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irinsko spajanje drva

Glavne prednosti:

a) Najbolje spajanje na sljubnice pomocu tes-
kog hidrauli¢nog potisno-povratnog sistema,
patent br. 1907 462

Sa i bez prethodnog Sirinskog razvrstavanja
Potpuno automatski hod bez ru¢nog rada.

Bez visokofrekventnog grijanja, nego zagri-
javanje sljubnica pomoc¢u grija¢ih ploca.

cog

Dimter GmbH & Co.
Maschinenfabrik

Postfach 248,D-7918 Jllertissen
Telefon: (073 03) 30 26~29
Telex: 07-19116

Besprijekoran spoj i kod hra-
stovirne. Dodatak pile za piljenje
pod kutom za dna i poklopce;
znatna us$teda radne snage kod
povezivanja s blanjalicom i au-
tomatom za izbacivanje kvrga.

S uredajem za razvrstavanje po
strukturi i Sirini prije automata

za spajanje. Specijalna kon-
strukcija za male ulazne duzine
od 05—1,3 m.

Tehni¢ki podaci:

Ulazne Sirine piljenica: 40 —200 mm
Sirina gotovih ploga: 200 — 700 mm
Debljina: 20— 50 mm
Duzina: 500 — 2500 (1500) mm
Kapacitet: 500 — 1500 m¥/8 sati

industriaimport

GENERALNI ZASTUPNIK ZA
ZAGREB, llica 8, telefon 445-677, telex 21-206

JUGOSLAVIJU



Proizvodni program

TA-1800 Automatska tra¢na pila trupcara
TA-1600 Automatska tra¢na pila trupcara
TA-1400 Automatska tra¢na pila trupcara
TA-1100 Automatska tra¢na pila trupcéara

PAT-1100 Tra¢na pila trupcéara

OVO! ¢ NOVO!

» AMB « APARAT ZA MJERENJE
BOMBEA PILANSKIH TRACNIH PILA

Patept prijavijen: Mario Stambuk, dipl. ing.
Zakrivljenost povrine vijenca kotada (»bombé«) pi-
lanske tragne pile jedan je od bitnih faktora isprav-
nog rada stroja, a »AMB« omogucuje njenu laku,
jednostavnu i brzu kontrolu i na stroju ve¢ postav-
lienom u pilani.

Aparat se permanentnim magnetima priljubljuje uz
obo_d. kotaga (vidi sliku), a komparator, klizuéi po
vodilici, pokazuje ispupcenje kotada na skali ins'ru-
menta s podjelom 0,01 mm.

Za svaki promjer kotada izradujemo poseban tip
aparata.

Tip: AMB-1100 za kotade promjera 1100 mm
Tip: AMB-1400 za kotage promjera 1400 mm
Tip: AMB-1500 za kotade promjera 1500 mm
Tip: AMB-1600 za kotade promjera 1600 mm
Tip: AMB-1800 za kotade promjera 1800 mm

Po Zelji kupca izradujemo i aparate za ostale di-
menzije kotadéa.

RP-1500 Rastruzna traéna pila

RP-1100 Univerzalna rastruzna traéna pila

P-9 R Pilanska traéna pila

AC-3 Automatski jednolisni cirkular

KP-4 Klatna pila

PP-1 Povlaéna pila

PCP-450 Precizna cirkularna pila

PC 1-4  Precni cirkular

OP-1 futomatska ostrilica pila
— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke tracne pile
— uredaj za uske tra¢ne pile
Automatska ostrilica Sirokih traénih pila
Razmetacica pila
— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke tracne pile
Valjagica pila
— pribor za valjanje i napinjanje pila
— stol za uredenje listova pila
Brusilica kosina
Aparat za lemljenje
Automatska brusilica nozeva
Razni strojevi za finalnu obradu drva

TVORNICA STROJEVA

rBRATSTV @<

41020 ZAGREB - Savski Gaj,
XIll. put bb — JUGOSLAVIJA

Tel.: Centrala: 520-481, 521-331,
521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533
Telegram: BRATSTVO ZAGREB
Telex: 21-614




STROJEVI | UREDAJI ZA DRVNU INDUSTRIJU — PROJEKTI-
RANJE KOMPLETNIH PROIZVODNI!H LINIJA — ZASTUPSTVA
I INZENJERING

NSSONS

FRANSSONS-ovi mlinovi za usitnjivaje otpadaka bez noZeva poznati su po cijelom svijetu. Vodeci ve¢ preko 20 godina
na ovom podrugju, nudimo Vam nova tehni¢ka rjedenja:

Kod FRANSSONS-ovih mlinova za usitnjivanje zubi ne moraju biti navareni, nego se mogu vrlo brzo zamijeniti
pomocu 2 vijka.

FRANSSONS-ovi mlinovi za usitnjivanje nemaju zamas$njak pa su zbog toga ekonomiéniji.

FRANSSONS-ove SJECKALICE OTPADAKA

Tip TRT-50-UP, kompletni uredaj za usitnjivanje, ovaj model FRANSSONS-ov mlin tip TTL-100-U za usitnjivanje Stapiéastih
je podesan za usitnjivanje komadnog drva. drvnih daka i grubih gr I

Ostali tipovi: TRT-70, TRT-100, TRT-140, 2 TRT-140, za utinke Ostali tipovi: TTL-50, TTL-70, za ucinke od 22 do 110 kW.
>d 30 do 160 kW. Za usitnjivanje kore nudimo tipove TNA-35 i TNA-50 do

TNA-140, za uginke od 22 do 110 kW.

Isporu¢ujemo takoder kompletne uredaje za usitnjivanje otpa:aka sa stolom za doziranje, spremnikom rastresitog materi-
jala ili traénim/zljebastim transporterima ili ventilatorima za pneumatski transport granulata.

Stroj za usitnjivanje drva sa Zlijebom za rastresitl Siro] za usitnjivanje komadnog drva s koritom za otpadni materijal Iznad
materijal Iznad traénog transportera | s uredajem traénog transportera za doziranje materljala | s ventllatorom za pneumatski
za otkrivanje metala. transport granulata,

FRANSSONS-ove s)eckalice nema)u konkurencije po cijen! i uéinku,

MALOC :
A. LOCHER AG, CH — 8703 MEILEN 1 -22100 Como/Italia

SCHWEIZ - Telefon: (Zlirich) 01/923 25 44, Viale Varese 75
Telex: 75405 MALOC CH
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» KARBON «

Marhion
KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB

PREDSTAVLJAMO VAM NAS NAJTRAZENIJI PROIZVOD I1Z ASORTIMANA LJEPILA ZA PODOVE:

PARKETOFIX

(art. br. 132)
LJEPILO ZA KLASICNI PARKET

PARKETOFIX je disperzivno ljepilo, izradeno na

bazi sintetske smole dispergirane u vodi. Upotreb-

liava se za lijepljenje klasi¢nog parketa na betonske i drvne podloge.

Fizikaino-kemi'ske karakteristike:

1zgled s v
Viskoznost (B7/50/293 K)
Gustoca
pH-vrijednost

Sadrzaj suhe tvari
Otvoreno vrijeme ¥
Brzina vezivanja kod 291 K (
Razrjediva¢

Optimalna temperatura primjene
Minimaina temperatura primjene
Maksimalna temperatura primjene
Cvrstoca na smicanje

(JUS H. K2.021-TDO)* .

Lijepljenje klasl&énog parketa na podlogu florbit PARKETO-
Fll)(gl\lll nla gradilidtu INDUSTROGRADNJE — Zagreb, u Stup-
niéko] ulicl. lzvoda& radova: PARKET — Zagreb.

Podruéje primjene:

PARKETOFIX ljepilo upotrebljava se u gradevinar-
stvu za lijepljenje parketa na betonske i druge
podloge.

Naéin primjene:

Podloga prije nano&enja ljepila treba biti ravna, glat-
ka i dobro ogistena od svih tragova masti, ulja,

18°C) i rel. vl. zr. 65%

bijela ljepljiva pasta
19.000 — 24.000 mPa.s(cP)
1,5 g/cm?

65—75

68 % 3%

10— 15 min

24 sata

voda

291 —298 K (18 do 25°C)
278 K (5°C)

303 K (30°C)

min. 2,5 MPa drvo/drvo (25 kp/cm?)

vapna i prasine.

Viaznost podloge ne smije prelaziti kod betona 3%,
a kod drvene podloge 8 — 10%.

Na pripremljenu podlogu nazubljenom lopaticom
(8pahtlom) nanosi se PARKETOFIX u debljini do
1 mm.

Tada se polazu parketi i dobro pritisnu.

Otvoreno vrijeme, tj. vrijeme od nanosa ljepila do
pocetka procesa lijepljenja iznosi, s obzirom na
sobnu temperaturu i svojstvo podloge, izmedu 10
do 15 min.

BruSenjem parketa mozZe se zapoceti nakon 24 sata.
Preporucuje se prostorije nakon polaganja parketa
prozragiti.

Potrosnja:

0,70 — 0,80 kg/m?

Mjere sigurnosti pri radu:

PARKETOFIX je nezapaljiv i nije $tetan po zdravlje.
Uvjeti uskladistenja:

Preporugljivo je ljepilo uskladistiti u suhoj prostoriji
na temperaturi od 278 —308 K (5 do 35° C) u origi-
nalnoj ambalaZi. Rok upotrebe 12 mjeseci.
Pakiranje:

Plasti¢ne doze od 1 i 5 kg, limene kante od 25 kg
i 8perana ambalaza od 50 kg neto proizvoda.

* Kako ne postoji JUS za ljepila za parket, naznadeni JUS

primjenjuje se kao pomoéna metoda.

KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB, VLASKA 67, TEL. 419-222



RUDOLF SABADI* UDK 634.0.7

Kvantifikacija privrednih kretanja u drvnoj industriji
SR Hrvatske od 1966 — 1977.

Sazetak

Cobb-Douglasovim funkcijama proizvodnje ispituju se kretanja u pilanskoj
industriji i proizvodnji drvnih ploca, te finalnoj preradi drva u SR Hrvatskoj
u razdoblju 1966—1977.

Ispitivanja pokazuju da je zbroj eksponenata nezavisnih varijabla (a) pro-
sje¢nog godisnjeg broja zaposlenih radnika L i (b) nabavne vrijednosti osnovnih
sredstava po stalnim cijenama K veéi od jedinice, §to pokazuje da je njihovo
kori$éenje bolje ako se proizvodnja povecava. Kao output se promatra dru$tveni
brutto-proizvod i drustveni proizvod, posebno za (i) pilansku industriju i indu-
striju drvnih plo¢a, i za (ii) finalnu preradu drva.

Istrazvanja upozoruju na propuste u investicijskoj politici i sugqriraju pu-
tove pobolj$anja, uz pretpostavku dopunskih makroekonomskih istraZivanja.

Klju&ne rijeci: Cobb-Douglasove proizvodne funkcije — drvna indu-

strija SR Hrvatske.

QUANTIFICATION OF ECONOMIC TRENDS IN TIMBER INDUSTRIES
OF THE SR OF CROATIA IN THE 1966—1977 PERIOD

Summary

Development in the sawmilling, wooden board, and final wooden product
industries of the Socialist Republic of Croatia in the 1966—1977 period is rese-
arched by use of Cobb-Douglas production functions.

The research shows that sum of the exponents of independent variables:
(a) annual average employed labour L, and (b) fixed capital at purchased value
in 1977 prices K is greater than 1, which suggest improved economies of scale
when output rises. As output gross social product, and social product is con-
sidered, separately for (i) sawmilling and wooden board industries, and (ii) final
wooden product industries.

The research indicates failures in previous investment policy, and suggest
ways of improvement, assuming additional macro-economic research.

Key words: Cobb-Douglas production functions — timber industries of

the SR of Croatia.

UVOD vrijedno$éu osnovnih sredstava). S koje god se
strane ocjenjivao takav pristup, ne moZe a da
se ne istaknu njegovi nedostaci. Tri skupine ci-

jelog niza posebno se isticu:

Cilj ovoga rada jest prikazivanje Cobb-
-Douglasove proizvodne funkcije za pilansku pro-
izvodnju drvnih plo¢a kao jednu grupu, te fi-
nalnu preradu drva kao drugu grupu. U jedno-
stavnom obliku proizvodna funkcija pokazuje
odnos izmedu upotrijebljenih koli¢ina proizvod-
nih ¢inilaca i koli¢ine konacnog proizvoda kod
dane tehnologije. Za prikazivanje proizvodnje
mogu biti, kao detaljnije, upotrijebljene trans-
formacijske funkcije, koje pokazuju koji je od-
nos izmedu koli¢ina razli¢itih proizvedenih do-

(i) Pretpostavka o danoj tehnologiji ne stoji.
Nema nikakve sumnje da je tijekom 12 go-
dina, koliko obuhvada na$§ model, doslo
do vedih ili manjih promjena u tehnologiji,
vjestini i znanju radnika, do niza novih
proizvodnja, potpuno novih proizvoda itd.
Poveéana produktivnost, ako se izrazava
brojem (ili vrijedno$éu) proizvedenih jedi-

bara i koli¢ina upotrijebljenih ¢inilaca proizvod-
nje — npr. razli¢itih boniteta tala, razli¢itih kva-
lifikacija radnika, njihove dobi i sl., zatim raz-
licitih vrsta upotrijebljenih sredstava (zgrade,
strojevi, sirovine, meduproizvodi i sl), te u da-
ljoj analizi takoder i utjecaj tehnolo$kih postu-
paka.

Prikaz ¢e razmotriti samo dva ¢initelja pro-
i.zvodnje: utrodeni rad (izraZen prosjeénim bro-
jem zaposlenih) i kapital (izraZen nabavnom

* dr Rudolf Sabadi, dipl. ing,, dipl, oec, — Republitki
zavod za planiranje SR Hrvatske, Zagreb

nica podijeljenim brojem radnih sati (ili
brojem zaposlenih), nije samo rezultat ve-
deg zalaganja zaposlenih veé i rezultat bo-
lje organizacije, poboljSanja strojeva, po-
stupaka, uvjeta rada itd.

Potpuno nove tehnologije ili bitne iz
mjene u postojeéim tehnologijama daju sa-
svim drugadije rezultate u proizvedenim
vrijednostima od prosje¢nih, kako ih obu-
hvada »ex post« model. Zbog toga valja u
primjeni rezultata »ex ante« biti veoma opre-
zan, i sva predvidanja dobivena iz modela
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moraju biti verificirana drugim metodama
analize. Bilo bi pogre$no veli¢inu proizvod-
nje smatrati ovisnom varijablom o samo
dvije nezavisne varijable: radu i kapitalu,
Isto je tako pogresno sve promjene koje
nisu objasnjene promjenama tih dviju ne-
zavisnih varijabla pripisati tehnolo$kom na-
pretku. Nova je tehnologija ¢esto vezana
uz upotrebu takvih osnovnih sredstava koja
je omogucuju. Ako ne potpuno, onda je teh-
noloski napredak dan troSenjem takvih
sredstava koja dio svoje vrijednosti — a-
mortizaciju — prenose na proizvode. Pre-
ma tome, oni su izrazeni (makar djelomic-
no) novcanom vrijednoséu osnovnih sred-
stava. Visa kvalifikacija radnika ili njiho-
va vjeStina i iskustvo izrazeni su vi§im
osobnim dohotkom itd. Ako bismo govorili
0 poljoprivrednoj proizvodnji, jasno je da
povoljne meteorolo$ke prilike za nekakav
usjev, koje pridonose visokom prirodu, ne
mozemo pripisati niti radu niti kapitalu, a
isto tako ni tehnolofkom napretku. A ta-
Kvih egzogenih ¢inilaca imamo bezbroj u
svim proizvodnim djelatnostima.

Egzogeni ¢inioci dolaze do izra¥aja u dje-
lovanju mjera drustvene zajednice s po-
dru¢ja ekonomske politike. Tu se moze na-
brojiti dio iz niza: kontrola cijena, porezna
politika, sistem kreditiranja investicija,
mjere ekonomske politike oko poticanja iz-
voza, uvozna platno-bilanéna ograniéenja itd.

