila se
nova tvornica — dika i ponos Ravnogoraca.

Drvarske tradicije
Ravne Gore
nastavljaju se i
obogaéuju

novim djelima




Osnovni podaci
O novom tvornickom objektu

Nova tvornica u Ravnoj Gori spada medu majvece
u Jugoslaviji, a u SR Hrvatskoj za sada je najveca.

Hala je Celi¢ne konstrukcije, montazna, s 4 raspona,
svaki preko 33 m, dobro izolirani duplim limenim
plastificiranim stijenama. Krov je takoder dobro izo-
liran s oko 20/ svijetlih ploha iz prozra¢nih plasti¢nih
ploca, koje daju dovoljno osvjetljenje. Povrh toga, zi-
dovi su uzduznih fronta (sjeverna i juzna) u gornjem
dijelu izvedene iz potpuno providnog plasti¢nog mate-
rijala. Ulaz radnika u halu odreden je sa zapadne
c¢elne fronte, gdje je odvojen 6 metarski pojas za
garderobe. Uslijed dovoljne visine hale (blizu 6 m),
mogle su se iznad garderobe smjestiti prostorije za
upravu i tehni¢ko rukovodstvo pogona.

U hali veli¢ine preko 24.500 m2 smjeSteni su, osim
¢isto proizvodnih odjeljenja, i slijede¢e prostorije:
— skladiSte gotovih proizvoda cca 4.100 m2

—- skladiste piljene grade sa su$arama 7 1.300
— skladiSte plo¢a i furnira ” 1300 ”
— garderobe i kem. laboratorij ” 1.000 ”
— pomocne radionice (brusiona, alatmica,

priruéna bravarska i elektr. radiona,

te krojenje brusnog papira) ” 500 ”

Ukupno to predstavlja cca 1/3 prostora hale.

Nova kotlovnica sa silosima za usitnjene drvne ot-
patke

UnutrasSnjost kotlovnice — kotlovi s uredajima za do- °

ziranje i upuhavanje; u pozadini filteri za dimne
plinove i dunn.rak
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SuSare za piljenu gradu zapremine 108 ms3.

Cisti radni prostor zauzima me$to preko 16.000 m2.
Od radnog prostora blizu 30°/0 sa¢injava povrsinska
obrada, i to oko 4.100 m2 ogradenog prostora za lakir-
nicu i cca 650 m2 za luZenje masiva sa suSionicom.

TehnolosSki proces
Osnovne sirovine

U sjevernoj strani skladidta osnovnih sirovina,
veli¢ine 1.300 m2, smjeSteni su furniri, zatim u isto
skladiSte, juznije, plofe (iverice, a manje vlaknatica
i Sperploca). Iduca prostorija, od isto tako cca 1300 m2,
namijenjena je suSenju grade i mjenom smjestaju
radi dopunskog kondicioniranja do momenta upotrebe.

Iz ovih skladi$ta., osnovna sirovina wulazi kroz
odredena vrata u halu strojne obrade. Za transport
ploca do stroja za krojenje (plote su uglavnom velikog
formata, blizu 10 m2/kom), postoji 22 m dugi Valjéastl
transporter, nosivosti 2000 kg, &irine 1500 mm.

U juinom dijelu skladista piljene grade smjeStene
su dvije komore za suSenje, izvedene iz &istog alumini-
ja, zapremine ukupno 108 m3. Komore su proizvednje
HILDEBRAND, tip 78 K, a snabdjevene su najsavrie-
nijom automatizacijom za upravljanje procesom suSe-
mja. Automatski wuredaj za mjerenje, biljezenje i
upravljanje procesom suSenja je proizvodnje GAN
HIDROMAT TKA-HD. Ovaj uredau ne radi .prema
uobifajenim »rezimima suSenja«, veé po m;erenom
stanju u suSami .sam od.reduje u dotitnom momentu
potrebnu temperaturu i vlaznost zraka u komori, da



bi se postiglo optimalno vrijeme suSenja u granicama
zadatih elemenata (vrsta drva, potetna i konacna
vlaznost itd.).

Botni 5-tonski viljuskar dovozi gradu s otvorenog
stovarista do pred suSionicu. Tu stavlja pakete piljene
grade na suSionitke vagonete, a nakon suSenja ih
podiZe s tih vagoneta i odlaze na slozajeve. Isti vilju$-
kar prevozi suhu piljenu gradu u strojnu halu i od-
laze je na jedan od dva hidraulitna podizna stola uz
strojeve za krojenje, nosivosti 3 tone.

Prema tome., u pravilu se paketi grade formiraju
u samoj pilani, odmah iza proreza, i u nepromijenje-
nom obliku odlazu se na: stovaristu grade, a onda se
prenose na- susenje i uskladi$tenje, te dolaze konacno
pred krojne strojeve, a da se na nekada skupo »pre-
slagivanje« me utrosi ni sekunda ljudskog rada.

v

Tokovi proizvodnje
Tvornica treba da izraduje tri grupe proizvoda:
1) furnirani namjeStaj
2) masivni namjestaj
3) drvnu galanteriju
U prilogu dajemo Semu protoka materijala kroz
proizvodnu halu da skratimo opis tehnoloskog procesa,

a i da c¢italac dobije zornu predodbu o tvornici, jer
fotografije nikako ne mogu .predogiti .sliku cjeline.

SEMA PROTOKA MATERIJALA

Svi valjéastti transporteri su iste visine i polozeni
su u istom praveu (istok-zapad). Njihovom poveziva-
nju, odnosno prebacivanju paketa s jedne na drugu
transportnu traku, sluze prenosnice kojih je oko 60.
Samo na zapadnoj strani psoboji jedan transporter u
smjeru sjever-jug, koji je povezan sa sistemom tran-
sportnih traka istok-zapad prenosnicama s okrtaljka-
ma. Valjéastih transportera predvideno je preko 6000
tm, a odmah ih je polozeno oko 5000 tm. Male hidra-
ulicne pokretne dizalice sluze samo iznimmo da bi
sa izbjeglo dugo putovanje i presvrstavanje po sta-
bilnim transpcrterima.

Radi preglednosti opisa, cijelu proizvodnju, koja je
jedinstveni proces, ovdje dijelimo- ma:

A) strojnu obradu u uZem smisly, tj. mehani¢ka

obrada elemenata i sastav primarnih sklopova.

B) povriSinsku obradu,
sa suSenjem i event. poliranje.