Pitanje koje nastaje kao posljedica interven-
cije druStvene zajednice jest: koju veli¢inu out-
puta izabrati kod prikaza Cobb-Douglasove funk-
cije proizvodnje, da li dru$tveni brutto proizvod
(Q = DBP) ili, pak, drustveni proizvod (Q; =
DP)? Materijalni tro$kovi, tj. inputi sirovina, po-
lupreradevina, gotovih proizvoda i usluga koji
se upotrebljavaju u proizvodnom procesu, pored
vrijednosti supstancije isto su tako optereéeni
lavinskim dru$tvenim proizvodom ostvarenim u
ranijim procesima proizvodnje, koji nije samo
rezultat slobodnog djelovanja trzi$nih sila veé
i djelomi¢no pobrojanih djelovanja intervencija
drustvene zajednice, koje opet proizvode — ved
prema udjelu — inducirana djelovanja koja nisu
predvidiva niti kontinuirano.

Unato¢ gornjim sumnjama u vrijednost mo-
dela, kao Sto ée to istraZivanja pokazati, dobiva-
ju se ipak upotrebljivi rezultati, koji mogu iz
vrsno posluziti i kao orude za »ex ante« prognoze,
a jo$ bolje kao korektiv za analize. Zbog napo-
menutih te$ko¢a oko utvrdivanja outputa, Cobb-
-Douglasove funkcije proizvodnje prikazat e se
na dva nacina: prvo, output (Q) kao zavisna
varijabla prikazuje se kao drustveni brutto pro-
izvod (DBP), drugi put kao druStveni proiz-
vod (Q; = DP), u zavisnosti od utro$enog rada
(L, izrazen prosje¢nim brojem zaposlenih) i na-
bavne vrijednosti osnovnih sredstava, tj. kapitala
(K). S tim u vezi postavlja se pitanje nije li gres-
ka kod sredstava rada zanemariti obrtna sred-
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stva i ukupan kapital, potreban da bi proizvod-
nja bila uopée moguéa? Poznato je da samo po-
stojanje radnika i sredstava rada nije dovoljno
da bi tekao proces proizvodnje, jer valja naba-
viti sirovine, poluproizvode, financirati Cuvanje
gotovih proizvoda do naplate od kupaca itd. Ka-
da se promatra ukupno potreban kapital, onda
se vise ne smiju promatrati osnovna sredstva
prema njihovoj nabavnoj vrijednosti, ve¢ samo
neamortizirani dio. A ako se promatra kao ka-
pital (K) samo nabavna vrijednost osnovnih
sredstava, dobivaju se u »ex post« analizi prosjeé-
ne zalihe, prosje¢na likvidnost itd. U »ex post«
analizi to i ne smeta toliko. Situacija je drugaéija
ako se radi o predvidanju buduénosti. U tom
slu¢aju ne vrednuju se samo odnosi L i K, veé
se pretpostavlja da ¢e se odnosi iz prolosti na-
staviti u buducnosti, a time se ¢ini neoprostiva
greSka, uzmu li se takve analize nekriti¢ki i bez
dodatnih testiranja.

Kao $to ¢e nasa empirijska analiza pokazati,
unato¢ nabrojanim i nenabrojanim ¢iniocima
koji, pored rada i kapitala, djeluju na proizvod-
nju, odnosi nasih zavisne (Q, odnosno Q:) te ne-
zavisnih varijabla L i K, za promatrano razdob-
lje pokazuju, unato¢ tome, visoku korelaciju, a
testovi regresije signifikantni su za pouzdanost
od 99 ‘”//().

Unato¢ pokazanim teSkocama i slabostima,
model se ipak prikazuje, s obzirom da je nje-
gova primjena dragocjeno pomagalo kod plani-
ranja proizvodnje, kako u radnim organizacija:
ma tako i na regionalnoj, republi¢koj i saveznoj
razini. Citaocu ostavljamo mogucnost da na te-
melju ovih istrazivanja kombinira kod odredi-
vanja varijabla. Pored toga, ovaj model daje
izvrstan uvid u djelotvornost investiranja u drv-
noj industriji SRH, proizvodnost rada itd.

1. PODACI

U istraZivanjima su koriSteni podaci Savez-
nog zavoda za statistiku, Beograd. Broj zaposle-
nih, nabavna vrijednost osnovnih sredstava po
tekuéim cijenama, vrijednost dru$tvenog brutto
proizvoda po tekuéim cijenama, te vrijednost
drustvenog proizvoda (po ¢istim djelatnostima)
izvadeni su iz statisti¢kih biltena br. 115, 228,
744, 267, 773, 830, 875, 889, 909, 954 i 1073. Vri-
jednosti iskazane po tekudim cijenama korigi-
rane su na stalne cijene 1977. godié na dva na-
¢ina:

1.1. Za nabavnu vrijednost osnovnih sredsta-
va primijenjen je indeks sredstava rada (Stati-
stiki godiSnjak SFRJ 1978. Izd. Saveznog zavo-
da za statistiku, Beograd, 1978).

1.2. Drustveni brutto proizvod, drustveni pro-
izvod (po ¢istim djelatnostima) i ukupni netto
osobni dohoci korigirani su indeksima cijena
proizvodaca za (a) proizvodnju piljene grade i
plo¢a i (b) proizvodnju finalnih proizvoda od
drva (Statisticki godi§njak SFRJ, 1978. Izd. Sa-
veznog zavoda za statistiku, Beograd 1978). Pri-




mijenjeni su indeksi za SFRJ, zbog toga $to za
SR Hrvatsku stoji na raspolaganju samo indeks
za ukupnu drvnu industriju, a iz indeksa cijena
proizvodaca vidljivo je da se pilanska prerada
i proizvodnja plo¢a razlikuju u 1966. od finalne
prerade drva za 10,5 indeksnih poena. Ta razli-
ka bi uvelike pokvarila sliku pravog stanja stva-
ri, tako da je prikaz indeksa po grupama za ci-
jelu SFRJ to¢niji, jer se od sli¢nih indeksa za
SRH (kada bi postojao) moze razlikovati najvise
za oko pola indeksna poena.

(a) za pilansku preradu i proizvodnju ploda:
6,082, godisnje
(b) za finalnu preradu drva: 19.926 9/, godi$nje

U tablicama I, IT i III prikazan je empirijski
materijal po tekuéim i stalnim cijenama, s in-
deksom cijena koji je primijenjen, a na slikama
1. i 2. grafi¢ki su prikazana kretanja D. B. P., ma-
terijalnih troskova i D.P.

INDEKSI CIJENA (SRH)

= ) . (i977 = 100) Tablica 1
Primjenjujuéi indeks cijena proizvodaca na
ukupne netto osobne dohotke, nije nacinjena ve- Sredstva  Indeks cijena proizvodaéa
lika greska zbog toga jer su kod izratunavanja za rad  Piljena grada Finalni proiz
funkcija tro$kova iz Cobb-Douglasovih funkcija ploce ~  vodi drva
traznje potrebni samo relativni omjeri. — B
Kod izratunavanja funkcija tro$kova svede- 1966. 414 320 42,5
denih iz Cobb-Douglasovih funkcija proizvodnje, %ggg 2%'% gi'g ﬁ'g
uzeto je da je cijena kapitala 10,59/, pod pret- 1969. 422 388 50,0
postavkom da radne organizacije placaju tu ka- 1970. 45,0 49,5 58,5
matnu stopu na investicijske zajmove. 1971. 50,5 53,4 613
e ; . . . 1972. 53,2 54,4 63,2
»Cijena« koja se suprotstavlja kapitalu jest 1973. 58,7 58,3 65,1
prosjeno godiSnje povecanje ukupnog osobnog 1974. 66,1 78,6 76,4
dohotka po zaposlenom radniku po stalnim cije- 1975. 80,7 al 3},’3
nama, izrazeno u %, godidnje, za razdoblje 1971— 1976, L7 o 1
e A vk ae 1977. 100,0 100,0 100,0
1977., a koje iznosi kako slijedi:
PILANSKA PRERADA DRVA I PLOCE (SRH) Tablica II
o Prosjecan _Tekuce cijene Stalne cijene (1977.)
broj Vrijednost D.B.P. D.P. Nabavna D.B.P. D.P.
zaposlenih osnovnih vrijed. osnov.
sredstava sredstava
milijuna dinara milijuna dinara
1966. 14.682 294,1 556,5 224,1 7104 1.739,1 700,3
1967. 14.079 374,6 532,3 178,2 887,7 1.663,4 556,9
1968. 13.265 4823 5232 199,2 1.142,9 1.538,8 585,9
1969. 12.931 3292 6371 257,0 780,1 1.642,0 662,7
1970. 12.565 352,3 762,8 3119 782,9 1.541,0 630,1
1971. 11.597 488,7 897,9 3477 9617,7 1.681,5 651,1
1972. 13.900 659,5 1.274,7 523,6 1.228,4 2.3432 962,5
1973. 14.974 866,3 1:955:3 845,3 1.475,8 3.353,9 1.4499
1974. 14.387 928,8 2.536,5 983,2 1.405,1 3.227,1 1.250,9
1975. 15.234 1.743,1 2.884,7 938,5 2.160,0 2.970,9 966,5
1976. 13.369 1.704,5 2.807,8 954,5 1.858,8 2.891,7 983,0
1977. 12.757 1.964,3 3.449,3 1.388,3 1.964,3 3.4493 1.388,3
FINALNA PRERADA DRVA (SRH) Tablica XX
Prosjecan Tekude cijene Stalne cijene (1977.)
broj Nabavna D.B.P. D.P. Nabavna D.B.P. D.P.
zaposlenih  vrijednost vrijed. osnov.
osnovnih sredstava
sredstava
milijuna dinara milijuna dinara
1966. 19.311 306,4 6258 2354 740,1 14725 553,9
1967. 20.987 470,8 7713 312,5 1.115,6 1.828,9 7353
1968. 21.106 506,3 888,8 380,5 1.199,8 2.006,3 858,9
1969. 21.726 464,2 1.128,1 493,0 1.100,0 2.256,2 986,0
1970. 22.715 545,8 1.447,3 603,9 1.212,9 24740 1.032,3
1971. 22976 908,0 1.904,9 7833 1.798,0 3.107,5 12778
1972. 23.102 994,8 2.214,2 926,0 1.869,9 3.816,8 1.465,2
1973, 23.353 1.136,8 2.880,0 1.125,3 1.936,6 44240 1.728,6
1974. 24.429 1.529,1 4.388,2 1.634,7 23133 5.743,7 21397
1975. 25.870 2.658,2 5.060,8 1.722,7 3.293,9 5.530,9 1.882,7
1976. 26.315 29914 5.948,7 2.327,3 3.262,2 6.308,3 2.468,0
7.319,2 2.895,9 4,021,5 7.319.2 2.895,9

1977, 28417 40215
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Slika 1. DrusStveni brutto-proizvod, materijalni troskovi i
drustveni proizvod finalne prerade drva u SR
Hrvatskoj (cijene 1977).
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Slika 2. DruStveni brutto-proizvod, materijalni troskovi i
druStveni proizvod pilanske prerade drva i Ppro-
izvodnje drvnih ploéa u SR Hrvatskoj (cijene 1977)

2. COOB-DOUGLASOVE FUNKCIJE PROIZVOD-
NJE

2.1. Izradunavanje funkcija

Oznake:
Q, = drustveni brutto proizvod (D.B.P.), u mi-
lijunima dinara, stalne cijene 1977 — za
pilansku preradu drva i ploca

VRIJEDNOSTI PARAMETARA 1 VARIJABLA
COBB-DOUGLASOVIH PROIZVODNIH FUNKCIJA (SRH)

drustveni brutto proizvod (D.B.P.), u mi-
lijunima dinara, stalne cijene 1977 — za
finalnu preradu drva
drudtveni proizvod (D.P.), u milijunima
dinara, stalne cijene 1977 — za pilansku
preradu drva i ploce

= drudtveni proizvod (D.P.), u milijunima
dinara, stalne cijene 1977 — za finalnu
preradu drva
godi$nji prosjetan broj zaposlenih u pi-
lanskoj preradi drva i proizvodnji drvnih
ploca
Ly prosje¢an broj zaposlenih u finalnoj pre-
radi drva
= nabavna vrijednost osnovnih sredstava u
pilanskoj preradi drva i proizvodnji drv-
nih ploca
nabavna vrijednost osnovnih sredstava u
finalnoj preradi drva

Kp

Ky

MPL = stopa grani¢ne proizvodnosti rada )
MPK = stopa grani¢ne proizvodnosti osnovnih
sredstava

Na temelju vremenskih nizova iz tablica II. i
III. izradunati su klasiénom metodom najmanjih
kvadrata parametri A, m i n za svaku Cobb-
-Douglasovu proizvodnu funkciju, koje glase

0,00425 1.0,86187 K0,69990
7,56431 10-5 L1,25952 KO0,59894
0,01161 L0,59831 K0,88094
1,302 10-5 L1,33841 KO0,67163

(2.1.01)
(2.1.02)
(2.1.03)
(2.1.03)

o000
g

P
Q1

ZaN—P=12—3=9iP—1=3—1=2
stupnjeva slobode slijedeée su kriti¢ne vrijedno-
sti varijable F

Pouzdanost
95%
4,26

999/
Kriti¢na vrijednost F varijable 8,02

Iz tablice IV. vidi se da su nase empirijski do-
bivene varijable kod pouzdanosti od 959/, signi-
fikantne. Kod pouzdanosti od 999, nije signifi-
kantna samo varijabla Cobb-Douglasove funkcije,
gdje je pretpostavljeno da je output drustveni
proizvod ovisan o L i K.

Tablica IV

F
test

t- testovi
parametara

R Rt ot

0,00425
7,56431 £ 10-5
0,01161

1,302 « 10-5

0,86187
1,25952
0,59831
1,33841

0,69990
0,59894
0,88094
0,67663

16,529
7,99410

75,08967

63,95860

0,00556
0,01005
0,00380
0,00396

0,07459
0,10023
0,06162
0,06296

0,78601
0,63983
0,94346
0,93427

0,88657
0,79989
0,97132
0,96657

17224
13,926
6,995
0,944




Kriti¢ne su vrijednost ¢, za 95Y%, i 999, po-
uzdanosti i za N — P = 12 — 3 = 9 stupnjeva
slobode:

Pouzdanost
95% 9%
Kriti¢na vrijednost 2262 3.250

Iz tablice vidimo da su nase empirijske 7 —
vrijednosti signifikantne kod 999/, pouzdanosti
osim t,, i t, u funkciji Qp;.

1z prednjega se moze zakljuciti da za proma-
trano razdoblje postoji velika vjerojatnost da u
Cobb-Douglasovoj funkciji proizvodnje nezavisne
varijable Kp, Ky, Lp i Ly djeluju na zavisne va-
rijable Qp, Qpy, Qi i Qpy. Nadalje, moze se zaklju-
Citi da, unato¢ kritici na nadin prikazivanja out-
puta kao zavisne varijable od samo L i K, medu
njima postoji visoka korelacija. I pored izloZenih
slabosti promatranja D.B.P., gdje su ukljuceni
materijalni tro$kovi, ¢ini se da je u promatra-
nom razdoblju Cobb-Douglasova funkcija pogod-
nija ako se kao output promatra DBP, a ne DP,
jer su kod pouzdanosti od 999/, provedeni testo-
vi pokazali da su F i t varijable signifikantne.

2.2. Grani¢na proizvodnost ¢inilaca proizvodnje

Za primjer je uzet opéi oblik Cobb-Douglaso-
ve proizvodne funkcije

Q = ALmKn (2.2.01)

Parcijalna derivacija prvog reda daje mjerilo
granicne proizvodnosti za rad (MPL) i za osnov-
na sredstva (MPK).

Ako se parcijalna derivacija oznacdi s fi, i fg,
dobiva se,

(1) MPL = f;, = AmLm-1Kn = stopa promjene
Q u odnosu na promjene L, pretpostavivsi da
je K = const.

(2) MPK = fx = AnLmKn-1 = stopa promjene
Q u odnosu na promjene K, pretpostavivsi
da je L = const.

Ako u m <11imn <1, svaki faktor ima pada-
juéu grani¢nu proizvodnost.

Ako su m >11in >1, MPL i MPK (e rasti

Ako su m >1, a n<<1, MPL ¢e rasti, a MPK
padati.

U na$im empirijskim funkcijama proizvodnje,
kada se promatra kao output D.B.P., imamo i
u slu¢aju pilanske proizvodnje i ploca, te u fi-
nalnoj preradi drva padaju¢e MPL i MPK.

Promatrajuci kao output D.P., u oba slucaja
ista je situacija- MPL raste, MPK pada.

U tablicama V, VI, VII i VIII prikazane su
za svaku od funkcija odgovarajuée MPL i MPK,

STOPE GRANICNE PROIZVODNOSTI BROJA ZAPOSLE-
NIH (L) RADNIKA I OSNOVNIH SREDSTAVA (K, U MI-
LIJUNIMA DINARA) U PILANSKOJ PRERADI I PROIZ-
VODNJI PLOCA U SR HRVATSKOJ U RAZDOBLJU 1966—
1977, KADA JE OUTPUT Q[, = D.B.P,

Tablica V

MPL MPK
L (K = 2.000) (L = 12.000)

6.000 0,22508
8.000
10.000
12.000
14.000 0,20022
16.000 0,19656

STOPE GRANICNE PROIZVODNOSTI BROJA ZAPOSLE-
NIH RADNIKA (L) I OSNOVNIH SREDSTAVA (K, U MI-
LIJUNIMA DINARA) U PILANSKOJ PRERADI I PROIZ-
VODNJI PLOCA U SR HRVATSKOJ U RAZDOBLJU 1966—
1977, KADA JE QPI = D.P.

Tablica VI

MPK
(L = 12.000)

MPL
L (K = 2.000) K

0,43741
0,38975
0,35638
0,33125
0,31139
0,29516

6.000 86.413 750
8.000 93.111 1.000
10.000 98.663 1.250
12.000 103.443 1.500
14.000 107,665 1.750
16.000 111.462 2.000

STOPE GRANICNE PROIZVODNOSTI BROJA ZAPOSLE-
NIH RADNIKA (L) I OSNOVNIH SREDSTAVA (K, U MI-
LIJUNIMA DINARA) U FINALNOJ PRERADI DRVA U
SR HRVATSKOJ U RAZDOBLJU 1966—1977., KADA JE
QF = D.B.P.

Tablica VII

MPL . MPK .
Y (K = const. 4.000) K (L = const. 25.000)

20.000 0,19376 750
21.500 1.000
23.000 1.500
24.500 2.000
217.000 2.500
28.750 3.000
30.00C 0,16464 4.000

1,98963

STOPE GRANICNE PROIZVODNOSTI BROJA ZAPOSLE-
NIH RADNIKA (L) I OSNOVNIH SREDSTAVA (K, U MI-
LIJUNIMA DINARA) U FINALNOJ PRERADI DRVA U
SR HRVATSKOJ U RAZDOBLJU 1966—1977., KADA JE
Qu = D.P. .

Tablica VIIL

MPL MPK
L (K=-const.40000 K (L = const.25.000)

130.616 0,76543
21.500 133.853 0,69643
23.000 136.943 : 0,60961
24.500 139.902 1 0,55466
144.579 . 0,51547
147.248 0,48552
149.826 0,44175




2.3 Isoquante Cobb-Douglasovih funkcija  proiz-
vodnje

1z Cobb-Douglasovih funkcija proizvodnje-
Q = ALm Kn (2.3.01)

na temelju naSeg empirijskog materijala  kon-
struirane su isoquante za sva Cetiri slucaja, tj.:

(a) za pilansku preradu drva i proizvodnju drv-
nih plo¢a u SR Hrvatskoj u razdoblju 1966—
1967. po stalnim cijenama 1977,

(b) za finalnu preradu drva u SR Hrvatskoj u
razdoblju 1966—1977 po stalnim cijenama
1977.

I slucaj (a), kao i slucaj (b), promatra se jed-
nom kada je output D.B.P. a drugi puta kada
je output D.P. Funkcije kada je output D.B.P.
oznacuju se da je D.B.P. = Qp za pilansku pre-

15000

10000

PROSIECAN GODRBNII B3ROJ ZAPOSLENIH RADNIKA

~N
5000 ™.
Qp= BOO 2000 3000 3500
a MILIJUNA DINARA
o 1000 2000 3000 4000 5000 6000 < 7000  8OCO ;

NABAWNA VRIJEDNOST OSNOWNIH SREDSTAVA
U MILIJUNIMA DINARA PO CIJENAMA 1977

Slika 3. ISOQUANTE COBB-DOUGLAS-ove funkcije proiz-
vodnje za pilansku preradu drva i proizvodnju
drvnih plo€a u SR Hrvatskoj u razdoblju 1966—1977,
kada se kao output iskazuje D.B.P.
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Slika 4, ISOQUANTE COBB-DOUGLASOVE funkcije proiz-
vodnje za pilansku preradu drva | proizvodnju
drynih plota u SR Hrvatskoj u razdoblju od 1866,
do 1977, kada se kao output iskazuje D, P,
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PROSIECAN .
GODISNII BROJ ZAPOSLENIH RADNIKA

3000

radu drva i proizvodnju drvnih plo¢a, odnosno
D.B.P. = Qp za finalnu preradu drva. Funkcije
kada je output D.P. oznacuju se da je D.P. = Qp;
za pilansku preradu drva i proizvodnju ploéa,
odnosno D.P. = Qg za finalnu preradu drva.

Isoquanta je krivulja koja pokazuje razli¢ite
kombinacije prosje¢nog broja zaposlenih radnika
tijekom pojedinih godina (L) i nabavne vrijed-
nosti osnovnih sredstava (K), s kojima odredena
grana djelatnosti moze proizvoditi specifi¢an out-
put (DBP, odnosno DP).

Na slikama 3. i 4. prikazane su isoquante za
pilansku preradu drva i proizvodnju drvnih plo-
¢a u SR Hrvatskoj (stalne cijene 1977, za raz
doblje 1966—1977), kada su outputi D. B.P. i D.P.
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Slika 5. ISOQUANTE COBB-DOUGLASOVE funkcije proiz-
vodnje za finalnu preradu drva u SR Hrvatskej u
razdoblju 1966—1977, kada se kao output iskazuje
D.B. P.
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Slika 6. ISOQUANTE COBB-DOUGLASOVE funkcije proiz-
vodnje za finalnu preradu drva u SR Hrvatskoj u
razdoblju 1966—1977, kada se kao output iskazuje
D. P,



Na slikama 5. i 6. prikazane su isoquante za
finalnu preradu *drva za isto razdoblje i isto
tako za outpute D.B.P. i D.P.

Q = 000425 (0887 KO'WWOJ '
Q
FAN 7 L

A
K

Slika 7. »Brijeg« drusitvenog brutto-pro.zvoda pilanske pro-
izvodnje drva i proizvodnje plota (Q) u SR Hrvat-
skoj u razdoblju 1966—1977 (cijene 1977) kod razli-
Citih kombinacija broja zaposlenih (L) i vrijed-
nosti osnovnih sredstava (K)

Na slici 7. prikazana je Cobb-Douglasova
funkcija u tri dimenzije za pilansku preradu drva
i proizvodnju drvnih plo¢a u SR Hrvatskoj (stal-
ne cijene 1977, razdoblje 1966—1977).

Ako se na slici 7. ravninom L’K’, paralelnom
s ravninom LK, na udaljenosti Q' presijece »bri-
jeg« drusStvenog proizvoda, te sjeci§ta ravnine
L'’K’ s plastem »brijega« D.B.P. projicira na
ravninu LK, dobiva se isoquanta za veli¢inu Q.
Na taj bi se nadin mogle izabirati razlicite veli-
¢ine za Q i dobilo bi se niz isoquanti, upravo
kako je prikazano na slici 3. Na isti se nacin
daju prikazati trodimenzionalno »brijegovi« za
funkcije Qpy, Qp i Qp1.

3. FUNKCIJE TROSKOVA COBB-DOUGLASO-
VIH FUNKCIJA PROIZVODNJE ZA PILAN-
SKU PRERADU DRVA I PROIZVODNJU
DRVNIH PLOCA, TE FINALNU PRERADU
DRVA U SR HRVATSKOJ U RAZDOBLJU
1966—1977.

3.1 Izvodi

Ako se s P;, oznali stopa porasta osobnih do-
hodaka po stalnim cijenama, posebno za pilan-
sku preradu drva i proizvodnju plo¢a, a poseb-
no za finalnu preradu drva (§to je prikazano u
poglavlju 1), a s Py kamatnu stopu koju radne

organizacije placaju na investicijske zajmove,
nastaje problem kako maksimizirati nase funk-
cije proizvodnje:

Q = ALm Kn

(3.1.01.)
uz ogranicenje:
C = P,L 4+ PgkK (3.1.02.),
gdje smo s C oznadili C = tro$kovi.
Iz jednadzbe (3.1.02.) izra¢unava se:
K = (C — P,L)/Px (3.1.03.)

Uvrsti 1i se vrijednost (3.1.03.) u jedadZbu
(3.1.01.), dobiva se:

Q = ALm (C — P]‘L/PK)“ =
=A/Pry X Lm(C — P, L)n (3.1.04.)

Uzme li se da je A/Png = const., buduéi da
je Px = const., i oznadi li se da je A/Png = G,
dobiva se:

Q = GLm (C — P,L)n (3.1.05.)
Q je maksimiziran, ako je dQ/dL = O i ako
je d2Q/dL2L = O. Po pravilu umnoska dobiva se

dQ/dL = nGLm (C — P L)»1 (— Pr) +
+ mGLm-t (C — P L)n (3.1.06.)

Ako je dQ/dl = 0, desna strana jednadZbe
(3.1.06) takoder je jednaka niStici. Podijelivsi s
GLm-t (C — Py L)1, dobiva se:

n(—P)L + m(C—PL =0 (3.1.07.)
Kako je:
mC = nP L + mP L =
= (m + n)P L (3.1.08.),
izlazi da je:
PIL = mC/m + n (3.1.09.),
odakle je:
L = mC/(m + n) P (3.1.10)
K = (C — P L)/Pk (3.1.11),
dakle:
C—mC/(m + n) ‘ nC
K = =
Pg (m + n) Pg
(3.1.12)
Prema tomu, output je maksimiziran, ako je:
mC
L o e 3.1.13)
(m +n) Py,
nC
K= —mo— (3.1.14.)
(m +n) Pg
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Ako L i K imaju te vrijednosti, zadovoljeno
je ogranicenje:

mC nC (m-+4n) C
m+4n m-+4n m -4 n

Stave 1i se u empirijske funkcije vrijednosti
(3.1.13)) i (3.1.14)), dobiva se maksimizirani out-
put:

mC nC
Q=A( m ( )n
(m +n) Py, (m + n) Pg
(3.1.15))

Stavlja se da je razina toga outputa jednaka
najviSoj moguce dostizivoj isoquanti Q = ALmKn,

Izrazi (3.1.13) i1 (3.1.14) jesu koordinate
totke u kojoj se najvie mogude dostiziva iso-
quanta doti¢e s iso-tro§kovnim pravcem. Iso-
-troSkovni pravac pokazuje sve mogucée kombi-
nacije Cinilaca proizvodnje L i K, koja se u pro-
matranom razdoblju ostvaruje u pilanskoj pro-
izvodnji drva i proizvodnji drvnih plo¢a, te fi-
nalnoj preradi drva, uz »cijene« kako su naprijed
pretpostavljene. Nagib iso-tro§kovnog pravca dan
je kao — Py/Pg.

Bududi da je iso-troskovna funkcija tangenta
isoquante, ako je output maksimiziran, uz ogra-
nicenje »troskova«, to znadi da je dL/dK na iso-
quanti isto 8to i na iso-tro§kovnom pravcu, tj.
grani¢na stopa tehnicke supstitucije jednaka je
relativnim cijenama inputa u toj tocki:

Qr Py,
_—— (3.1.16.),
Qk Px

gdje je Qp = graniéna proizvodnost rada, a

Qg = grani¢na proizvodnost osnovnih sredstava.
Iz izraza (3.1.15.) izradunava se:

1 1
1 P Pk 1m+n.Qm+n
C=(m+n)[—<—)m‘( )n]
A m n
(.1.17),

koji je izraz trazena funkcija troSkova. )
Ako se iz jednadzbe (3.1.17.) oznali da je:

A m n 1/(m + n)
(m + n) [— (—m )n] =B
1 Py Py
(3.1.18,),
dobiva se funkcija tro$kova
C = B Qm +n) (3.1.19,)

Kod rastu¢ih prinosa je: 1<<m + n.
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Prva derivacija izraza (3.1.19.) daje grani¢ne
tro$kove: .

1
1
C = «——BQm+n
m - n

1

(3.1.20.)

Kod rastuceg Q grani¢ni su tro$kovi za nage
sluc¢ajeve padajuci (1 <m -+ n), zato $to je deri-
vacija drugog stupnja negativna:

1

1 B —3
C" = ( — 1) Qm+n (3.1.21)
m-+n m -+ n
Prosjeéni su tro$kovi:
1
C 1
— =BQm+n (3.1.22))
Q

Zele li se minimizirati tro$kovi uz ograniégnja
koja proizlaze iz veli¢ine outputa, tj. Zeli li se
proizvoditi Q = N, znaéi da je potrebno doseg-
nuti isoquantu N = ALm Kn. Buduéi da je funk-
cija ukupnih tro$kova linearna, uz p_retppstavku
da su »cijene« fiksne, paralelno pomicanje s po-
lazne to¢ke predstavlja povecanje troskova. Tros-
kovi ¢ée biti minimalni, ako se funkcija troskova
s polazne to¢ke dovede u tangentni poloZaj s iso-
quantom ALmKn = N. Prema tome, nagib tan-
gente na isoquanti mora biti jednak funkciji u-
kupnih tro$kova. ALmKn = N je isoquanta, da-
kle je

dN = N dL + NgdK (3.1.23)
kako je uzduz isoquante N = const., tako je
dN = 0, pa je prema tome:

NpdL + NgdK = 0 3.1.24)

[1]12:
dL/dK = — Ng/N,

Uzevsi funkciju ukupnih tro$kova C = Py, +
+ PxK, dobiva se da je:

C Px
L=———K (3:1.25)
Py Py,
i da je: dL/dK = — Pg/Py,

Zbog toga, ako su tro$kovi minimizirani, mora
— Ng/Nj, biti jednako — Pg/P;, analogno mora
Ng/Nj, biti jednako Pg/Py:
Nj, = mALm-1 Kn (3.1.26.)
Nk = nALm Kn-1 (3.1.27),

odakle je Ng/Nj, = nL/mK



Ako su tro$kovi minimizirani, uz ogranicava-
juéi output, onda je nL/mK = Py/P;, odakle je:

Pk m
L= — ' —K
P| n

(3.1.28))

Supstituirajué¢i vrijednost za L u jednadZbi
ograniavajuceg outputa, dobiva se funkcija izra-
zena u Kt

Pgx m
N = A (—— — K)m Kn (3.1.29)),
P|, n
odakle je:
N P[‘ n
Km+n = — (—— —)m, odnosno:
A PK m
N P, m U(m + n) (3.1.30.)
K = [.._ _)m]
A P]{ n

Simetri¢no, supstituirajuéi vrijednost za K,
dobiva se:

[N Py m 1/(m+n) (3.1.31)

.Ako se u funkciju ukupnih tro$kova uvrste
vrijednosti (3.1.30.) i (3.1.31.), dobivaju se mini-
malni ukupni troskovi.

3.2 Optimiziranje pilanske prerade drva i pro-
izvodnje drvnih ploca, te finalne prerade
drva u SR Hrvatskoj na temelju Cobb-Dou-
glasovih funkcija proizvodnje i funkcija tros-
kova, u razdoblju 1966—1977.

Na temelju uzorka u promatranom razdoblju,
izratunate su Cobb-Douglasove funkcije proiz-
vodnje, promatrajuci samo dva ¢inioca proizvod-
nje: prosjec¢an broj zaposlenih radnika godi$nje
(L) i nabavnu vrijednost osnovnih sredstava (K).
Te su funkcije prikazane jednadzbama (2.1.01.),
(2.1.02.), (2.1.03) i (2.1.04).