C)montazu, koja obuhvaéa i pa;-kovanje, te uskla-
distenje gotovih proizvoda. "
A) STROJNA OBRADA

1) Furnirani namjestaj

Gotovi furnirani namje$taj sadrzi u prvom redu
ploaste elemente sastavljene u korpuse. U novoj
tvornici se pojedini dijelovi furniranog namjestaja,

tj. luzenje, lakiranje,
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Unutarnji tra:fx_ispar*t'

. ©0d ‘krojeija elemenata-pa. do skladista gotove ro-

be, cijeli-se .unutarnji transport odyija na valjCastim
transporterima, na koji se ne.samo pokretu paketi
obradaka .vet¢ se vrsi i uskladi§tavanje izmedu pojedi-

nih faza-obrade. Uskladitavanja su neophodna radi v

kompletaze pojedinih naloga, ali'i radi _o‘dl‘eiava.r'lja_

poslije furniranja i sl

4o

- = Plote se iz skladiSta

3 & '

kao okviri, noge, ukrasi i.sl. izradeni iz masivnog

drva, kroje i izraduju u odjelu masiva i gotovi obradeni
prikljutuju plodastim dijelovima. Stoga u_ovom opisu

. Suose

3

]

»fumiranog ‘namjeStaja« prikazujemo samo plodaste

selemente, dok se dijelovi iz masivniog drva prikazuju

u slijede¢em poglavlju. = ; ) i
o B u paketima. ‘dopremaju valj-
Castim transporterom i odlazu ma hidrauli¢ni izni

stol's valjeima 5400 X 2050 m, nosivosti 6 t. Ovdj stol
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Furnirska presa. Sasvim desno vidi se tzv. »magiéno
oko« putem kojeg se upravlja nagib izlaznog trans-
portera u svrhu odlaganja furniranih ploca.

Automat za krojenje ploca. Lijevo u pozadini linija
egaliziranja ploéa.

inije obrade rubova ploéa.

Odjel furniranja plo¢a s izlazne strane. Lijevo sprijeda izlaz iz velike 1

Obrada ploéa na gornjoj glodalici.

=
=
—.y

Ulaz u liniju za egaliziranje

Linija obrade rukova ploca.

236




Automat za kopirno glodanje (Geiger)

podize paket tako da plota koja se kroji dode u
visinu automatskog stroja za raskrajanje. Ovaj stroj,
Schwabedissen AS 162z, spaSen iz stare tvornice,
dobio je dograden valjcasti stol, 5200 X 2300 mm, da
bi se s toga stola po veli¢ini razmjestali iskrojeni
elementi na pojedine »pakete« ma valjlastim transpor-
terima, preko kojih dolaze do linije za egaliziranje.
Pri tom stroj za raskrajanje prima i kroji slijedecu
plo¢u, odnosno kup plota. Krojenje jacih plota iverica
vrsi se pojedinaéno, ili u kupovima od 2—3 ploce, dok
se vlakatnice i Sperplote u pravilu kroje u veéim
kupovima.

Egaliziranje, tj. bruSenje na jednomjernu debljinu
na svakom mjestu ploce, vr§i se na liniji koja se sas-
toji iz dva stroja:

prvi .za bruSenje odozdo ma donjoj kontaktnoj
brusilici za egaliziranje, radne $ir. 1100 mm, CARS-
TENS, tip UKK4, a nakon prelaza preko pogonjenog
transportera, plote ulaze u stroj za gornje kontaktno
egaliziranje, CARSTENS, tip OKKI.

Plo¢e se zatim u paketima smjestaju na valjcaste
transportere putem kojih dolaze pred liniju furniranja
Linija furniranja smje$tena je okomito na glavni

Odjel masiva i galanterije. Pogled sa zapadnog kraja hale.

tok proizvodnje (tj. na os hale), s ulazom na juinoj
strani.

Tu se iskrojene egalizirane plofe susretu s pake-
tima iskrojenih furnira. Furniri ulaze izravno iz skla-
dista u posebni odjel, koji je Zicanom ogradom odvojen
od ostale hale, Jedne ¢elne i dvoje uzduznih preciznih
furnirskin &kara vrSe iskrajanje pojaseva furnira,
koji se zatim na 4 spajaice sklapaju u listove od-
govarajuce veli¢ine, odnosno figure. Spajanje furnira u
listove vrsi se na 2 spajatice s papirnim trakama i
2.spajaéice s ljepljivim nitima, tzv. cik-cak lijeplje-
njem.

Prije prikaza linije furniranja, mora se napomenuti
da se u odjelu krojenja plo¢a malazi i protoéni stroj
za naljepljivanje masivnih rubnih letvica na ploce,
fabrikat HOMAG, tip KM35. Stroj ima agregate za
prkraéivanje letvica i za poravnavanje letvica taéno
u ravninu plote, tako da se egaliziranje plo¢a vrsi
bez opasnosti da se pri tome oSteti brusni papir ili
¢ak stroj za egaliziranje.

Spomenuli smo ve¢ polozaj linije furniranja, pred
kojom se stjetu plote i furniri, da bi iz nje iza3li kao
furnirani plocasti elementi.

Omna se sastoji iz slijedeceg:

Krojenje piljene grade.

Cetverostrana blanjalica sa sedam vretena.
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Sa stroja za nanos ljepila, spusta se laganim padom
specijalni povezni transporter s potpuno tankim
ploticama, mjesto nosa¢ih valjaka, i vodenom kupkom
za ploCice do stola za ulaganje, koji je sastavni dio
preSe. Na ovom se stolu namazane plo¢e oblazu fur-
nirima pripremljenim ma posebnom mostu i u odrede-
nim taktovima ubacuju u jednoetaZnu grijanu pres$u
3700 X 2.300 mm. Furnirane elemente pre$a auto-
matski izbacuje na izlazni stol. Iza tog stola je uredaj
za automatsko slaganje furniranih ploc¢a, koie se vrsi
bez radnika. Plote potom odlaze na centralnu liniju
za obradu rubova.

Linija za obradu rubova plota povezuje slijedeée
strojeve:

a) dvostruki univerzalni profiler rubova (Alleskonner)
za uzduzZnu obradu ploca,
b) stroj za uzduzno furniranje i obradu rubova,
¢) dvostruki univerzalni profiler rubova za ¢elnu ob-
radu ploca,
d) stroj za €elno furniranje i obradu rubova,
e) automatska busilica za mozdanike
. f) stroj za uljepljivanje mozdanika,
g) donja kontaktna brusilica za fino brusenje ploha,
h) gornja kontaktna brusilica za fino brusenje ploha.

Glavna karakteristika ove linije strojeva je da od-

stupa od ranije u veé¢ini slucajeva primijenjene tzv.

Montaza sklopova.

kutne postave. Svi su strojevi u ovoj liniji postavljeni
tako da se obradci kroz mjih kreéu u istom smjeru
(istok-zapad). Da bi se to postiglo, a s obzirom da se
obrada vrsi i duZinski i &elno, transporteri izmedu
grupa strojeva izvedeni su kao ludni transporteri, koji
obradak okreéu izmedu grupe strojeva za uzduZnu
obradu (a, b) i grupe za popret¢nu (€elnu) obradu (c, d)
za 900, Iza stroja za &elno furniranje i obradu rubova
(d), nalazi se drugi luéni transporter, koji obradke,
radi pravilnog ulaza u kontkatne brusilice (g, h), vra-
¢éa u prvotni smjer. Drugi lu¢ni transporter, koji
takoder vodi do kontaktnih brusilica, upotrebljava se
kod onih elemenata koji me dobivaju mozdanike, tj.
koie ne prclaze kroz strojeve za buSenje i uljepljiva-
nje mozdanika (e; f). Za taj slu¢aj postoji treéi ludni
transporter, koji obradke, radi pravilnog ulaza u kon-
taktne brusilice iza stroja za uljepljivanje mozdanika
(f), skreée za 909.