Kao pretpostavka uzete su relativne »cijene«
tih ¢inilaca: za zaposlene radnike povecanje nji-
hova realnog dohotka izrazeno u Y/, godi$nje, a
za osnovna sredstva kamate koje radne organi-
zacije placaju bankama za investicijske zajmove.
Na temelju tih pretpostavci, izvrSeno je optimi-
ziranje odnosa ¢inilaca proizvodnje L i K za raz-
licite veli¢ine Q (tj. dru$tvenog brutto proizvoda,
odnosno dru$tvenog proizvoda — alternativno)
za pilansku preradu drva i proizvodnju drvnih
ploca, te finalnu preradu drva.

Rezultati optimizacije dati su u tablicama IX,
X, XI i XII, a za ilustraciju na slikama 8. i 9.

Slika 8. Broj zaposlenih, osnovna sredstva i D.B.P. pilan-
ske prerade drva i proizvodnje drvnih plofa u SR
Hrvatskoj u razdoblju 1966—1977.
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Slika 9. Optimizirani model za pilansku preradu drva 1 pro-
izvodnju drvnih plofa u SR Hrvatskoj
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data je u tri dimenzije stvarna slika za pilansku
proizvodnju i proizvodnju ploca, kada je output
D.B.P. (sl. 8), i optimiziran model na temelju
empirijske Cobb-Douglasove funkcije proizvodnje
za isti slucaj (sl. 9).

OPTIMIZIRANJE PILANSKE PROIZVODNJE DRVA
1 PROIZVODNJE DRVNIH PLOCA U SR HRVATSKOJ
KADA JE OUTPUT D.B.P.

Tablica IX

op C 2 Q-

36.848 572, 46,06
900 39.734  3.605 695 4415

42.509 814, 42,51 27,26

55.111 352, 36,74 23,56

66.254 33,13 21,24

76.434 : 30,57 19,60

85.894 3.6659 28,63 18,36

OPTIMIZIRANJE PILANSKE PROIZVODNJE DRVA
I PROIZVODNJE DRVNIH PLOCA U SR HRVATSKOJ
KADA JE OUTPUT D. P.

Tablica X

L

~

C/Q

63.502
70.234  7.825
76.293  8.502
81902  9.134
87.288  9.733
92.224
97.161

101.873

106.361

127,1
116,9
108,9
102,3
96,9
92,3
88,3
84,9
81,8

S
[ -2

W IITIRITI IO b=
o000 oy i = o

O\ G 00 G 60—
NS~ u—
oo

OPTIMIZIRANJE FINALNE PRERADE DRVA
U SR HRVATSKOJ KADA JE OUTPUT D.P.P.

Qp C L

1.500 76.217
2.000 92.568 1.880
2500  107.670
3.000 121.794
3500 135158  2.744
4.000 147.924
5.000 171.990
6.000  194.589
7.000 215.938
7.500  226.259

OPTIMIZIRANJE FINALNE PRERADE DRVA
U SR HRVATSKOJ KADA JE OUTPUT D.P.

Tablica XII

Or1 C I ‘cIQ

500  180.313 i 360,9
700 213.097  7.210 . 304,7
900 241.7%3 8170 .52 268.6
1.000 254897  8.610 4 2547
1.250  284.403  9.621 .856, 2217
1700  331.940 ¥ 195,1
2700  359.806 ; 179,8
2.500  401.606 D01, 160,7
3.000 440,127 ’ 146,7
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4, ZAKLJUCCI I DISKUSIJA

Ako poraste broj zaposlenih radnika u pilan-
skoj preradi i proizvodnji plo¢a SR Hrvatske za
17,, ceteris paribus, porast ¢e dru$tveni brutto
proizvod pilanske prerade i proizvodnje plo¢a za
oko 0,869/, a finalne prerade drva za oko 0,60 9.
Istovremeno ¢e s porastom prosje¢nog godi$njeg
broja zaposlenih za 19/, ceteris paribus, porasti
drustveni proizvod u pilanarstvu i proizvodnji
plo¢a SR Hrvatske za oko 1,269, a u finalnoj
preradi drva za oko 1,34/,

Ako poraste nabavna vrijednost osnovnih sred-
stava po stalnim cijenama za 19/, povecat ée se
drusdtveni brutto proizvod, ceteris paribus, za oko
0,79, u pilanarstvu i proizvodnji plo¢a, a za oko
0,889, u finalnoj preradi drva. Poraste li na-
bavna vrijednost osnovnih sredstava za 19, ce-
teris paribus, porast ¢e dru$tveni proizvod za
oko 0,69, u pilanarstvu i proizvodnji plo¢a SR
Hrvatske, a za oko 0,67 %, u finalnoj preradi drva
SR Hrvatske.

Cobb-Douglasove proizvodne funkcije pilanske
prerade drva i proizvodnje drvnih ploca, te f1
nalne prerade drva u SR Hrvatskoj, u razdoblju
1966—1977. signifikantno predocuju kretanja_ko—
ja su se odigrala. Kao zavisna varijabla, ovisna
o nezavisnim varijablama: (a) prosje¢nom brop;
godi$nje zaposlenih radnika L) i (b)‘nabgl_vnOJ
vrijednosti osnovnih sredstava po stalnim cijena-
ma 1977, drustveni brutto proizvod (DBP) je po-
uzdaniji od dru$tvenog proizvoda (DP).

Zbroj eksponenata nezavisnih varijabla u
Cobb-Douglasovim funkcijama proizvodnje L i K
u svim je slu¢ajevima vedi od jedinice, $to poka-
zuje prednosti &¢im vede proizvodnje. Time su
ginioci proizvodnje L i K bolje iskoridteni. Ta
injenica ukazuje na neiskoridtene mogucnosti
koje leze u resursima L i K. Kada se kao output
promatra DBP, grani¢na proizvodnost L i K u
oba sluéaja, kod pilanske proizvodnje i proizvod-
nje ploca te finalne prerade drva, pada. Kada se
kao output promatra DP, u oba slucaja, tj. kod
pilanarstva i plo¢a te finalne prerade drva, gra-
ni¢na proizvodnost L porastom proizvodnje ras-
te, a grani¢na proizvodnost osnovnih sredstava
(K) pada.

Pretpostaviv$i odredene relativne »cijene« ¢&i-
nilaca proizvodnje: (a) za L prosje¢no godi$nje
povecdanje realnih osobnih primanja, posebno u
pilanarstvu i proizvodnji ploéa, a posebno u fi-
nalnoj preradi drva, (b) kamatnu stopu koju rad-
ne organizacije placaju na investicijske zajmove,
izradeni optimizirani model za oba slu¢aja poka-
zuje da je godidnji prosje¢ni broj zaposlenih veéi
od potrebnog, a vrijednost osnovnih sredstava
manja od potrebne.

Diskusija

Rezultati istrazivanja daju solidnu dijagnozu
stanja u pilanskoj preradi drva i proizvodnji
drvnih plo¢a, te finalnoj preradi drva u SR
Hrvatskoj u razdoblju 1966—1977. U nas se veo-




ma cesto s industrijalizacijom nekog mijesta il
kraja poistovjecuje podizanje drvne industrije.
Uzrok tomu je vjerovanje da se uz mala investi-
cijska sredstva dobiva 2 do dva i pol puta vedi
drustveni proizvod. Posljedica je u tomu §to ima-
mo prekapacitirane pilanske pogone, izradu fur-
nira, ploca itd. Za sve nema sirovina, ili trzi$ta,
ili obojeg. Da bi pogoni radili, posto poto poseze
s¢ za sirovinama slabije kakvode, zbog ¢ega pada
iskoristenje, a rastu trofkovi, $to rezultira nis-
Kim rentabilitetom poslovanja. U sluajevima ne-
dostatne traznje gomilaju se zalihe, bez velike
nade da ¢e biti prodane. Sve to ide na ustrb
onih za koje je takva industrija na¢injena da bi
se zaposlili: radnika, koji vegetiraju na niskim
osobnim dohocima, koji su u pravilu toliko ma-
leni da uopée ne stimuliraju na proizvodnost i
kakvodu.

Karakteristika investicijske politike drvne in-
dustrije u SR Hrvatskoj u promatranom razdob-
lju jest investicijska orijentacija na radom in-
tenzivna rje$enja.

Takva bi orijentacija, kao prva faza razvitka,
imala svoje opravdanje kada bi se multiplicira-
nje pogona moglo na neki nadin zaustaviti. Kako
to ocCigledno nije mogude, ideja da se u nekom
kraju ostvari industrijalizacija podizanjem drvne
industrije ostaje na takvim radom intenzivnim
rjeSenjima koja zaposlenim radnicima &esto puta
ne osiguravaju niti dohotke ravne Zivotnom mi-
nimumu. Za narodnu privredu u cjelini to pak
znadi tradenje resursa.

Iz ovih istrazivanja proizlazi da investiramo
nedostatno i dispergirano. Praksa pokazuje dz}
se za takve promasSaje u investicijskoj politici

traze rjeSenja tamo gdje se najmanje mogu nadi:
pomodi drustvene zajednice kao cjeline. »Poprav-
ljanje« loSeg ekonomskog polozaja grane kao cje-
line, kada na neki nadin do njega dode, samo
dalje izaziva multipliciranje kapaciteta. Time za-
pravo pada cjelokupna proizvodnost, sa svim pos-
ljedicama: visokim tro$kovima, niskim osobnim
dohocima, smanjenjem likvidnosti, nekonkurent-
noséu itd.

Vjerojatno bi se trajna rjeSenja mogla naci
u slobodnijem djelovanju trZi$nih zakona i kon-
sekventnijem likvidiranju nerentabilnih i insol-
ventnih. Pri tome bi trebalo pomno ispitati, s
makroekonomskog aspekta, §to je i u kojoj mje-
ri povoljnije: da li nisko proizvodna drvna in-
dustrija, neadekvatno opremljena sredstvima ra-
da i infrastrukturom, koja zapo$ljuje u SR Hrvat-
skoj oko 40.000 radnika, ili pak razvijena i vi-
soko proizvodna industrija sa samo polovinom

toga broja zaposlenih, Visoki osobni dohoci
manjeg broja zaposlenih mozda bi omogudili po-
tro$nju, koja bi pruzila moguénost zapo$ljavanja
dijelu nezaposlenih u sektoru usluga, za koji, pri
niskim osobnim dohocima, nema ili je nedovolj-
na traznja. Nema sumnje da nezaposlenost u na-
rodnom gospodarstvu ima veoma visoku cijenu
po razvitak i iskori$tenje resursa zemlje, od ko-
jih je ljudski rad najvredniji.
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Prakticna primjena teorije sistema kod vrednovanja sloZenosti
rada u drvnoj industriji

1. UVOD I PROBLEMATIKA

Sazetak

Prihvacajuéi sisteniski pristup kao osnovni pristup pri vrednovanju sloZe-
nosti rada, iznesena metodologija polazi od sistemske analize poslovnog sistema.
Na taj nacin dolazi se do uzajamne povezanosti elemenata unutar nekog kiber-
netskog »sistema radac,

Polazedi od posla kao objekta proucavanja, procjenjuju se sve tri komponente
ssistema rada«: slozenost ulaza (inputa), sloZenost strukture i sloZenost izlaza
(outputa). Na taj nacin, osnovna postavka izloZzene metodologije sastoji se u
tome da ukupan sistem nije monolitan, nego se sastoji od kompatibilnih i uza-
jamno povezanih podsistema i njihovih elemenata, a smisao njegova povezivanja
nalazi se u sinergi¢kom efektu, koji proizlazi iz njihova zajedni¢kog djelovanja:

f( + f®b) +f)<f(a,bc

Kljuéne rijeci: vrednovanje rada u drvnoj industriji — »input-output«
metoda — sloZenost ulaza — sloZenost strukture sistema — sloZenost iz-
laza — sinergi¢ki efekt.

PRACTICAL APPLICATION OF THE SYSTEM THEORY IN EVALUATION
OF JOB COMPLEXITY IN WOOD INDUSTRY

Summary

Accepting the systemic approach as a basic approach in the evaluation of
the job complexity, the explained methodology starts from the systemic ana-
lysis of the job system. Thus we arrive to the interconnection of elements within
a certain kibernetic »job systemc.

Starting from the job as an object of investigation, all three components
of the »job system« are estimated: complexity of input, complexity of structure
and complexity of output. Thus the basic supposition of the explained metho-
dology shows that the complete system is not monolithic and that it consists
of compatible and interconnected sub-systems and their elements and the mea-
ning of its linking lies in the synergical effect resulted from their cooperative
action:

f@+f® + £ <f(abc)
Key words: job evaluation in wood industry — »input-output« method

— complexity of input — complexity of system structure — complexity
of output — synergical effect.

hovu zajedni¢ku djelovanju, bila adekvatnija od
postojecih.

Cinjenica je da kod primjene klasiénih siste-
ma procjene rada dolazi do pojave da se pred-
meti i pojave promatraju kao skup nezavisnih
elemenata, odnos prema kojima je stati¢an. Uoca-
vaju¢i navedeno, doslo se do spoznaje da bi pri-
stup procjeni sloZenosti rada trebalo radikalno
izmijeniti. Na taj bi se nain, uvodenjem suvre-
menih matematickih i kibernetickih spoznaja u
podru¢ju studija, mjerenja i vrednovanja rada,
dobila nova kvaliteta. Tragajuéi za rjeSenjem,
doslo se do konstatacija da bi metoda koja pri-
stupa procjeni rada na novi nadin, traZeéi uza-
jamnu povezanost podsistema i elemenata u nji-

* Doc, dr Mladen Figuri¢, dipl, inZ, — Sumarski fakultet,
Zagrebh

Potaknut takvim razmisljanjima, ‘autor ovog
rada razvio je »Intput — output« metodu vred-
novanja slozenosti rada kao metodu koja bi mo-
gla otkloniti navedene nedostatke u pristupu
procjeni rada koje su uodene kod klasi¢nih me-
toda, jer »primorava« procjenitelja na traZzenje
povezanosti izmedu svih elemenata nekog siste-
ma. Zbog toga, iz metodoloskih razloga, treba
razlikovati mjerenje elemenata sistema i mjere-
nje odnosa izmedu ovih elemenata (statiku i di-
namiku sistema).

Na osnovi toga autor ovog rada sproveo je
istrazivanja u nekim radnim organizacijama drv-
ne industrije, te su u ovom radu dani rezultati
ovih istrazivanja [2].
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2. OSNOVE »INPUT-OUTPUT« METODE
VREDNOVANJA SLOZENOSTI RADA

Iznesena metodologija, prihvacajudi sistemski
pristup kao osnovni pristup vrednovanju sloZeno-
sti rada, polazi od sistemske analize poslovnog
sistema. U tom se smislu struktura poslovnog
sistema ras¢lanjuje na podsisteme, funkcije, pot-
funkcije, faze, operacije, zahvate i pokrete, pri
¢emu je posao predmet osnovnog promatranja.
Sustina ovog pristupa moze se prikazati kao na
slici br. 1, gdje je rad (posao) mogucée razmatrati
kao dinamican sistem. Tako definiran posao os-
tvaruje svoju funkciju time da se ulaz u skladu
s ciljem djelovanja mijenja u izlaz. Polaze¢i od
iznesenog, svaki sistem, pa tako i »sistem rade,
ima tri glavna obiljezja: ulaz (input), unutrasnju
strukturu i izlaz (output).

Utjecaj okruZenja (uvjeti
radq)
v v v v
INPUT o raD (POSAD) | QUIPUT

£t 114

Uflecq okruzenja (uvjeti
rada)]a

Slika 1.

Osnovne karakteristike bilo kojeg kibernet-
skog sistema, pa tako i »sistema rada«, jesu da
se jedan broj elemenata odnosi na upravljacke
objekte, a drugi dio na upravljane. Kako uku-
pan broj elemenata moze biti vrlo velik, a odnos
izmedu njih vrlo razlid¢it, to je poznavanje (de-
finiranje) ulaznih i izlaznih elemenata v svaki
»sistem rad« neophodna pretpostavka. Sigurno
je da je jednim upravljackim elementom mogu-
ée upravljati s viSe upravljanih elemenata. Iz-
medu upravljackog i upravljanog elementa po-
stoji dvostruka relacija. Preko jedne upravljani
dio daje informacije o svom stanju, a preko dru-
ge upravljac¢ki dio djeluje na promjenu stanja.
Dvostruka relacija moze formirati povratni krug,
2li ne mora [5].