Sve plote se obraduju jedino u univerzalnim pro-
filterima (a i c¢). te u kontaktnim brusilicama (g. h).
Ostali strojevi (b, d, e i g) ponegdje su u upotrebi,
a u protivnom 4 strojevi odigravaju ulogu transpor-

tera, uz ostale pogonjene i nepogonjene medutrans-.

portere ove linije.

Sistem automatskog upravljanja linijom, koji pred-
vida sve moguée alternative prolaza obradaka kroz
mju, dirigira se s upravljatkog pulta koji je, zajedno
s rasklopnim plotama, smjeSten centralno juzno od
strojeva ¢ i d. Linija u svojem konaénom obliku treba
da je snabdjevena s automatskim ubacivadem ploda
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u prvi stroj (a), automatskom ugaonom predajom
ispred drugog univerzalnog stroja i automatskom kut-
nom predajom iza stroja e. Na ovim mjestima za sada
je zadrzano ruéno ulaganje, time da se predvidene
naprave mogu mnaknadno ugraditi.

Automatska predajno-transportna = stanica ugra-
dena je iza stroja za ¢Celno furniranje rubova (d).
Ova predajna stanica moZe, prema potrebi, transpor-
tirati dijelove ravno u stroj za buSenje mozdanika (e),
ili djeluje popre¢no i obradke pod kutom od 900 upu-
¢uje preko II luénog transportera do kontaktne bru-
lice (g).

Pojedini strojevi u lihiji za obradu rubova ploca
imaju ove osnovne karakteristike:

a) dvostruki unmiverzalni profiler rubova za uz-
duznu obradu, fabrikat SCHWABEDISSEN, tip DA a 58,
ima radnu duzinu 2.000 mm,;

b) stroj za uzduzno furniranje i obradu rubova,
fabrikat HOMAG, tip KIL43, ima radnu duzinu 2.000
mm;

Veéa radna duzina stroja pod a i b za uzduznu
obradu odabrana je radi toga da se, u slutaju kvara,
mogu na istim obradivati i popretno obradci do 2000

c’) dvostruki univerzalni profiler rubova za ¢&elnu
obradu plo¢a, fabrikat SCHWABEDISSEN, tip DA a 58,
ima radnu duzinu od 3000 mm;

d) stroj za &elno furniranje i obradu rubova, fa-
brikat HOMAG, tip KL 43, radne duzine 3000 mm;

e) automatska busSilica za mozdanike, fabrikat
NOTTMAYER, tip KOMET SUPER B, radne duZine
3000 mm, sa Cetiri donje dvodjelne grede za vertikalno
busenje i 2 ¢elne za horizontalno buenje.

f) stroj za uljepljivanje mozdanika, fabrikat NOTT-
MAYER, tip KOMET-E, za dvostrano utjerivanje i
uljepljivanje do po 6 mozdanika. Radna duzina 3000

é) donja kontaktna brusilica za fino brusenje ploha,
fabrikat CARSTENS, tipa CKS 4, $§ir. 1100 mm, s 2
agregata;

h) gornja kontaktna brusilica za fino bruSenje plo-
ha, fabrikat CARSTENS, tip FKA Junior 2, Sir.
1100 mm, s 2 agregata.

Poslije opisane centralne linije strojeva, smjestene
su poluautomatske dvotratne brusilice s vakuumskim
stolom, fabrikat HEESEMAN, tipa BA-2, sa stolom
duzine 2550 mm. .

Tu se vréi najfinje dobrusavanje, odnosno isprav-k_a
brugenja poslije kontaktne brusilice za fino bruSenje

loha.
. Juzno od linije za obradu rubova, na prostoru oko
11m girine, koji je s juzne strane odijeljen od hale
masivne obrade Sirokim prolazom od 2,5m, smjesteni
su pojedinaéni strojevi za obradu plofa, medu valj-
Zastim transpoerterima i prenosnicama.

To su razni strojevi. i to: 3 stolne glodalice, 4
nadstolne glodalice, 1 precizna kruZna pila s pred-
rezatem, 1 stroj za lijepljenje furnirskih rubova na
ploge mepravilnog oblika, 2 viSevretene busilice, 1
brusilica za rubove i profile.

Kako je veé spomenuto, na zapadnom kraju sje-
verne hale, paketi plota se, pomo¢u dvotraéne obrat-
nice, okreéu sa smjera istok-zapad u smjer sjever-jug
i valjéastim transporterom uz rub hale prebacuju u
halu povrsinske obrade.

2. Masivni namje$§taj i drvna galante-
rija

Od masivnog namje$taja proizvode se u tvornici
prvenstveno razne stolice, fotelje i leZajevi, ali i ostali
artikli. Nadalje se proizvode masivni dijelovi za po-
trebe odjela furniranog mamje$taja. kao okviri, moge
i raznorazni tokareni i rezbareni ukrasi.

Pod drvnom galanterijom razumjevaju se manji
predmeti iz masivnog drva (event. u kombinaciji s
vlaknaticama ili $perplotama) kao razne kutije, san-
duciéi, djetje stoli¢ice itd.

U tvornici u Ravnoj Gori, mehani¢ka obrada drvne
galanterije vrsi se u odvojenom toku u jednoj tre¢ini
druge hale, juzno od obrade masiva, da bi se, radi
potpuno slj¢ne tehnologije, ova dva toka u povrsinskoj
obradi slila u jedno. . !

Mehani¢ka obrada prije povrsinske obrade u ova
dva toka tete paralelno, uglavnom po ovoj Semi:

Masivni namjestaj

Krojenje

Gruba obrada (profiliranje, tokarenje, kopiranje)
Fina obrada

Lijepljenje okvira i primarnih sklopova
Brusenje

Predmontaza

Galanterija
Krojenje
Gruba obrada (profiliranje)
Fina obrada
Lijepljenje (masivnih ploha, okvira primarnih sklo-
pova i kompletnih korpusa)
Brusenje
Predmontaza
Kod raznih masivnih proizvoda (¢iji je karakter

mnogo raznovrsniji nego kod korpusnog namjeStaja,

odnosno. obrade plo¢a), vrste operacija, pa i njihov
redoslijed, jako se razlikuju, pa se stoga u ovom pri-
kazu ne moze upustati u to. Nabrojat ¢emo samo stro-
jeve i naprave, te njihovu namjenu uglavnom onim
redoslijedom kako su smjesteni u hali, od zapada pre-
ma istoku.

Krojatnica smjestena na zapadnom kraju hale ima
3 linije, i to dvije za masiv, s veéim i jatim stroje-
vima i jednu za sitnije elemente za galanteriju.

a) Masivni namjedtaj

Kako je ve¢ spomenuto, slozajevi (paketi) grade
odlazu se s bo¢nog vilitara na 2 hidrauli¢na podizna
stola, koji su smjesteni kraj ulaznih &eli¢nih valjéastih
stolova dviju hidrauliénih ¢elnih pila, fabrikat WAD-
KIN, tip CW-2.