Upravljani i upravljacki elementi povezani
su vezama. Od upravljatkog elementa upravlja-
nom elementu teku poruke o akciji koju treba
obaviti da bi upravljani element postigao Zeljeno
stanje. Istovremeno upravljacki element moZe
biti povezan s drugim upravljakim elementom
s kojeg se vri koordinacija. Kako se »sistemi
rada« ne javljaju izolirano, nego su povezani s
ostalim »sistemima rada«, to se veza medu nji-
ma moze ostvariti preko ulaza i izlaza na uprav-
ljanim i upravlja¢kim elementima.

Slozene kibernetske »sisteme rada« mogucde
je promatrati preko skupa svih ciljeva pojedi-
nac¢nih podsistema. Isto tako moguce je formi-
rati i skupove svih upravljackih, odnosno uprav-
ljanih elemenata, Izucavanje svih tih skupova
ima osnovno znadenje za sprovodenje navedene
metodologije vrednovanja sloZenosti rada, Izudéa-
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Slika 2.

vanjem elemenata dolazi se do spoznaje o obi-

~ljezjima elemenata, niihovoj promjenjivosti i ni-

zu drugih znacajnih podataka. Osnovno za izlo-
7enu metodologiju jest da se cijeli sistem mora
razmatrati ra$¢lanjenjem na elemente koji medu-
sobno djeluju jedni na druge. U tom slucaju
neke izlazne veli¢ine nekog »sistema rada« mogu
biti ulazne veli¢ine nekog drugog »sistema radac.
Na slici 2. prikazan je shematski prikaz iznese-
ne koncepcije funkcioniranja.

S obzirom na izloZzeno, moZe se reéi da je
osnovno za utvrdivanje sloZenosti rada iznese-
nom metodom utvrditi sve ulaze i sve izlaze za
svaki od elemenata posebno.

U svrhu sistematskog zahvacanja svih »siste-
ma radac, preporuéuje se izraditi sve tokove in-
formacija i materijala u bilo kojoj promatranoj
radnoj organizaciji. To zna¢i da je neophodno
potrebno sustavno zahvacanje radnog procesa.

Ovakav sistemski pristup utvrdivanju sloZe-
nosti rada u ovom radu prihvacen je kao osnov-
no polazi$te. Polaze¢i od posla kao objekta pro-
udavanja, procjenom su obuhvacene sve tri kom-
ponente sloZenosti nekog »sistema rada«:

a) slozenost ulaza (inputa)

b) slozenost unutra$nje strukture (podjela
rada)

c) slozenost izlaza (outputa)

Pri tome je potrebno istaknuti da su u ovom
radu prihvadene ranije navedene postavke [3]
da su uvjeti pri radu prihvadeni kao utjecaji o-
kruZenja, $to daje, uz slozenost, i tezinu rada.

2.1. SloZenost inputa (ulaza)

SloZenost ulaza (inputa) sistema rada (posla)
definirana je ovim elementima:

— sloZenost ulazne informacije
— slozenost predmeta rada

Pod sloZenosti informacije podrazumijevaju
se u najSirem smislu sve obavijesti, poruke, sig-
nali, upute, propisi, mjerenja ili odluke koje stoje
u vezi s tokom rada, dok se pod sloZenosti pred-
meta podrazumijeva u naj$irem smislu stupanj
obradenosti predmeta koji dolaze na obradu. To
znali da je sloZenost inputa postavljena tako da
je potrebno procijeniti:

— na osnovi kojih podloga, uputa, zakljucaka,

iskustava se obavlja posao;

— u kojem obliku dolaze ulazne informacije;

— odakle dolaze ulazne informacije;

— tko je nosilac ulaze informacije;



— koji opseg imaju ulazne informacije (ko-
licina podataka, frekvencija podataka);

— ulazna slozenost predmeta rada;

— kvaliteta ulazne informacije.

Sto znadi da je potrebno utvrditi kako su za
izvodenje posla osigurani i u kojem obliku slije-
dedi eclementi:

— pripremljenost za rad

— upute za rad (izvor informacija)

— frekvencija informacija o poslu

2.1.1. Pripremljenost posla za rad

Da bi se mogao procijeniti elemenat slozeno-
sti ulaza, potrebno je definirati kako je posao
pripremljen za rad. Tu se podrazumijeva da li
je i kako je osigurano izvodenje nekog posla:

— materijal
predmet rada
sredstva za rad
alat
pomagala

naprave

2.1.2. Upute za rad (izvor informacija)

Da bi se mogao procijeniti element sloZenosti
ulaza, potrebno je definirati da li se posao treba
obaviti:

— po opéim ili posebnim uputama, propisi-
ma, pravilima, standardima;

da li se o detaljima mora samostalno odlu-
Civati (programski, problemski, kreativni
ili rukovodni poslovi);

da li se posao obavlja samostalno potpuno
ili povremeno;

da li se posao obavlja uz ¢iju pomoé;

da li se dobivaju samo informacije, poda-
ci ili materijal za koji ne trebaju naknad-
ne informacije;

da li je potrebno, uz dobivene upute, ko-
ristiti se i drugim izvorima informacija
(znanstvene, strucne itd.).

2.1.3. Frekvencija informacije o poslu

Da bi se mogao procijeniti element sloZenosti
ulaza, potrebno je definirati opseg i frekvencije
ulaznih informacija.

Postupak odredivanja dan je uz objaSnjenja
slike 2.

2.2. Slozenost unutra$nje strukture

Kada se govori o modeliranju, odnosno o mo-
delu konkretne organizacije rada, mora se pri-
hvatiti tvrdnja da postoje u principu dva aspekta
tretiranja problema, od kojih se prvi odnosi na
podjelu rada, a drugi na funkcioniranje organi-
zacije. Iz toga slijedi da se sloZenost strukture
»sistema rada« moZe definirati kao funkcija u-

svo'icne po'djele rada i usvojenog organizacijskog
oblika uz instaliranu tehnologiju i pomagala kao
konstantnu veli¢inu,

Cinjenica je da ne postoje jedinstveni krite-
riji za podjelu rada i kada su u pitanju istorod-
ne osnove organizacije, §to prakti¢ki znaéi da se
u svakom konkretnom sluéaju mora utvrditi ma-

trica usvojene podjele rada i usvojenog organi-
zacijskog oblika.

‘ Da bi se istaknulo zna¢enje iznesenih postav-
ki, na slici 3. dan je osnovni pristup usvajanju
podjele rada.

SLOZENT SISTEM
sistem sigtem sistem
i podsistem yjem\‘

rfunkcija funkeija rfurikeija funkeija funkcija funkecija
»potfunk. otfunk. Ppotfunk. otfunk. ot funk. potfunk.
ppotfunk, otfunk. rpotfunk, otfunk. tfunk. potfunk.
bpotfunk, otfunk. Lpotfunk .= otfunk. otfunk. lpotfunk.
proces proces proces proces proces proces
proces proces proces proces proces proces
rproces proces rproces proces proces rproces
ffaza faza pfaza aza aza faza
I>faza faza Ifaza aza aza Mfaza
Lfaza faza Lfaza aza aza Lfaza -
operacije operacije operacije operacije operacije <
operacije operacije operacije operacije operacije <
operacije - operacije operacije roperacije operacije <

rzahvat zahvat [zahvat Izahvat

Fzahvat lrzahvat [zahvat [~zahvat

“zahvat bzahvat bzahvat zahvat —

poky 't pokret pokret =

pokret pokret pokret -

rpokret rpokret pokret <

Posnovni pokret Fosnovni pokret

Fosnovni pokret [Fosnovni pokret

“osnovni pokret

“osnovni pokret

Slika 3.

Ovakva podjela omogudéava ra$élanjivanje:

1. po liniji specijaliziranih poslova svrstanih
u funkcije;

2. po liniji kompleksnih, ali organski poveza-
nih poslova, svrstanih u organizacijske je-
dinice;

3, po fazama poslovanja, odnosno u toku po-
© slovnog procesa;

4. po osnovnim elementima, odnosno osnov-
nim pokretima;

5. na osnovi toga mogude je izraditi matricu
usvojene podjele rada i usvojenog organi-
zacijskog oblika kod izrade kataloga poslo-
va (slika 4). To znadi da bi se u svakom
konkretnom slu¢aju, kod procjene sloze-
nosti rada, moralo prethodno izraditi na-
vedenu matricu kako bi se objektivno mo-
glo utvrditi koju ustvari aktivnost vred-
nujemo;
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prethodio. Treéi je slu¢aj kod poslova koji zavise
jedan od drugog ali se obavljaju istovremeno —
koordinirano.

Da bi se dobio osnovni uvid u strukturu pro-
izvodnog procesa, nuzno je dobiti predodzbu o
ucestalosti dogadaja iz proizvodnih procesa na
pojedine elemente proizvodnog sistema, te pre-
dodzbu o pojavi i ucestalosti veza izmedu poje-

PROIZVODNI SISTEM

Lroces

Slika 4. Primjer izrade matrice usvojene podjele rada'i or-
ganizacijskog oblika kod izrade kataloga poslova

6. Ovako izradena matrica upravo sama od-
reduje nivo sloZenosti rada. To ujedno zna-
¢i da se svaki OOUR, RZ ili SOUR ne kori-
sti cijelom matricom podjele rada nego se
njome koristi samo do svojeg nivoa.

2.3. SloZenost outputa (izlaza)

Slozenost outputa sistema rada definirana je
ovim elementima:

— slozenost izlaznih informacija
— slozenost predmeta rada

To znaci da je sloZenost outputa postavljena
tako da je potrebno procijeniti:

— u kojem obliku izlaze izlazne informacije;
— tko je nosilac izlazne informacije;

— kamo odlaze izlazne informacije (na koli-
ko mjesta);

— koji opseg imaju izlazne informacije (koli-
¢ina podataka, frekvencija podataka);

— izlaznu sloZenost predmeta rada;
— kvalitetu izlazne informacije;

— kvalitetu predmetnog rada;

— znacenje izlaza za ukupan zadatak;
— moguénost kontrole izlaza.

3. INTERPRETACIJA REZULTATA
PRIMJENJENE METODOLOGIJE

U praksi se susreéu uglavnom slijedeca tri
odnosa izmedu poslova, Jedan je odnos da su
poslovi relativno nezavisni jedan od drugog. Dru-
gi je odnos kada poslovi slijede jedan za drugim
. odredenom redu i svaki slijedeci zavisi od pra-
vovremeno i dobro obavljenog posla koji mu je
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Slika 5.

dinih elemenata sistema, nastalih kao posljedice
pojedinih proizvodnih procesa. Kao jednostavan
i pogodan naéin prikazivanja nekog sloZenog »si-
stema rada« koji omoguduje traZeni uvid u nje-
govu strukturu odabrana je tzv. Markovljeva ma-
trica prema B. Gorniku [4].

Na slici 5. prikazan je najjednostavniji slucaj.
To je sloZeni sistem sa svega Cetiri podsistema u
kojima se odvijaju neki poslovi.

U prikazanom proizvodnom sistemu odvijaju
se &etiri razli¢ita proizvodna procesa, a mnjihov
tok je oznalen strelicama. O¢ito je da bi ovakav
nalin prikazivanja procesa proizvodnje kod ma-
lo vedeg broja elemenata proizvodnog sistema
bio nepregledan. Iz toga razloga prikazana je
Markovljeva matrica za taj slucaj na slici 6. U
matrici su prikazani podsistemi A, B, C, D, ulaz

v 3 !

A 2 i
8 t ! 2
¢ 1

o !
!

8lika 6, Markovljeva matrica za proces proizvodnje iz sl §



u sistem i izlaz iz sistema. U sumama po redo-
vima i stupcima vidljiva je ulestalost dogadaja
po pojedinim elementima sistema. U redovima
matrice vidljive su veze doti¢nog elementa s
ostalim elementima sistema na kojima ¢e se odi-
grati slijede¢i dogadaj u procesu, dok su u stup-
cima matrice vidljive veze doti¢nog elementa s
ostalim elementima sistema na kojima se odigrao
prethodni dogadaj u procesu. Veze koje se u
matrici pojavljuju ispod glavne dijagonale pred-
stavljaju u proizvodnom sistemu povratne to-
kove.

Prikazivanje procesa proizvodnje pomodu Mar-
kovljeve matrice omogucuje da se promatraju
sistemi s velikim brojem podsistema i elemena-
ta, te velikim brojem proizvodnih procesa, a da
je pregledno.

Izradiv$i ovakvu matricu, moze se npr. usta-
noviti da je »podsistem posao A« optereéen s 3
ulaza i 3 izlaza, dok je »podsistem posao D« op-
tereCen samo jednim ulazom i jednim izlazom.
Ako se matrica pro$iri na taj nadin da se u
Markovljevoj matrici svaki ulaz ili svaki izlaz
toliko puta ponovi koliko jedinica sloZenosti ima,
tada se na vrlo jednostavan nadin dobiva nova
matrica iz koje se moze direktno ocitavati sloze-
nost »ulaza i izlaza«. Doda 1i se tome i sloZenost
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strukture (stupanj podje‘le fada), tada . se do‘bma,; ‘

slijedeéi prikaz iz kojeg sejdirektno ocitava slo-
zenost nekog sistema rada. Na slici 7. vidljiv je
nacin ocitavanja grupa »sl&»ieno’sti rada« na os-
novi stupnja sloZenosti ulaga, Stupnja sloZenosti
izlaza i stupnja sloZenosti podjele rada, Stupanj

sloZzenosti ulaza 9 i stupanj sloZenosti podjele
rada 8 daju sveukupnu sloZenost rada 10.

Na osnovi navedenog, primjena izloZene me-
todologije sastoji se iz slijedeéih faza:

1. Izraditi input-output analizu cijelog kon-
kretnog poslovnog sistema;

2. Odrediti nivoe sloZenosti inputa i opisati
njihovo obiljezje;

3. Odrediti nivo sloZenosti unutragnje struk-
ture i opisati njena obiljezja;

4. Odrediti nivo sloZenosti outputa i opisati
njihova obiljezja;

5. Izraditi grupe slozenosti poslova na osnovi
sve tri navedene komponente, tj. izraditi
tablice koje kombinacijom pojedinih slo-
7enosti elemenata daju ukupnu sloZenost
posla (slozenost posla = f slozenosti in-
puta, sloZenosti unutra$nje strukture, slo-
Zenost outputa);

6. Postupak odredivanja vrijednosti jedinica
bilo kojeg elementa moZe se odrediti istim
metodama kao i kod analiticke procjene
ili metode klasifikacije;

7. To znadi da se odreduje broj zahtjeva 1'11a-
za, strukture i izlaza i njihovo znalenje.

4. ZAKLJUCAK

1. O¢ito je da je izloZeni nadin vrednovanja
slozenosti rada razli¢it od klasi¢nog anali-
ti¢kog pristupa, kod kojeg se predmeti i
pojave promatraju kao skup nezavisnih
elemenata, a odnos prema njima je stati-
can.

2. Time je dokazano da se promjenom odno-
sa prema analizi rada mijenja i odnos pre-
ma vrednovanju njegove sloZenosti.

3. Uvodenjem suvremenih matematickih i ki-
berneti¢kih spoznaja u podrucje studija,
mjéerenja i vrednovanja rada, dana je nova
kvaliteta cijelom podru¢ju. Time je poka-
zano' da je suvremena teorija prosirila sa-
drzaj, a time i ulogu i znadenje metode
vrednovanja rada. Praksa bi trebala potvr-
diti ispravnost ovih postavki.

4. Prema tome, osnovna postavka kompleks-
nosti izloZzene metodologije sastoji se u sli-
jedeéem: ukupan sistem nije monolitan,
nego sé sastoji od kompatibilnih i uzajam-
no povezanih elemenata, a smisao njegova
povezix}anja nalazi se u sinergi¢kom efektu,
koji proizlazi iz njegova zajedni¢kog dje-
lovanja ,

f@ +t® +f <f@b,c

5. Primjena’ navedene metodologije u nekim
radnim| pfiganizacijama drvne industrije po-
kazala fe opravdanost primjene sistemskog
pristupaskako kod analize metoda rada ta-
ko i kod_procjene sloZenosti rada.
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Sigurno je da ovakav pristup analizi rada
pridonosi humanizaciji rada, jer dosada$-
nje metode analize i vrednovanja rada u-
pravo inzistiraju na postavkama da covjek
treba da se prilagodi poslu, umjesto obrat-
no, da se posao prilagodi covjeku. Time
se otvaraju velike mogucénosti pri projekti-
ranju organiziranih sistema, narocito ako
s¢ uzme u obzir ¢injenica da drvna indu-
strija ne raspolaze odgovaraju¢im struktu-
rama, a loSim pristupima organizaciji rada
taj se jaz joS vise povecava.

Tako autor u ovom radu ne tretira uvjete
rada, potrebno je istaknuti da se navede-
na Markovljeva matrica moZe dopuniti i
uvjetima rada, uvodedi u matricu treéu

[1] BUBLE, M.

(2]

[3]

[4]

dimenziju, tj. prikazujuéi uvjete u aksono-
metrijskom prikazu.
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INVESTITORI povjerite svoje probleme struénjacim
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MDF ploce i njihova svojstva

Sazetak

U ¢lanku je uvodno opisan tehnolo$ki proces proizvodnje MDF ploéa u jed-
noj od prvih tvornica, koja se nalazi u Novom Zelandu. Tabelarno su prikazana
osnovna fizicko-mehanicka svojstva MDF plo¢a i iverica. Takoder su analizirana
neka osnovna svojstva kao: gustoca, ¢vrstoéa na savijanje i modul elasti¢nosti,
gradijent gustoce i ¢vrstoca na raslojavanje, bubrenje u duZinu i debljinu i po-
stojanost oblika MDF ploc¢a i plo¢a iverica. U nastavku je kratko opisana mo-
gucnost povrsinske obrade i obrada plota MDF na strojevima.

MDF plo¢a pokazala se kao vrlo dobar materijal za primjenu u industriji
namjes$taja i prate¢ih proizvoda. Po svojstvima nalazi se u sredini izmedu ma-
sivnog drva i plo¢a iverica. MDF plo¢e pokazuju veliki varé{iabilitet svojstava.
Stabilnost povrsine i oblika kod MDF plo¢a veéa je nego kod ploéa iverica, $to
pokazuje da su te ploc¢e vrlo homogen materijal i da postoje moguénosti njihove
Sire upotrebe.

Kljuéne rije&i: tehnoloski proces proizvodnje MDF ploéa — svojstva

"MDF plo¢a — usporedba MDF plo¢a s ivericama.

MDF BOARDS AND THEIR PROPERTIES

Summary

The article introductory presents the technological process of production

MDF boards in one of first factories of this kind in New Zealand. The basic
physical and mechanical properties of MDF boards and particle boards au"ehgwe?1
in the table. Also some basic properties, such as: density, bending strength anc
modulus of elasticity in bending, density gradient and tensile strength perpendi-
cular to plane of board, thickness swelling and lengthwise sweling and stability
of shape of MDF boards and particle boards.

The article further deals in brief with a possibility of surface finishing and
machine conversion of MDF boards.

MDF boards are becoming the preferred material in furniture industry and
the allied products. By their properties the MDF boards are in the half—yvay
between the solid wood and particle board. MDF boards show a great variety
of properties. They have a higher shape and surface stability than particle boards,

being a very homogeneous material which offer a wide range of application.

Key words: technological process of production MDF boards — proper-
ties of MDF boards — comparison of MDF boards with particle boards.

1.0 UVOD

MDF (Medium-density fiberboard) je plo¢a
vlaknatica srednje gustoée koja se pojavila na
trZiStu prije 10—12 godina u SAD. Ubrzo se po-
kazala kao plo¢a pogodna za industriju namjes-
taja, interijera i eksterijera. Zbog svoje visoke
¢vrstode na raslojavanje, dobre sposobnosti dr-
Zanja vijaka i vrlo dobre mogucdnosti obrade, te
jednoli¢ne strukture, plo¢a ima svojstva sli¢na
onima masivnog drva. U odnosu na ivericu, MDF-
-plo¢a pokazuje vrlo dobru stabilnost povrsine i
oblika.

Zavisno od podruéja primjene, proizvode se
dvije vrste MDF-plo¢a. Za plo¢e za namje$taj i
stolarsku upotrebu primjenjuju se karbamidno-
-formaldehidna ljepila, a za primjenu u gradevi-

* Mr Salah Eldien Omer, dipl. inZ — Institut za drvo,
Zagreb

narstvu, upotrebljavaju se fenol-formaldehidna
ljepila.

2.0. TEHNOLOSKI PROCES PROIZVODNIE

Danas se ove ploce proizvode u najmanje 15
tvornica u SAD i 3 u Evropi. Jedna od prvih
tvornica za proizvodnju MDF-ploda izgradena je
u Novom Zelandu po sistemu tvrtke Columbia
Defibrator (Canterbury Timber products Ltd.,
Rangior), kapaciteta 100 tona na dan, ili, prera-
¢unato na osnovi debljine od 19 mm, 2,8 milijuna
kvadratnih metara godinje. Glavna presa, linija
za formiranje, uredaj za praZnjenje prese i hla-
denje ploca isporutila je tvrtka »Washington
Iron Works«, SAD. Tehnoloski proces proizvod-
nje ovih plo¢a prikazan je u nastavku (sl. 1).

Drvo se sa skladiSta transportira do bubnja
za skidanje kore. Kora se upotrebljava u pogonu
energane kao gorivo. Kora i pilanski otpaci idu
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na iveranje. Najvazniji dio posla u pripremi iver-
ja obavlja ivera¢ »Nickolson«, snage 375 kW, koji
za 8 sati rada pripremi dovoljno iverja za kon-
tinuiranu 24 satnu proizvodnju plo¢a. Iza 200-
-tonskog medufaznog skladista iverja postavljen
je iverad povratnog iverja, izdvajaci metala i ure-
daj za pranje iverja. Ovako pripremljeno iverje
transportira se u defibrator »Asplund L 42«.

skladiste
Ii{e (jenih
via

E mijesalica

pretpresa b@ﬂ?r%'z’z”"’”" det za
_——

prede postavljeni su uredaji za praZnjenje prese
i hladenje plo¢a. Sinhronizacije rada, kontrola i
vodenje procesa potpuno su automatizirani. U
ovisnosti o potrebama trzi§ta, plote se u zavrs-
noj fazi kroje na Zeljene dimenzije ili se ople-
menjuju raznim materijalima. Tvornica zapo$lja-
va ukupno 80 radnika za rad u tri smjene [2].

-

doziranje lepila

5 metale

G i)

3 vakuumske glave za formiranje
¢éilima  viakana

presa sa 10 etaZa

Slika 1. Pojednostavljena shema proizvodnje plota MDF

Kod proizvodnje ploca za gradevinarstvo, iza
defibratora, u sluéaju proizvodnje ploa za gra-
devinarstvo, vlaknima se dodaje fenol-formalde-
hidno ljepilo, pa se tako pripremljena masa
transportira dalje na su$enje. Kada se proizvode
ploce MDF za namje$taj ili gradevnu stolariju,
vlakanca se prvo sue, pa im se potom dodaje
karbamid-formaldehidno ljepilo.

Linija za formiranje natresnog ¢ilima sastoji
se od vakumskog uredaja s tri glave, s posebnim
uredajem za otklanjanje i regeneraciju neravni-
na. Presanje se vrdi u 10-etaznoj presi, formata
1200 X 7200 mm i ukupnog pritiska od 5700 tona,
koja se grije mazutom na temperaturu od 2400
i specifi¢ni pritisak (7,7 psi) (0,54 kp/cm?). Iza

OSNOVNA FIZICKO-MEHANICKA SVOJSTVA
MDF-PLOCA I IVERICA

3.0. SVOJSTVA MDF-PLOCA

Pregled osnovnih fizi¢ko-mehaniékih svojsta-
va MDF-plo¢a proizvedenih u SAD-u [6] i Jugo-
slaviji, te iverica, komparativno je dat u tablici I.

3.1. Gustocéa ploca

Gustoca plo&a je vrlo vaZno svojstvo koje bit-
no utje¢e na cijenu ploce, a time i na cijenu na-
mje$taja, te na transportne tro$kove. S porastom
gustoce: plo¢e poboljavaju se i mehani¢ka svoj-
stva. Na slici 2. prikazana je krivulja normalne
distribucije za gustoéu 8 ispitanih MDF ploca,
gdje se vidi da ispitane MDF ploce imaju po-
Zeljnu gustoéu za takve vrste ploca.

Tablica I

Cvrstoéa  Modul Cvrstoéa Otpornost Bubrenje
Vrsta ploca Gustoda  na savi- elasti¢- rasloja- naizvlale- po deb-
nje nosti vanja  njevijaka ljini
g/cm? N/mm?2 N/mm?  N/mm? N %
MDF proizvedena u SAD (19 mm) 0,730 34 3276,0 0,88 14,78 6
MDF proizvedena u Jugoslaviji (Busovala)

(19 mm) ,708 28 2250,0 0,77 11,5 6
IVERICA (19 mm) — Srednje teska 0,720 18 2400,0 0,50 1 8

*1 N/mm* = 10 kp/em*
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Slika 2. Krivulja normalne distribucije za gustoéu 8 ispitanih
plota MDF

3.2. Cvrstoca na savijanje i modul elastiénosti

Slika 3. prikazuje maksimalne sile savijanja
u ovisnosti o gustodi. Svaki tip plode prikazan
je horizontalnom linijom. DuZina linije (pravca)
prikazuje gradijent gustode (promjena gustode
od povrsine ploc¢e do sredine). Lijevi kraj pravca
pokazuje gustocu sredine plo&e, a desni kraj po-
kazuje gustocu povrsine. Prosjeéna vrijednost
gustoce plo¢a prikazana je pomodéu kruga u sre-
dini pravca. Iz slike 3. moze se do¢i do slijedecih
opazanja:

a) Postoji jaka korelacija izmedu modula ela-
sti¢nosti i1 gustoée povrsine (v = 0,96),

b) Kako se vidi, ne postoji veza izmedu mo-
dula elasticnosti i srednje vrijednosti gustode
ploca.

-
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Slika 3. Modulj elastiénosti u ovisnosti o gusto¢i plofa. Ho-
rizontalni pravei prikazuju gradijent gustoée od
povriine ploéa do sredista plofa

3.3. Gradijent gustoce i ¢vrstode na raslojavanje

Gradijent gustoce je vazna varijabla, koja se
moze kontrolirati do odredene granice u toku
procesa proizvodnje. Visoki gradijent gustoce
daje visoki modul elasti¢nosti kod mjerene sred-

nje gustoce. Njegova prednost moze biti to da
odgovaraju¢a manja gustoca sredine ploée moze
utjecati na nivo ¢vrstoée raslojavanja (IB), spo-
sobnost drzanja vijaka i slicna svojstva koja
ovise o sredidnjem sloju ploce.

Utjecaj gradijenta gustoée na &vrstoéu raslo-
javanja prikazan je na slici 4. Kao i na slici 3.,
pravci prikazuju gradijent gustode. Lijevi kraj
pravca prikazuje ¢vrstocu raslojavanja i gustoéu
sredine, a desni kraj prikazuje modul elasti¢nosti
i gustocu povrsine.
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Slika 4. Ovisnost modula elasti®nosti i &vrstote raslojavanja
o gustoéi

Iz slike 4. moZe se zakljuliti slijedede:

a) da ne postoji korelacija izmedu prosjeéne
gustoce plo€a i Cvrstoce raslojavanja,

b) da ne postoji korelacija izmedu gustoée
sredine i Cvrstoée raslojavanja.

Iz slika 3. i 4. moZe se zakljuditi (s obzirom
na gustocu ploCe i gradijent gustoce) slijedede:

1. Laka korelacija izmedu gustoée i modula
elasti¢nosti pokazuje da je gustoéa povrsine do-
minantna varijabla, a druge varijable, kao $to su
uzorci, sadrZaj ljepila i kvaliteta pulpe itd., od
manjeg su znadenja za modul elasti¢nosti. Veéa
gustoa povrsine je vrlo vazan faktor.

2. Gustoca sredine nije dominantna varijabla
za &vrstoéu raslojavanja. Na &vrstoéu raslojava-
nja ocigledno utjedu druge varijable. Veéi gra-
dijent gustoce je prednost, budu¢i da smanjuje
cjelokupnu gustoéu i samu cijenu ploe, a da
se pri tom ne smanjuje &vrstocda raslojavanja.

3. Visoki modul elasti¢nosti prvenstveno ovisi
o koncentraciji drvne supstancije membrana sta-
nica na povrsinskom sloju. Relativni nedostatak
drvne supstancije membrana stanica u sredini
ne utjeCe negativno na &vrstoéu raslojavanja, dok
su druga svojstva, kao sposobnost drZanja vija-
ka, obradljivost, kvaliteta obradenih rubova i po-
roznost rubova itd. ovisna o gustoéi sredine.

Korelacija izmedu gustoée sredine i Sposob-
nosti drZanja vijaka je slaba (r = 0,60).

3.4. Bubrenje u debljinu i dufinu

Ni bubrenje u debljinu i duzinu nije ovisno
o gustoc¢i plo¢e ili gradijentu gustoce. Slika 5.
grafi¢ki prikazuje obadvije linearne ekspanzije
i bubrenje debljine sa ¢vrstodom raslojavanija.
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Slika 5. Odnos izmedu bubrenja debljine, linearne ekspan-
zije i Tvrsto¢e raslojavanja plote MDF

Korelacija je ovdje takoder vrlo slaba: ona moze
biti odraz utjecaja prostorne orijentacije vlaka-
na u ploc¢i. Ako je orijentacija vlakana vertikal-
na, Sto je malo vjerojatno, ona moze utjecati na
svojstva ploce, kako je prikazano na slici 5. Po-
rast vertikalne orijentacije vlakana mozZe utjecati
na porast ¢vrstoce na raslojavanje, manje bubre-
nje u debljinu i povecanje linearne ekspanzije.
Takva moguénost da vlakna budu okomito ori-
jentirana moze se pripisati uredaju za formira-
nje i procesu formiranja ¢ilima vlakna. Smanje-
nje duzine vlakna moZe povecati njihovu verti-
kalnu orijentaciju i prouzrokovati iste promjene
svojstava kako je gore opisano.

3.5. Postojanost oblika i povrSine

Stabilnost povr$ine moze se definirati kao
otpornost na promjene povrSine, $to je poslje-
dica potapanja u vodi i naknadnong suSenja, a
odreduje se pomoc¢u mjerenja profila. Grubost
povrSine izrazena je u mm2/mm.

2
wz ® 1
g3 ]
g A A
7

yrste ploca
Slika 6, Grubost povrsine u suhom stanju i u osufenom sta-

nju nakon potapanja u vodi 24 sata 8 vrsta MDF
i 9 vrsta iverica
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Slika 6. usporedno prikazuje grubost povriine
8 tipova plota MDF i (X) 9 tipova iverica prije
potapanja i nakon potapanja u vodi i su$enja. Sli-
ka 7. ilustrira stabilnost oblika ispitane ploé&e,
koja je definirana kao odnos (R,) volumena ap-
sobirane vode i volumetri¢ne ekspanzije. Taj od-
nos kod masivnog drva je blizu 1. Vrijednosti se
temelje na higroskopskoj ekspanziji koja je pro-
uzrokovana promjenom relativne vlage (RH) od
47 db 939,

Na slici 8. prikazana je prosje¢na stabilnost
oblika ploca koja je i prikazana na slici 7. u us-
poredbi s ivericom.

Vaznost stabilnosti oblika jo$§ se bolje vidi na
slici 8., gdje je prikazana vrlo jakom korelacijom
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Slika 7. Odnos volumena apsorbirane vode i volumena eks-
panzija (Rv) 8 ploéa MDF i 9 iverica (prosje€na vri-

jednost)
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Slika 8. Odnos izmedu razlike bubrenja debljine i stabilnosti
oblika, Korelacija (r = 0,91) je veoma dobra



(r = 091) izmedu odnosa R, i bubrenja u deb-
ljinu; taj odnos potvrduje misljenje da je sta-
bilnost oblika dobar pokazatelj homogenosti i
cjelovitosti ploca.