S <elnih pila prikracena roba dolazi jednom mna
viSelisnu kruznu pilu; fabrikat RAIMANN, tip K-3,
a s druge Celne pile ma jednolisnu uzduznu pilu,
fabrikat WADKIN, tip PUA. )

Za iskrajanje i davanje osnovnog oblika elemen-
tima, sluZze jo§ stolarska traéna pila ¢ 800 mm, fabri-
kat BAUBERLE, tip BS-800, ravnalica debljata, fabri-
kat BAUERLE, tip DMG-800 i stroj za koso odrezi-
vanje (Gehrung), fabrikat SCHLEICHER, model IV H.
S _kroinih strojeva, elementi iskrojeni po duZini
i Sirini, ili viSekratnice istih, dolaze ma velike ¢etve-
rostrane blanjalice za profiliranje, fabrikat WEINIG,
tip UNIMAT N 17-No. 8 sa sedam vretena.

_U sjevernom dijelu hale, nastavno ma dvije gore
opisane krojne linije za masiv, smjeSteni su strojevi
za q?lju obradu masiva. Strojevi se nalaze u gustoj
mrezi valjéastih transportera presjetenih 11 puta valj-
Egs.tx_m _brenosnicama, koje omoguéuju dobro komu-
niciranje, ne samo u odjelu masiva ve¢ su povezani

+ 1 s odjelom galanterije. Veéina prenosnica (8) presjeca

prolaz izmedu odjela masiva i odjela galanterije, a
4 se produZuju na jug i u odjel predmontaZe.

Ob_rad_a masivnog namjestaja vrdi se na strojevima
za pojedine operacije, koji se ne povezuju u linije, jer
je redoslijed faza obrade vrlo razli¢it za pojedine pro-
'Lgvogie. Prema tome, rasporedivanje, odnosno postav-
1_1an_]e strojeva unutar odjela masiva, stvar je dugo-
gerS*njeg iskustva, i uvelike ovisna o asortimanu
koji se obraduje.

Radi ilustracije opremljenosti tvornice u Rawvnoj
Gori, dajemo popis strojeva u odjelu masiva. ne po
redosliedu postavljanja, ve¢ Do grupama operacija
koje obavljaju.

Za oblikovanje elemenata postavljene su:
a) Kopirne glodalice:

— automat za kopirno glodanje i brusenje za 4 obrat-
ka odjednom. fabrikat GEIGER, tip NKA 100,

- — automaski stroj za duplo kopiranje i bruSenje,

fabrikat WIGO, tip 1092.
b) Tokarilice:
— automatski stroj za tokarenje po 3abloni; fabrikat
HEMPEL, tip HH 12,
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— poluautomatski stroj za tokarenje KAFIRO-120, fa-
brikat GENINI,

— automatski stroj za tokarenje MATTISON. radne
duzine 900 mm,

— stroj za izradu okruglih §tapova, fabrikat LOSER,
tip RF-411.

c) Stolne glodalice:
3 komda stolnih glodalica, fabrikat BAUERLE, tip
SFM-01
1 stolna glodalica, fabrikat BAUERLE, tip SFM/2.
d) Nadstolne glodalice:

5 komada madstolnih glodalica veéih, fabrikat
WADKIN, tip LSA.
1 komad nadstolne glodalice manje, fabrikat WAD-
KIN, tip UR.
e) Nadalje u tu grupu spadaju i strojevi za prikradi-
vanje na toénu duljinu, i to:
— 1 laksi dvostrani univerzalni prikrativaé i profiler,
fabrikat FESTO, tip MDZ-3,
— 2 komada radijalnih dvostranih poteznih pila, fa-
brikat WADKIN, tip BURSGREEN BRA (Air 2),
— 1 radijalna potezna pila,
— 1 stolarska tratna pila, fabrikat BAUERLE, tip
BS-800.

Za izradu spojeva sluZe ovi specijalni strojevi:

a) 2 stroja za izradu zaobljenih &epova, fabrikat HEL-
MA, tip HP-100-PD,

— 2 stroja za izradu dugih rupa, fabrikat HELMA,
tip HL-120-PD,

— 1 stroj za izradu zubaca (cinka).

b) Serija strojeva Léser za izradu mozdanika, i to

— stroj za izradu mozdanika, tip DK 110

—- stroj za odrezivanje mozdanika, tip AA-220

— stroj za izradu paralelnih Zljebova ma okruglim
Stapovima, proizvedenim na naprijed spomenutom
stroju tipa RF-411.

c) Busilice:

— jednoetazna busilica za mozdanike, fabrikat NOTT-
MAYER, tip KOMET za ruéno ulaganje, radna
Sirina 2000 m s 2 vertikalna i 2 horizontalna su-
porta,

— univerzalni stroj za buSenje rupa za mozdanike,
DUBELFIX, tipa C-autemat, fabrikat BILEK, s 2
dodatna busSaca agregata ZBB,

— vertikalna +wviSevretenasta busilica, fabrikat MA-
YER-BOBLINGEN, tip MBA 2, sa 4 bu$aéa motora,
maksim. raspona 2000 m.

Za sastavljanje sluze:

— 1 elektro-hidrauliéna preSa za okvire i stalke, fa-
brikat MAWEG, model GP IIID/S, radne veli¢ine
2650 x 1200, odnosno 2 x 1100 x 1200,

— 3 elektrohidraulitne preSe za okvire i stalke, fa-
brikat MAWEG, model GP 0, radne veli¢ine 1200 x
1200 mm,

— 1 elektrohidrauli¢na preSa za okvire i stalke s do-
datnim mnapravama za pritezanje mnaslona stolica,
fabrikt MAWEG, model GPO (ova je preSa smje-
Stena u odjelu predmontaze)

Za bruSenje postavljeni su:

a) Za plohe:

— 1 dvovaljéana gornia brusilica, radne $irine 500 mm,
fabrikat CARSTENS, tip FEP JUNIOR

— 1 trovalj¢ana gornja brusilica, radne Sirine 1100
mm, fabrikat CARSTENS, tip FEP III

— 1 automat za fino i kontaktno brusenie, radne $irine
1100 mm, fabrikat CARSTENS, tip FKA JU-
NIOR S, .

— 2 dvostruke traéne brusilice, vel. stola 2500 X 800
mm, fabrikat HEESEMANN tip DB-2,

— 1 jednostrana horizontalna trafna brusilice, radne
vel. 900 x 250 mm, fabrikat EHEMAN, tip KED
W 20.

b) Za rubove i profile:

— 1 univerzalni stroj za bruSenje rubova i profila,
fabrikat HEESEMANN, tip UKP-11.
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— univerzalna trafna brusilica za brusenje rubova,
brusne povr§ine 1200 X 230 mm, fabrikat EHE-
MANN, tip KED H 20

c) Za bruSenje obradaka mepravilnih oblika:

— 2 brusna stroja s dvostrukim vretenima za bru-
Senje krivina i univerzalna bruSenja, fabrikat
EHEMAN, tip KED II'du,

— 1 kombinirani tanjurasti brusni stroj sa strojem za
brusenje, krivina fabrikat EHEMANN, tip KEDV/
IK 6,

— 1 dvostrana profilna brusilica, fabrikat EHEMANN,
model P-10 s ¢etkama ili pneumatskim bubnjevi-
ma.

b) Drvna galanterija

Za krojenje sitnih elemenata za drvnu galanteriju,
postavljena je treca linija strojeva, kojoj kao sirovina
dobrim dijelom sluzi otpadni materijal s prve dvije
linije krojenja. Ova se linija sastoji iz:

— pneumatske delne pile, fabrikat -WADKIN, tip

BCW-400
— viSelisne kruzne pile, fabrikat RAIMAN, tip K-3 i
— ravnalice

Iskrojeni elementi dolaze na manju &etverostranu
blanjalicu za profiliranje, fabrikat WEINIG. tip 140/IV
s 4 vretena, nazvanu »HEINZELMANN«. Na juZnom
dijelu druge proizvodne hale, uz upravo mavedenu
kroja¢nicu galanterije, nalazi se odjeljenje koje iz
sitnih da$¢ica sastavlja male masivne ploce, koje sa-
¢injavaju glavni dio sirovine za veéinu galanterijskih
proizvoda.

Daslice se pile paralelno na letvice odredenih
Sirina sa strogo paralelnim okomitim i glatkim sljub-
nicama na specijalnoj viselisnoj kruznoj pili, fabrikat
PAUL, model K 3 U 800. .

Nakon Sto se egaliziraju na dvostranoj debljadi,
fabrikat WADKIN, tip 20 BFR/2, dolaze na sljeplji-
vanje ma zvjezdastu presu, izradenu u samoj Ravnoj
Gori (koja ¢e se s vremenom zamijeniti za hidrauli¢nu
odgovarajuéu preSu). Za formiranje dobivenih plo-
tica (odnosno razrezivanje onih koje su proizvedene
u, viSekratnim dimenzijama), sluZze radijalna potezna
pila, fabrikat WADKIN, tip BURGSGREEN BRA 16
i jedna stolna kruzna pila. Iza krojenja, sastava i bla-
njanja plo¢a iz masivnog drva, vrsi se prerada galan-
terijskih proizvoda na ca 40 strojeva, odnosno naprava’
koje su, kao kod odjela masiva, smjeStene u sistem |
valjéastih tramsportera i prenosnica (ima ih 11). Ras-
pored strojeva izvrSen je tako da se kod predvidenog
asortimana proizvoda izbjegavaju povratni hodovi,
Medutim, fleksibilnost elektri¢nih priklju¢aka (preko
niza dusbara), koji kao i komprimirani zrak vode fiz-
nad strojeva, dozvoljava relativno lako premjestanje
pojedinih (mahom manjih) strojeva, u slutaju da
se za to ukaZe potreba, uslijed znatnije izmjene pro-
izvodnog “asortimama. Strojeve u tom odjelu mabrojat
¢emo takoder bez.obzira na njihov smjestaj po gru-
pama operacija.

Formatiziranje i pnikra¢ivanje:
— 2 komada radijalnih poteznih pila s pneumatskim
g)makom, fabrikat . WADKIN, tip BURSGREEN
RA 16,
— 1 stolna kruZna pila s okretljivim listom, format
BAUERLE, tip KSR.

Oblikovanje: .

— 1 visokoturazna elektro-kopirna stolna glodalica,
fabrikat BOTTHER & GESSNER, tip PLKO —
No, 307,

— 3 stolne glodalice s okretljivim vretenom, fabrikat
BAURLE, tip 'SFIM/2,

— 1 stolna glodalica s okretljivim vretenom, pojada-
nim motorom, produzenim vretenom i .gornjim le-
Zajem, fabrikat BAURLE, tip SFM/2,

—_ LD nzdstolna glodalica teza, fabrikat WADKIN tio

et %J_ﬁ'lva;is’colu'm glodalica lakSa, fabrikat WADKIN tip



Izrada spojeva:

— 1 automatska ¢eparica za zaobljene ¢epove, fabri-
kat HELMA, tip RP-100-PD,

— 1 pneumatska dvostrana busilica za duge rupe, fa-
brikat HELMA, tip ML-120 PD,

— buSilica viSevretenasta vertikalna, s 3 vretena, fa-
brikat MAYER, tip MBU-600,

— 1 busilica viSevretenska, vertikalna, s 4 vretena,
fabrikat MAYER, tip MBU-1000,

—- 1 stroj za glodanje ravnih zubaca, fabrikat FESTO
tip ZF.

Sastavljanje sklopova:

— 1 specijalno gradena stezaljka okvira za sastav
korpusa kutija, fabrikat MAWEG, radna veli¢ina
300 x 200 x 200 mm, s 2 cilindra,

— 1 specijalno gradena stezaljka okvira za sastav kor-
pusa kutija, fabrikat MAWEG, radna veli¢ina
400 x 300 x 150, s 2 cilindra,

— 2 specijalno gradene stezaljke okvira za uljepljiva-
nje podova i plafona kutija, fabrikat MAWEG,
radna veli¢ina 2000 x 800 x 300 mm, s 5 cilindara.

Brusilice za plohe:

— 1 trocilindriéna brusilica za egaliziranje i fino
bruSenje, radna Sirina 900 mm, fabrikat CAR-
STENS, tip FEP 111,

— 1 tra¢na brusilica stol. veli¢ina 2500 x 800 mm, fa-
brikat HEESEMANN, mod. BR, za egaliziranje $i-
rina,

— 2 jednostrana horizontalne tra¢ne brusilice, radne
veli¢ine 900 x 250 mm, fabrikat EHEMANN, mod
KED W 20,

— 1 automatski stroj za dvostrano brusSenje trakama
i tratnu obradu ladica s lan¢anim prolazom, fa-
brikat EHEMANN, tip KED S 20.

Brusilice za profile i rubove:

— 1 stroj za viSestrano brusSenje profila specijalnim,
brusnim kolutovima, fabrikat WEINIG, tip SM 12,

— 1 univerzalna tra¢na brusilica za brusenje rubova,
brusne povrsine 1200 X 230 mm, fabrikat EHE-
MANN, mod KED H 20.

Brusilice za obratke nepravilnih oblika:

— 1 brusni stroj s dvostrukim vretenima za bruSenje
krivina i wumiverzalna ‘bruSenja, fabrikat EHE-
MANN, mod KED II/du,

— 1 dvostrana profilna brusilica s pneumatskim i
tetkastim bubnjem, fabrikat EHEMANN, mod
H-10.

Opisana strojna obrada (za. tok furnira, masiva i
galanterije) smjeStena je u sjevernoj polovini hale,

uz tok procesa u smjeru istok — zapad. Jedino ma

zapadnom kraju, brusni strojevi odjela masiva i
odjela galanterije smje$teni su u trecem dijelu hale
u duzini od cca 24 m na pola Sirine (oko 17 m), s
tokom procesa sjever — jug. Istotno i juzno od toga,
oko 1500 m?2 prostora zauzima predmontaza i medu-
skladiSte elemenata i sklopova pred potetak povrSin-
ske obrade.