4.0. POVRSINSKA OBRADA

Upotrebljivost MDF ploc¢a je neograni¢ena. Za
te svestrane moguénosti primjene postoje razra-
deni postupci povrsinske obrade (DI 7—8/1978).
U odnosu na ivericu, prednost MDF plo¢a je u
tome $to se rubovi plo¢a obraduju na isti nacin
kao i ravne plohe, odnosno isto tako kao i rubovi
plo¢a od masivnog drva. Povr§insku obradu MDF
plota moze se izvoditi transparentnim (prozir-
nim) i pokrivnim sredstvima. Pri obradi povrsina
vazno je imati na umu da ploce sadrze parafin,
pa kod lakiranja treba primjenjivati pogodna
sredstva. Ovisno o eksploatacijskim uvjetima ob-
radenih povrsina, odnosno predmeta u upotrebi,
treba razlikovati i kvalitetu obrade.

5.0. OBRADA MDF PLOCA NA STROJEVIMA

Kako MDF plo¢e imaju dobre karakteristike
i svojstva, one su vrlo dobar materijal za sve
vrste obrade, od mehani¢ke, finalne do povrsin-
ske.

a) Rezanje: odli¢no se pile u svim smjerovi-
ma i na svim vrstama traénih i kruznih pila,
slabije se zatupljuju alati.

b) Blanjanje: MDF plo¢e nije potrebno bla-
njati, osim u nekim posebnim sluéajevima, a
plo¢a se kod blanjanja dobro ponasa, ali se no-
zevi viSe tupe nego kod masivnog drva, a manje
nego kod ostalih ploca.

c) Glodanje, profiliranje, busenje i sl.: sve
te operacije mogu se odli¢no izvesti na plo¢ama
MDF, jer one svojim karakteristikama pogoduju
tim operacijama. Povr$ine koje nastaju kod iz-
vedbe tih operacija ravne su i Ciste, bez krhotina
i ostataka vlakanaca.

d) Tokarenje: MDF plo¢e se mogu tokariti,
ali samo manje Jdimenzije. Ako se Zeli dobiti to-
kareni elemenat deblji nego §to je debljina ploce,
onda treba nekoliko ploca zalijepiti i tako ih to-
kariti. i‘.pkarene povrsine grublje su nego kod
masivnog drva, ali se bruSenjem mogu popraviti
i pripremiti za daljnju obradu.

e) Brusenje: povrSinu MDF plo¢a nije potreb-
no brusiti, ali, ako je potrebno izbrusiti nakon
neke operacije, brusi se na isti nacin, s istim
vrstama brusnih sredstava i istim granulacija-
ma kao i tvrdo masivno drvo.

f) Lijepljenje: MDF plo¢e mogu se lijepiti me-
dusobno ili s drugim srodnim materijalima sa
svim do sada poznatim ljepilima koja se primje-
njuju u drvnoj industriji,

6.0. KAKO JE TRZISTE PRIHVATILO
MDF PLOCE

Osnovna procjena bilo kojeg komercijalnog
proizvoda svakako se ostvaruje na trzitu. Po-
traznja i potreba nije stimulirana samo kvalite-
tom nego i cijenom. Medutim, razlika u cijeni
znatno je manja nego razlika u kvaliteti [6].
Zato su proizvoda¢i MDF plo¢a anketirali pro-
izvodace namje$taja, kuhinjskog namjestaja i sl.
koji su ujedno i najveéi potro$a¢i MDF ploéa,
postavljajuéi im slijedeée pitanje: — »Koliko ée
se upotreba MDF plo¢a povecati u va$oj proiz-
vodnji ako MDF plo¢e budu imale pribliZno istu
cijenu kao iverice?« Rezultati ankete su prikaza-
ni na slici 9.

Slika 9. prikazuje postotak iskori$¢enja raz-
nih ploda i ekspanziju primjene MDF ploéa (pri-
kazano strelicama) pod pretpostavkom da je ci-
jena ista kao i kod iverica. U proizvodnji na-
mjestaja uvijek se iverica moze zamijeniti MDF
plo¢om.
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Slika 9, Upotreba ploastih materijala u % za pojedine vrst>
proizvoda i ekspanzija plota MDF u odnosu na druge
plotaste materijale
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Ti rezultati mozda nisu realni, s obzirom da
cijena plo¢a MDF i iverica nije jednaka (ploc¢a
MDF je skuplja i do 307), ali oni prikazuju vrlo
jasno koliko plo¢e MDF cijene proizvodadi koji
ih (ako je dobra kvaliteta) primjenjuju u svo-
joj proizvodnji.

7.0. ZAKLJUCAK

MDF plo¢a pokazala se kao vrlo dobar ma-
terijal za primjenu u industriji namjestaja i pra-
te¢ih proizvoda, a poznata je kao vrlo dobar ma-
terijal za srednjice. Smatra se da je MDF ploca
po svojstvima u sredini izmedu masivnog drva
i plota iverica. MDF plo¢a ima dodirnih to¢aka
s ivericama, ali su svojstva MDF plo¢a bolja.
Laganije su i manje bubre u vodi od iverica i
sli¢nih ploca, bolja im je ¢vrstoéa na savijanje i
raslojavanje, a takoder otpornost na izvlalenje
vijaka i cavala.

MDF plo¢a pokazala je velik varijabilitet svoj-
stava, kao Sto su gustoca ploce, bubrenje deblji-
ne, stabilnost povrsine i stabilnost oblika. Stabil-
nost povrsine i oblika kod MDF plota veéa je
nego kod iverica, $to pokazuje da su MDF ploce
vrlo homogen materijal.

Gustoca MDF plota ne varira kao kod iverica,
pa prema tome manje utjete na kvalitetu ploda.
Gradijent gustoce utjete na modul elasti¢nosti,

ali vrlo malo ili nikako ne utje¢e na &vrstoéu ra-
slojavanja i sposobnost drzanja vijaka.

Odnos izmedu linearne ekspanzije, bubrenja
debljine i ¢vrstoce raslojavanja moze se tumaditi
kao posljedica orijentacije vlakana.

MDF plo¢a kao homogen materijal moZe se
normalno obraditi na svim strojevima bez ikakvog
o$te¢nja. MDF plo¢e mogu se povrdinski obraditi
transparentnim i pokrivnim sredstvima. Potro-
§ac¢i su prihvatili MDF plo¢u kao solidan materi-
jal za primjenu u raznim podruéjima, jer je upo-
trebljivost MDF plo¢a gotovo neogranitena.
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ISPRAVAK

U broju 4/1979. casopisa »Drvna industrija«, u
Clanku S. Kovalevi¢-M. Hlevnjak: »Ovisnost im-
pregnacije drva cetinjaca o njihovoj anatomskoj
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gradi«, na str.112, sl. 2, omaskom je u legendi slike
dva puta otisnuto »par ogradenih jaZica«. Na desnoj
strani slike treba da stoji: »par jednostavnih jaZica«.

Urednis$tvo



Strane vrste drva u evropskoj drvnoj industriji
(Nastavak)

PEROBA

Pod imenom peroba u Braziliji se javlja
vise vrsta i varijeteta botani¢ki definiranih s oko
25 domacih imena.

Najvaznije vrste peroba svrstane su u dvije
grupe: ruzicasta i bijela peroba.

RUZICASTA PEROBA

Nazivi

Ruzic¢asta ili crvena peroba obuhva-
Ca botanicke vrste Aspidosperma spp., na-
rocito: A. peroba Fr. Allen odnosno: A. poly-
neuron Muell. Arg. iz porodice: Apocyna-
ceae.

Imena ove perobe mijenjaju se prema boji
drva, pa je:

Peroba miuda — crvenog drva s tamnijim mr-
ljama;

Peroba poca — bijelog drva;

Peroba preta — drvo s uo¢ljivim crnim Zilama;

Peroba rajada — drvo lako crveno s velikim

crnim mrljama;
Peroba reversa — tamno drvo usukane Zice;
Peroba revessa — drvo ikricavo;

Peroba tremida — drvo zZuto sa svjetlim mrlja-
ma.

NalaziSte

Ovo je drvo rasireno u Braziliji, no narocito
v predjelu Sao Paulo.

Stablo )

Ruzicasta peroba je jedno od najvecdih stabala
Brazilije, a dosize visine do 38 m. Pravna debla
imaju promjer do 120—150 cm.

Drvo

Obojena srzevina razli¢ite je boje od Zute do
ruzi¢asto-crvene, ¢esto s rumenim ili tamnim pru-
gama ili mrljama. Bjeljika postepeno iz bijele ili
zute boje prelazi u obojenu srZevinu.

Drvo kod 129, vlage ima volumnu masu oko
750 kg/m3. Zice je pravne do vrlo nepravilne, a
drvo cesto pokazuje ikri¢avost. Teksture je fine
i ravne, no na povr$ini drvo nije sjajno.

Sudenje
SuSenje treba pazljivo vréiti, jer drvo napuca-
va, a u su$iopicama moze dodi i do krivljenja.

Trajnost
Samo drvo je vrlo trajno, jer neimpregnirani

pragovi u Braziliji obi¢no traju 10 i vise godina,
Mozc biti étete od drvotocaca,

Mehani¢ka svojstva

Ruzic¢asta peroba ima obi¢no vrlo &vrsto drvo,
no kadsto naginje i krhkosti. Kod 12 9/, vlage drvo
perobe ima ove vrijednosti mehani¢kih svojstava:

Cvrstoc¢a na savijanje 88 N/mm?2
Modul elasti¢nosti 9900 N/mm?2
Cvrstoca na pritisak 56,9 N/mm?2
Tvrdo¢a na bo¢noj strani 7700 N
Cvrstoca na smicanje
paralelno s vlakancima
Cvrstoca na cijepanje:
— radijalna ravnina

— tangencijalna ravnina

19,5 N/mm?2

10,9 N/mm S$irine
11,2 N/mm $irinc

Obradljivost

Drvo se lako obraduje, no na popreénim pre-
sjecima mora se upotrijebiti sje¢ivo malog kuta
na blanjalicama da bi se postiglo dobro finiSira-
nje. Moze se lijepiti, mociti i bojiti, a postize se
i dobro usjajivanje (poliranje). Pri obradi drva
moze doci do upale koze kod radnika.

Upotreba

RuZiCasta ili crvena peroba sluzi u gradevinar-
stvu i stolarstvu, za prozore, podove i vrata, unu-
trasnje dekoracije i pokudstvo, za brodogradevne
i druge konstrukcije, a rezanjem se dobiju lijepi
furniri.

Proizvodi

Iz Brazilije u Evropu izvozi se kao piljena gra-
da, i to 2—4 incha debljine, 6 incha na vise $irine
(prosje¢no 9), a 8—16 stopa duzine.

BIJELA PEROBA

Nazivi

Bijela peroba obi¢no postjete od P a-
ratecoma peroba Kuhlm. no i drugih vrsta
iz porodice: Bignoniaceae.

Brazilski nazivi su: peroba branca, te p-
amarella, p. de campos, p. manchada, p. reseca,
p. tigrinha, p. tremida, a engleski white pe-
rcba.

NalazisSte

Drvo raste ponajviSe u Braziliji, u obalnim
Sumama od Rio de Janeira i Minas Geraes.

Stablo

Bijela peroba ima veliko stablo, kadito do
40 m maksimalne visine, a deblo je cilindri¢no
do 30 m duZine s promjerom na zilistu od 150 cm.
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Drvo

Bjelika je zuckasta i jasno izrazena u odnosu
na srzevinu, koja je maslinasto smede boje s
razli¢itim osjencanjem od Zzutog, zelenog i crve-
nog tona. Drvo je fine teksture, blago sjajno. Vo-
lumna masa kod 129, vlage iznosi 750 kg/ms3.

Susenje

Pazljivijim susenjem predusreée se napucava-
nje.
Trajnost

Peroba ima veliku trajnost, pa je stoga cije-
njena u gradevinarstvu.

Mechanic¢ka svojstva

Pri vlaznosti od 129/, mehani¢ka svojstva iz-
nose:

Cvrstoca na savijanje 112 N/mm?2
Modul elasti¢nosti 11400 N/mm?
Cvrstoca na pritisak 63,8 N/mm?2
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Tvrdoca na bo¢noj strani 7120 N
Cvrsto¢a na smicanje
paralelno s vlakancima 16,7 N/mm?

Cvrstoc¢a na cijepanje:
— u radijalnoj ravnini 15,2 N/mm? $irine
— u tangencijalnoj ravnini 18,6 N/mm?2 $irine

Obradljivost

Drvo pravne Zice lagano se obraduje, no pri
ikricavom ili usukanom drvu potreban je oprez
pri obradi radi pojave i$¢ijane Zice. Dobro se
boji i polira. Pri obradi radnike treba za$tititi
od upale koze.

Upotreba

Peroba se koristi za gradnju pokudéstva, za
podove, za furnire, a u brodogradnji i za palube
umjesto tikovine. U ba&varstvu, zbog narofite
otpornosti na kiseline, sluzi za kace i bafve, no
mora se birati samo cjepko i pravno drvo za

duge.
F. 8.




Strojevi i uredaji za manipulaciju i transport trupaca u SSSR-u

Na izlozbi napretka narodnog gospodarstva u Moskvi nedavno je
bio prezentiran ¢itav niz novih strojeva za manipulaciju i transport
trupaca i piljene grade. Neki od uredaja oznaceni su kao perspektivni
ne samo za sSumarstvo, ve¢ i drvnu industriju. Radj se u prvom redu
o strojevima za sjecu, privladenje, kresanje i utovar, uredajima za uto-
var i istovar, uredajima za sortiranje, povezivanje, mjerenje volume-
na i oznazatavanje drva.

Slika 1 — Traktor gusjeniar za izvla-
€enje LP-17 s hidraulitkom dizalicom
i klijeStima

Sje¢a i privlacenje

Prema nacrtima Centralnog istra-
zivackog instituta za mehanizaciju
Sumskog gospodarstva CN|IME
(Chimki), bio je proizveden mani-
pulacijski stroj LP — 17 (sl. 1).
Predviden je za mehaniziranu sjedu,
povezivanje i privladenje trupaca.
Pokazao se pogodnim i kod izgrad-
nje Sumskih putova. Osnovni stroj
predstavlja traktor gusjeni¢ar TB
— 1 sa stopom S$irine 1690 mm. Na
njemu je hidraulicki uredaj za o-
kretanje za 173°. Na kraju manipu-
lativnog ramena, duzine 1,7 — 6 m,
zavjeSen je uredaj za pri¢vricivanje
i rezanje tipa ZSU s landanom pi-
lom. Stroj je sposoban za prepilji-
vanje debla promjera do 65 cm.
Manipulacijski kran, u ovisnosti od
radne duzZine, ima nosivost 800 —
2800 kg.