B) POVRSINSKA OBRADA

Izuzev luZenja masiva i galanterija, cijela povr-
Sinska obrada vrii se u potpuno ogradenom i sigur-
nosnim vratima odvojenom juZnom dijelu hale. Taj
.dio zauzima prostor od ca 4200 m? i ¢ini jedinstvenu
prostoriju, od koje je predvideno da se otcijepi (i
ogradi zidom) tisto¢ni krug sa blizu 700 m2 za politir-
nicu. Kod planiranja tvornice bilo je, maime, predvi-
deno da se jedan dio proizvoda izradi u poliester laku
na visoki sjaj, i za to je predvidena polirnica od
koje se za ‘sada odustalo. Bez obzira na to da’'se la-
kiranje svih triju grupa proizvoda vrsi u istoj pro-
storiji, razmotrit éemo odvojeno proces za furnirani
namjestaj od procesa za masiv i galamnteriju, jer su
ti procesi potpuno odvojeni i svaki ima svoj tok.

1) Furnirami namjestaj

Na zapadnom kraju hale povrSinske obrade, na
desno od ulaza, smjeStena je velika odsisna stijena
(kabina) u duzini od preko 11 metara, pred kojom
se na okretnim postoljima prskanjem lakiraju rubovi
plota. Eventualno luZenje rubova vrsi se takoder
uz tu stijenu na isti nac¢in. Lakiranje, luZzenje i suse-
nje rubova obavlja se u slozajevima onako kako
dolaze iz strojne obrade. Za susSenje je predvideno
meduskladi$te na valj¢astim transporterima, uz ¢&elni
zapadni zid hale.

Lakiranje plota vri se u liniji smjeStenoj u
juznoj polovini hale. Linija se sastoji iz 2 dijela.
Prvi dio predstavljaju strojevi za manos laka i bruse-
nje, spojeni stolnim transporterom i miskim suSioni¢-
kim kanalima kroz koje prolaze pojedine ‘ploce.
Drugi dio je tunelska suSara kroz koju plofe prolaze
ma regal kolicima.

Proces lakiranja plota u liniji tefe kako slijedi:
a) najfinije prebrusavanje i ¢etkanje vrsi se na ulazu
u liniju na stroju, fabrikat ERNST, tip EG 3;
b) nanos sredstava za luzenje (vodeni bajc) vrSi se
u specijalnom stroju, pomoé¢u valjka presvucenog
pjenastom gumom, fabrikat BURKLE AL/b;
c) sudenje luzenih plo¢a vrsi se u suSioni¢kom kana-
lu, duZine 1260 mm,;
temeljni lak manosi se na stroju 'pomocu valjaka

(BURKLE VAL);

e) u liniji je iza stroja za alternativnu potrebu uklju-
¢en stroj za kitanje (Spachtelmaschine), fabrikat
BURKLE, SPF;

f) iza temeljnog laka, odnosno kitanja, transporter
ubrzivaé dovodi plote u stroj za nalijevanje laka
s 2 glave, fabrikat BURKLE LZU, gdje se manosi
prvi pokrovni lak;

g) preko transportera usporivada, lakirane plote ula-

ze u kanalnu suSaru, koja nakon cca 15 m zone

ofparivanja u pofetnom pravcu zapad — istok,
preko otvorenog zaokretnog transportera od oko

10 m, stize pokretana u suprotnom pravcu istok

— zapad, u nastavak kanala u kojem se vrsi su-

Senje laka i ma kraju hladenje. Ovaj dio kanalne

suSionice ima 48 m duZine. Ukupna duZina susio-

nice temeljnog laka je prema tome 63 m;

plofe ma izlazu iz suSioni¢kog kanala odmah ulaze

u stroj za fino brusSenje, fabrikat ERNST EG-3,

u kojem se vrsi medubruSenje laka;

i) iza drugog stroja za medubrusenje (pod h) mepo-
sredno je smjeSten stroj za &etkanje lakiranih

. povrS§ina, fabrikat BURKLE ABM;

j) preko transportera ubrzivaéa, ploe stiZu u stroj
za mnalijevanje laka s 2 glave, fabrikat BURKLE
LZU, za nanos drugog pokrovnog laka;

k) poSto plo¢e produ transporter usporivaé, radnik

- ih prihvaéa i stavlja.u regal-kolica;

1) regal-kolica se kvate ma pri zemlji montirani
lanéasti transporter (oko 61 m rastojanja osovine),
koii ga wuvladi i povladi kroz tunelsku suSaru
duzine 40 metara. Otparivanje se vrsi prilikom
slaganja i do ulaza u tunel, pa je za odvlatenje
mare laka ovdje montirana ventilaciona stijena.
Zoma hladenja mije izgradena, jer se hladenje
vrsi voslije istoénog izlaza iz suSare, od kojeg je
osovina transportera udaljena jo§ 14 metara, a i
za vrijeme prelaza kolica preko okreti§ta trans-

portera do mjesta skidanja ploéa i mnjihovog
preslaganja na valjéaste transportere.

Prednii opis toka lakiranja plota me predstavlja
jedinu alternativu. On moze varirati na razne madine,
prema vrsti laka i manesenim koli¢inama. Vrlo ¢esto
¢ée se primijeniti nalijevanje samo jednog sloja po-
krovnog laka na mnadin protoka kako slijedi:

Stroj za valjanje laka (d) se ne upotrebljava, veé
se temeljni lak manosi ma stroju za mnalijevanje (f),
suSenje temelja kroz kanal «(g), pokrovni lak na
naljevadici (i), a suSenje pokrovnog laka u tunelskoj
susSari (k).

d

-

h

=
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Brzina pokretanja u kanalnoj suari (2—12 m/min)
i brzine, odnosno taktna vremena tunelske su_§1one
1—6 m/min, su varijabilna (omjer varijacije je 1 : 6),
tako da se me mogu vremena suSenja prema vrsti
laka po volji utvrditi.

2. Masivni namjes$taj i drvna galamnte-
rija

LuZenje elemenata i osnovnih sklopova ovih grupa
proizvoda vrsi se uglavnom prskanjem, a samo malim
dijelom mamakanjem.

Prskanje luZzinama obavlja se u 4 odsisne stijene
(kabine). LuZena roba stavlja se na regal-kolica ma
kojima se §paljci za odlaganje mogu vaditi ili stav-
ljati, tako da kolica mogu primiti pojedine elemente
i manje ili ve¢ sklopove.

Regal-kolica se kvate ma pri zemlji montirani
lan¢ani transporter (odstojanje osovine blizu 19 m),
koji ta kolica provodi kroz suaru duzine 15 m, koja
se moze zagrijati do 800C.

Preko valjtanih transportera i prenosnice, luZeni Ulaz (desno) i fzlaz (lijevo) u suSare laka za masiv
elementi dolaze do pred kabine za bezzraéno prskanje i galanteriju. Desno se vide stijene s vodenom zavje-
laka (Airlais). Predvida se da ¢e se dio elemenata som za nanos temeljnog laka.

LuZenje piStoljem — vide se regal kolica na koja se Linija lakiranja ploéa — okretnica izmedu zone otpa-
vjeSaju okviri, a u pozadini suSionica. rivanja i zone suSenja laka.

Lakirnica, desno linija lakiranja plo¢a, lijevo suSare za lak na masivima, u sredini stolovi za medubrusenje
masiva.




(galanterija) lakirati s 2 sloja (tj. temeljnim i jednim
pokrovnim lakom), a drugi dio, veéi dio masivmog
namje$taja, s 3 sloja (tj. temeljni lak i dva sloja
pokrovnog). Prema tome, uredaj (linija) predvida 3
nanosa laka. Za svaki nanos predvida se po 3 kabi-
ne (stijene) za prskanje s vodenim zastorom, &inine
2340 mm.

Lakom poprskane elemente i sklopove radnik sta-
vlja u regal-kolica. Regal-kolica se kvafe za lantani
transporter odstojanja osovina preko 61 m. Sa sjever-
ne strane, transporter koji se kreée u smjeru distok
— zapad prolazi kroz 2 sudionitka tumela, i to: iza
prvih triju kabina za temeljni lak tunel je dugatak
10 m, a iza drugih tri za prvi pokrovni tek 22 m.

Iza okreta transporter prolazi mimo stolova za
ru¢no brusenje.s odsisavanjem pra$ine laka. Svega
je ure@eno 18 radnih mjesta za ru¢no brulenje. Iza
ruénog brusnja smjestene su 3 kabine za prskanje
drugog pokrovnog laka. Iza toga transporter ulazi u
zadnji (treéi) tunel, duzine blizu 28 m.

Elementi i sklopovi, koji se s regal-kolica preba-
cuju na palete na valjéastim transporterima, imadu
u samoj lakirnici jo§ veliko polje za uskladiStenje na
desetak valjéastih lezaja, duzine 10 m. (Dok nije ure-
dena ni pregradena polirnica, valj¢asti lezajevi mogu
biti preko 30 m dugadki).

Za ispravke i dotjerivanje lakiranja postavljena
je i(uz buduéu pregradnu stijenu prema polirnici)
jo§ jedna stijena (kabina) za prskanje s vodnim zas-
torom. Osim toga, na tom prostoru smjestavaju se
i dva obitna polirna stroja s po 2 &etkasta bubnja.

Od op¢ih i sigurnosnih uredaja u hali lakimnice
treba spemenuti:

a) Dovod laka do svih mjesta potro$nje vrsi se preko
razvodne mreze cijevima koje vode iz posebne
razvodne mrostorije u zgradi skladidta lakova.
[Pored wodredenih vrsti laka, na strojeve koje
treba iza rada isprati razredivatem posebni vodo-
vi dovode razredivaé. U prostoru za pripremu i
mijeSanje laka mnalazi se niz tankova s pneumat-
skim pumpama. Razvod iz skladista u zgradu
tvornice vrSi se kroz posebni kolektor (tunel)
u kojem su, osim 14 cijevi za razvod laka i razre-
divata, jo§ i odgovarajuée cijevi za zagrijavanje.

b) Elektrorazvod je dirigiran s dvije razvodne plote
s ugradenom automatizacijom ukapéanja i iskap-
&anja, koji vrdi pokretanje i zaustavljanje stroje-
va u liniji ploéa u takvom redoslijedu da
mema Stete za obratke u liniji. Osim toga, auto-
matski se iskopta struja za pogon i rasvjetu u
momentu opasnosti. .

c) Da bi se izbjegao podtlak u lakirnici radi obilnog
odsisavanja zraka, smje$teno je u lakirnici 8
komada (a kod luZenja masiva jo§ 2 komada) ure-
daja za ubacivanje <&istog filtriranog zraka, svaka
kapaciteta oko 22.000 m3 zraka na sat.

d) U pozarnu preventivu spadaju i 2 velika uredaja
za preliSéavanje odsisanog zraka od praSine laka
vodenim filtriranjem. Svaki uredaj odvaja pra-
Sinu iz 25000 m3 zraka ma sat. Jedan uredaj. obslu-
Zuje brusne strojeve u liniji ploda, a drugi radna
mjesta ruénog brusenja.

e) Sva vrata lakirnice izvedena su s automatskim
zatvaranjem u sludaju poviSenja temperature, te
su odgovarajuée izolirana.

C MONTAZA I PAKOVANJE

Montaza elemenata i sklopova svih vrsta proiz-
voda vrii se u jedinstvenoj prostoriji za sve 3 grupe
proizvoda.

Obilje prikljutaka za pneumatski alat na kompri-
mirani zrak omoguéava razna rjeSenja montaZe ma
stolovima i valjéastim transporterima. Po mpotrebi
moéi ée se svakovremeno montirati jedan dli vise
montaznih linija na pogonjenim transporterima.

0Od vetih naprava u montaZ se malazi hidrauli¢na
korpus pre3a, velitine 2500 X 600 X 1500 mm, fabri-
kat MAWEG, model Stuttgart I DS. ‘

Nadalje slijedi naprava za zabijanje i uljepljiva-
nje mozdanika pistoljima s pneumatskim dodavanjem
i zabijanjem mozdanika, fabrikat BILEK »Diibelfix«
Sav ru¢ni alat u montazi (busilice, izvijaéi i dr.) je
pneumatski. Sest valjéanih transportera vodi iz pros-
torija montaZe, kroz pojedina vrata, u skladiste go-
tove robe. U njemu se vr$i kvalitetni prijem, pako-
vanje u kartone i sanduke.

Tri velike kapije ma istoénoj fronti (i jo$S jedna
rezervna ma juznoj) — omoguéavaju intenzivni tem-
po prilikom otpreme robe, koja se prevozi furgonima
ili obitnim kamionima.

Twornica proizvodi tri grupe proizvoda tj. furni-
rani namjestaj, masivni namjeitaj i drvnu galante-
riju.

Ovako #iroki asortiman proizvoda u istoj tvormici
mogao bi stvoriti dojam da se nije vodilo dovolino
ratuna o strogoj specijalizaciji proizvodnje, kao za-
logu za optimalnu proizvodnost. Medutim su razlozi
za obrazovanje tri proizvodna toka u istoj tvornici
u slutaju Ravne Gore potpuno opravdani, te takvo
riefenje rezultira iz solidno proucenih specifiénih
okolnosti.

U prvom redu, me smije se gubiti iz vida da u
sklopu poduzeéa ma istoj lokaciji postoji moderna pi-
lana, koja iz oblovine, koja gravitira upravo mna to
mjesto, proizvodi veéu kolitinu piljene grade bukve,
koja se majracionalnije preraduje na licu mjesta,
obzirom na posebna svojstva ove bukovine.

Tradicija proizvodnje svih triju grupa proizvoda
u Ravnoj ‘Gori, poznati dobri rezultati na zapadnom
trzistu, kao posljedica vanredne kvalitete proizvod-
nje, upuéivali su na svrsishodnost zadrzavanja cije-
log ranijeg proizvodnog programa.

Povezanost tokova u tehni¢kom smislu dala je
konatnu prevagu, odnosno pokazala je meophodnost
da se tri toka proizvodnje organiziraju paralelno u
istoj tvornici. Najvazniji argumeti su ovi:

a) u furniranom kropusnom mnamjes$taju, koji se pro-
izvodio u staroj tvornici (prvenstveno su to bili
muzié¢ki ormariéi), bilo je vrlo mnogo masivnih
ukrasnih elemenata (tokarenih, rezbarenih i dru-
gih). Prevladavajuta potraznja mna Zapadu, koja
{ne samo u mnamjeStaju), masuprot »modernih«
jednostavnih linija, trazi oslon u »staromg, sigurno
ée jos dugo zadrzati. Prema tome ¢e kompletira-
njeukrasnim masivnim elementima kod proizvod-
ﬁ'e furniranog mamjes$taja jo§ dugo igrati vaznu

ogu.

b) Pri izradi visokokvalitenog masivnog mnamjestaja
napada (narotito kod ‘Gorsko-kotarske kvalitete
bukovine) relativno mnogo sitnijeg materijala, koji
se dalje mora koristiti u proizvodnji galanterij-
skih predmeta, ako se Zeli postiéi iole zadovolja-
v.ajué'e, odnosno ekonomski opravdano iskori$tenje
sirovine.

Pakovanje gotove robe
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Zakljutak ovog naseg csvrta ne bi bio realan, kad
bi ga se formuliralo u stilu jednog filmskog »happy
end-a«. Naime, pus$tanje u pogon nove tvornice za
Ravnu Goru i kolektiv DIK-a znaci zaista mnogo,
mozda Cak i viSe nego se u ovom Casu moze ocijeniti.
No, potetkom rada ovog industrijskog kolosa, otvorili
su se mnogi problemi, ¢ija se tezina ne bi smjela
potcijeniti.

U prvom redu, tu je pitanje proizvodnog programa
koji bi osigurao velike serije i kontinuirani rad uz
puno koriStenje kapaciteta. S tim povezano je i pita-
nje plasmana, posebno za grupu proizvoda koji se
pojavljuju kao novost u proizvodnom programu ove
radne organizacije, kao $to su razne garniture nami-
jenjene tuzemnom trzistu. U meduvremenu je doslo
do izvjesnih pomijeranja pa i teSkoéa u plasmanu
roba na ameritkom trzistu, koje je ranije bilo glavno
izvozno trziste DIK-a Ravna Gora, pa se i ovdje mo-
raju pronalaziti nova rjeSenja. Posebno o$tro u toku
prvih godina rada radnu organizaciju teretit ¢e pre-
uzete financijske obaveze koje proisticu iz otplata
inozemnih i dinarskih kredita. Problem kadrova tako-
der otekuje adekvatan tretman.

Sve ove i miz drugih teS§koca zahtijevaju i zahtije-
vat ¢e i ubuduée maksimalne napore svih ¢lanova
DIK-a, a i poslovnih partnera koji suraduju s ovom
radnom organizacijom, a to je u prvom redu Export-

Gotova roba upokavana za trZiSte SAD. drvo.

iZloZbe i sajmovl, znacajnl za Industriju namjesStaja
Termini i mjesto odrzavanja

7.—9. 10. 1973.

KOLN

SPOGA — Medunarodni sajam
sportskih artikala, potrepstina za lo-
gorovanje i vrtnog. namjesStaja
13.—22.10. 1973.

VALENCIJA

Spanjolski sajam pokuéstva

5. —10. 11. 1973.

UTRECHT

Medunarodni sajam pokuéstva

14. —18. 11. 1973.

GRAZ

XI Austrijski sajam plasti¢nih masa

17. — 26. 11. 1973.

BEOGRAD

Medunarodni sajam pokuéstva, o-
preme i unutrasnje dekoracije

29.11.—3.12.1973.
BRUXELLES
Medunarodni sajam pokuéstva

29.11. —3.12. 1973.
BASEL
Svicarski sajam pokuéstva

9.—13.1.1974.
FRANKFURT
Heimtex — Kuéanski tekstil

17. —21. 1. 1974.
PARIS
Nacionalni salon pokuéstva

22.—217.1.1974.
KOLN
Medunarodni sajam pokuéstva

23. —27.1.1974.

GOTEBORG

Medunarodni sajam kuéanske tek-
stilne robe

244,

23. —27.1.1974.

GOTEBORG

Skandinavski sajam rasvjetnih ti-
jela

3. —10. 2. 1974.

LONDON .
Medunarodna izlozba pokuéstva
7.—10.2.1974.

STOCKHOLM

Svedski sajam pokuéstva

2. —5.3.1974.
WIEN
Pokuéstvo — T4

3.—17.3.1974.

FRANKFURT

Proljetni sajam

9. —17. 3. 1974.

MUNCHEN

Medunarodni zanatski sajam

9. —12.3.1974.

MILANO )
EUROCUCINA -— Sajam kuhinjske
opreme

16. — 20. 3. 1974.
NAPULJ

MOBILSUD — Medunarodna izloz-
ba pokuéstva

22. — 28. 4. 1974.

ZAGREB

Medunarodni sajam pokuéstva
i drvme industrije

25.4.—3.5.1974.
HANNOVER
Hannoverski sajam

8.—12.5.1974.

KOPENHAGEN ,
Skandinavski sajam pokuéstva

24.—30.5.1974.
LUXENBURG

Evropski sajam pokuéstva
Druga polovina lipnja

TRST

Trs¢anski sajam

24. — 30. 5. 1974.

ZURICH

Evropski sajam pokuéstva
10.— 18.8.1974.
KLAGENFURT

XXIII Austrijski sajam drva
25. — 28. 8. 1974.
FRANKFURT

Jesenski sajam
6.—12.9.1974.

BUDAPEST

Medunarodna izlozba za uredenje
stana

12. —22.9.1974.

ZAGREB

Jesenji medunarodni ZV

20. —25. 9. 1974.

MILANO

Nacionalni sajam pokuéstva
5.—8.10. 1974.

LYON

MEUROPAN — Evropski sajam
pokuéstva

5.—8.10. 1974.

LYON

PROMEUROPAM .
Evropski sajam subliferenata za
industriju pokuéstva
21.—26. 10, 1974.

ZAGREB

Interbiro

21. —25. 11. 1974.
BRUXELLES

Medunarodni sajam .pokuéstva



QQAC0 ) Tovarna strojev, strojnih in transportnih naprav, livarna barvaih kovin
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PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA
— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA

— STIJENE | KABINE ZA LAKIRANJE

— UREBAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

Visokoturazna nadstolna kopirna glodalica,

Visokoturazna stolna glodalica, tip MF-S, tip KOF-KS, opremljena prekida¢ima za da-
opremljena prekidacima za daljinsko uprav- ljinsko upravljanje i elektrokoénicom na
ljanje i elektrokocnicom na radnom vretenu. radnom vretenu.

Iz programa zastupanja i poslovno-tehni¢ke suradnje s inozemnim firmama
nudimo:
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— kompletne linije za lakiranje i suSenje svih vrsta povrdina (namjesta;j,
stolice, gradevinska stolarija) — firma HACKEMACK, Detmold,

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

A

D

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




PROIZVODNJA I PROMET

PROIZVODA

UVOZ:

USLUGE:

— Sumarstva
— drvne industrije

— industrije celuloze i papira

DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA 2A
FOTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA

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

instruktaza u proizvodnji i trgovini, 3pedicija i.tnmsport