Na bazi traktora TT — 4 (81 kW)
proizveden je takoder stroj za pri-
vlacenje LP — 18 (sl. 2). Opremljen
je manipulacijskim kranom, koji i-
ma raspon 5 m. Tokom jednog rad-
nog radnog ciklusa stroj izvlac¢i 13
m? drva maksimalne nosivosti 5000
kg. Stroj ima dimenzije 6900x2860
%3400 mm i masu od 15 t. Proizvodi
ga masinsko poduze¢e Kommunar
(Perm). Za sje¢u stabala i njihov
prijevoz te slaganje slozaja, proiz-
velo je poduzeée za izradu Sum-
skih strojeva Jogkar — Ole (Marij-
ska ASSR) stroj tipa LP — 19 (s1.3),
Radj se o traktoru gusjeni¢aru za
privlatenje tipa TT — 4, na kojem
je smjesten hidrauli¢ki uredaj tipa
30 — 4121, Traktor ima ra&irene
gusjenice, Na kraju manipulacij-
skog uredaja montirane su ¢eljusti
za pri¢vréivanje i uredaj za reza-
nje. Cijeli stroj pokrede se pomodéu
hidraulika,

Lancana pila tip PCU — 30 ima
alat sa zupcima 30 mm. Sije¢e debla

Slika 2 — Traktor gusjeniar za privla-
Cenje LP-18 s hidraulickom dizalicom
i platformom za noSenje trupaca

Slika 3 — Stroj za obaranje (harves:er)
i paketiranje LP-19

promjera do 90 cm. Stroj ima vlas-
tito osvjetljenje, koje omoguduje ta-
koder i noéni rad. Pogodan je za
eksploataciju trupaca volumena 0,4
— 0,7 m?, S jednog mjesta taj stroj
moZe oboriti do 10 stabala, Ima
radnu $irinu od 15 m. Zbog toga se
dobro pokazao kod izgradnje $um-
skih cesta ili prosjeka za elektri¢-
ne vodove. Njegov pogon osigurava
motor A — 01 m (1700 min — 1H),
snage 100 kW, U hidrauli¢ckom sis-
temu pritisak iznosi 20 MPa. Kran
sa Celjustima, duZine 8 m i nosivos-
ti 3,2 tone, prenese za jedan sat 80
komada debala, Na terenu se stroj
kreée brzinom od 2 km/h. Masa mu
je 21,5 t. Upotrebljava se u udru-
Zenim Sumskim poduzedima Sver-
dlesprom,

Slika 4 — Zglobni traktor T-157 za pri-
viatenje. Ima motor 118 kW. Pro’zvodi
ga traktorski zavod u Harkovu

Medu nove strojeve, koje je ne-
davno uveo u rad Igirmirski drvni
kombinat, spada i zglobni traktor
s kotaéima T — 157 (sl. 4). Snab-
djeven je motorom snage 110 kW
i kreée se brzinom od 31,2 km'h.
Predviden je za privlaéenje debala.
Odjednom izvla¢i paket trupaca od
7,5 m® Masa mu je 10 t, a dimen-
zije su 6370x2540%2920 mm. Uéin
mu je do 180 m? drva za jednu rad-
nu radnu smjenu. Traktor su pro-
jektirali u Centralnom znanstveno-
-istrazivackom institutu CNIIME
na Kavkazu.

Poveziva¢i i utovarivadi trupaca

Za ulaganje trupaca u vodu, za
plovni transport u SSSR-u, upotreb-
ljavano je postrojenje LT — 35,
smjesteno na traktoru gusjeniaru
TDT — 55. Satinjavaju ga potporni
okvir sa snaZnim Celjustima, te hid-
rauli¢ki cilindri. Okretanje pribli-
Zavajudeg ramena za 133° osigurano
je hidrauliéi.

Utovariva¢ se takoder upotreblja-
va za slaganje trupaca na stovaris-
tu, te kod drugih radova. Nosivost
mu je 4000 kg, a za jednu radnu
smjenu prebaci ¢ak 240 m® drva na
udaljenost od 100 m. U njegovom
hidrauli¢kom sistemu pritisak iz-
nosi 10 MPa. Stroj su podeli s us-
pjehom upotrebljavati $umska i po-
duzeca rije¢nog transporta u sjever-
nim krajevima evropskog dijela
SSSR. U usporedbi s tradicionalnim
nacinima, njegovom se primjenom
povecala produktivnost rada za e
tiri puta. Utovariva¢ je projektirao
DrZavni znanstveno-istraivacki i
projektni institut industrije Giproni-
ilesprom — Komi (ASSR). Njegovu
serijsku proizvodnju osigurava me-
talopreradivacko poduzeée u Syk-
tyvkaru.
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Vili¢asti hvatad

Za ulaganje i vadenje trupaca iz
vode, njihovo slaganje u slozajeve,
te manipulaciju, projektirao je Kon-
strukcijski odjel trusta »Vycegdal:
esosplave transportni i manipula:
tivni agregat V. — 53 (sl. §). Radi
se 0 orudu s dvije naprave. Njegov
dio za ulaganje je snazna vilica u
koju se ulazu paketi trupaca volu-
mena 30 m* i pri¢vrscéuju se vitlom
od dvostrukih lanaca. Ona su smjes
tena na zadnjem dijelu traktora s
kotacima K — 703 (K — 700). Po-
krece se pneumatski. Vilica se dize
hidraulicki. Pumpni agregat radi
pritiskom od 7 MPa. Agregat je
univerzalan i pokreée ga iz kabine
rukovalac traktora. Za sniezni teren
se oprema saonicama. Zajedno s
traktorom dugacak je 13260 mm,
Sirok 4200 mm i visok 4110 mm.

Ima nosivost od 25 tona, a teZina
mu je 21 tonu. Kreée se brzinom
od ¢ak 31,7 km/h naprijed i 28,7
km/h natrag.

Slika 5 — Vilicasta naprava V-53 za
prijevoz debla nakon vodenog trans-
porta

Hvatadi i ulagaci trupaca

Za zahvadanje svezanja oblica i
dalji transport pojedinih komada
na guljenje kore, odnosno na dalju
preradu, projektirano je u Arhan-
gelskom institutu Sev NIIP postro-
jenje tipa LT — 80 (sl. 6). Postro-
jenje se sastoji od dvije spojene
sekcije. Gornji dio ima oblik sprem-
nika, koji predstavlja prijemnu rad-
nu plohu.” Radna ploha ima valo-
viti stepenasti profil. U njoj je mon-
tiran popre¢ni lancani transporter
s unosnim $iljcima. Prijemna ploha
je sko$ena u smieru izlaznog lan-
¢anog transportera. Otpadnu koru,
odnosno snijeg i druge otnatke, sa-
bire kosi kliza¢, smijeéten ispod rad-
ne plohe, koji usmierava otnatkc
na sabirni otpremnik. Na priiemnu
plohu trupci se ulazu ¢eljustima ili
hidrauli¢kim utovarivacem. Odavde
se slobodnim padom prebacuju na
transporter za dodavanje, Postro-
ienje se proizvodi u pet tipova raz
licitih veli¢ina za preradu trupaca
duzine od 46 m i promjera od 6-80
cm i za koli¢ine od 10-20 m? Pre-
bacivanje jednog trupca traje 24,2
s. Utovariva¢ (dodava¢) dimenzije
8x7%2,5 m i mase od 9,7-10,5 tona
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moz¢ biti upotrijebljen ne samo
kao stacioniran ve¢ i mobilan ure:
daj. Njegovom primjenom zamje-
njuje se rad 2 radnika,

\

Hvata¢ radi na slijedeé¢i nacin:
trupci (oblice) se dizalicom ulaZu u
razdjeljiva¢, puzni transporter i na-
bija¢, koji ¢ine spremnik. Zatim

Slika 6 — Kaskadni dodava& debla (ob-
lica) tip LT-80.

Na bazi hvatada trupaca LT — 80,
na Istraziva¢kom institutu Sev NIIP
u Arhangelsku, projektiran je novi
stacionirani hvata¢ odreden za pi-
lanske linije, tip PLCh — ZAS. Na
&eli¢tnom zavarenom okviru smjes
ten je na jednoj strani koso pos-
tavljeni stol. Drugu stranu ¢ini spe-
cijalni popre¢ni transporter. Nje-
govi unosadi imaju oblik trokuta.
Paketi trupaca, sadrzaja 25 m?, na-
kon ulaganja na prihvatni stol, raz-
vezuju se, i oslobodeni trupci se
komad po komad dodaju na dalju
tehnolosku obradu. Postrojenje ima
elektromehanic¢ki pogon snabdjeven
s dva elektromotora ukupne snage
15 kW. Trupci odredeni za obradu
mogu biti i zakrivljeni u razmijeru
od 100 mm'm. Transportni lanci
imaju brzinu od 0,25 m/s. Za fedan
sat taj lan¢ani hvata¢ obradi do 120
m3 trupaca. Dimenzije su mu 7,5X
x1,1%2,51 m, a masa 14,5 tona.

Postrojenie tipa LT — 87, koje je
proiektirao Istrazivacki institut Sev
NIIP u Arhangelsku, predvideno je
za manipulaciju paketa truvaca u
koli¢ini od 30 m3 ili cijelih stabala.
Moze se upotrijebiti u raznim teh-
nologijama pilanske prerade. S gle-
di$ta manipulacije, to postrojenje
snabdjeveno ie hvatadem ili speci-
jalnim utovarivaem. Taj transpor-
ter paketa oblica, odnosno trunaca,
predstavlja mehanizam za razdieliji-
vanje tipa RPU — 10 M, pregradni
nosa¢ i isnruZene unosale visoke
1300 mm. U vuénom dijelu nalazi
se plocasti lanac, koii povule teret
An 30 tona. Slobodni dio predstav-
Jia &elitno uZe debliine 19 mm.
Drugi glavni dio tog postroienia
¢inj razdjelna prizma visine 900 mm
sa zavarenom konstrukcijom, Funk-
ciju razdjeljivaca osigurava besko-
natan transporter, ¢iji radni brgani
su trokutasti guraci.

Dalji glavni dijelovi transportera
trupaca su spiralni valjci za trans
port, Duzine puznica kreéu se od
350 do 600 mm, Valjci imaju indi-
vidualne reverzibilne pogone, Dvo-
lan¢ani reverzibilni transporter ima
klinaste unosace,

se trupci dodaju komad po komad
na transporter. PuZni transporter
osigurava prebacivanje i razvrstava-
nje skupina na krajnjoj tocki pre-
ma osi predajnog transportera, koji
usmjeri trupce za dalju preradu, na
primjer za ljustenje ili rezanje.

Za obradu trupaca volumena 0,18
— 0,55 m?® potrebno je strojno vri-
jeme od 11,3 — 17,2 s/kom. i vri-
jeme tehnologkog posluzivanja od
209 — 14,1 s'm® Kapacitet stroja
kreée se od 59 — 112 m?¥sat. Po-
trebna snaga iznosi od 34 — 86 kW.

Sl. 7. prikazuje shematski uredaj
za zavezivanje oblovine.

Slika 7 — Shema uredaja za zaveziva-
nje oblovine )

Za manipulaciju trupaca nakon
rijenog transporta u udruzenom
Arhangelsklespromu u Majmaksan-
skom pristaniStu bilo je postavljeno
postrojenje kojeg glavni dijelovi &i-
ne dva celiéna pontona spojena s
dva mosta (sl. 8). Za prebacivanje
trupaca (oblica) iz tog umjetnog ba-
zena, dimenzija 13—17 X 124 m,
sluzi kuka koja je zavjeSena na
lancima pokretnih konzola, Ovo pos:
trojenje prebacuje trupce komatfpo
komad na popre¢ni lancani trans-
porter, koji je instaliran na obali,
a ovaj ih zatim dovodi do tehnolo$-
ke linije., Ovdje se vrsi koranje i
krojenje na krace komade, koji se
dalje preraduju, Pontonski hvatad
trupaca preradi za jednu smjenu




600 m* oblica prosje¢nog volumena
od 0,1 m?® Brzina lanaca iznosi 0,35
m/s. Ovo postrojenje, dimenzija
13 — 21x93 — 11,4 m podesno je
za bazene duboke oko 2,6 m.

Slika 8 — Shema linije za priblizava-

nje i depaketizaciju zaveZljaja trupaca

nakon rijetnog transporta: 1 — vozilo,

2 — opruga, 3 — motorno vozilo, 4 —

komandni pult, 5 — transporter za ot-
pad

SI. 9. prikazuje prednji utovari-
va¢ PL-2 na traktoru gusjenicaru.

Slika 9 — Celjusni (prednji) utovarivaé
PL-2 s preklapajuéim ramenima

Automatizirana sredstva za sortira-
nje trupaca

U SSSR se posebno pazi na uskla-
di$tenje i sortiranje trupaca. Inte-
res je usmjeren na primjenu auto-
matskih broja¢a i automatiziranih
sistema regulacije tehnoloskih pro-
cesa. istrazivatkom institutu
CNII — Lesosplav u Lenjingradu
projektiran je Citav niz automati-
ziranih uredaja, predvidenih za sor-
tiranje trupaca. Predstavlja ih au-
tomatski uredaj LR — 103 namije-
njen sortiranju trupaca izbaciva-
njem s lan¢anih transportera, nada-
lje automatski mjera¢ volumena
trupaca tip LR — 102 i elektronski
uredaj LR — 102 — 40 za registri-
ranje sortimenata,

Uredaj LR — 103 predstavlja foto-
elektri¢ni snimac pocetka operacije
izratunavanja, fotoelektriéni snimaé
kretanja (pomicanja) transportera
i komandni pult, u kojemu su in-
stalirani logicki napajajuéi blokovi,
Uredaj radi sljedbeno. Uzduzni po-
kret trupca modeliran je impulziy-
nim sistemom snimaca, Adresiranje
trupca provodi se u vremenskom

intervalu od ¢asa prekida opticke
osi fotocelije prednjim krajem trup-
ca do ¢asa prolaska odredene gra-
nice tog dijela trupca. Na progra-
mirana mjesta, izbacivanje trupaca
izvodi se pritiskivanjem odredenog
tastera na komandnom pultu. U tom
se ¢asu adresa, u formi odredenog
broj¢anog koda, uloZi u memoriju.
U zavisnosti o broju konstrukcij-
skih jedinica, taj uredaj moze ovla-
dati 7, 14, 21 ili 28 kompozicija.
Snimac¢i tog uredaja registriraju
trupce volumena minimalnih dimen-
ziia 8 cm i duzine 2 m. Minimalna
udaljenost izmedu cela trupaca mo-
7e biti 3 cm.

Automatski mjera¢i volumena LR
— 102 rade na principu snimanja
svakih pola metra duzine trupaca
promjera 8 — 60 cm. Svaki je dio
dovrSen odredenim signalom. Na-
kon slanja signala izvr$i se auto-
matsko nastavljanje fotosnimajuceg
uredaja, koji mjeri volumen trupa-
ca u razmjeru mjernog stupnja.
|zmjerena veli¢ina predaje se ure-
daju za zbrajanje. Mjera¢ moze ra-
diti kod temperatura od 30 — 45°C.
Tijekom neprekidnog rada u vreme-
nu od 500 sati, radi s precizno$éu
k=09. Potro$nja je 0,2 kW (220 V),
a masa mu iznosi 76 kg. Komuni-
kacijski uredaj LR — 102 — 40 mo-
Ze primati informacije cak iz 35
kompozicija trupaca.

Mjerenje broja i volumena trupaca

Za automatizirano mjerenje volu-
mena i broja prerezivanja trupaca,
Znanstvenosistrazivacki finstitut
VNII Lesosplava u Lenjingradu raz-
vio je uredaj tip Uget — I (sl. 10).
Odreden je za mjerenje trupaca
promjera 6 — 80 cm. DuZina mje-
renog trupca moze biti proizvoljna.
Uredaj ¢ine snimaé skupine volume-
na, snima¢ ‘pomicanja lancanog
transportera, logi¢ki sistemi, napa-
jajudi blokovi, centrala za brojanie
volumena i broia komada. Princip
rada tog uredaja temelji se na raz-
vrstavanju mjerenih volumena tru-
paca na skupine i, ukoliko se radi
o duzini, pojedinih proreza. Prora-

8'ka 10 — Ureda) Uget-1 za mjerenje
volumena trupaca,

¢un volumena drva proizlazi iz utvr-
divanja koli¢ine odredenih prereza
u svakoj skupini i srednjeg opsega
prereza svake skupine i zakljuénim
sabiranjem dobivenih rezultata. Sni-
mac volumena sadrzi 10 fotoéelija,
koje su smje$tene u raznim poloZa-
jima u vertikalnom smjeru. Broj
funkcionalnih fotostanica i njihov
razmjestaj ovisan je o broju i broj-
nosti dimenzionalnih skupina trupa-
ca. Otpremni i prijemni dijelovi
fotocelija smje$teni su na stranica-
ma mjernog tunela. Impulsni sni-
ma¢ pomaka transportnih lanaca
kinemati¢ki je spojen s pogonskim
uredajem. Snima¢ radi na taj naéin,
da njegov logi¢ki sistem registrira
broj impulsa. Taj broj je ovisan o
duzini mjerenog trupca. Odredena
duZina trupca odgovara i toénom
broju impulsa. Snimaé je smijesten
u hermeti¢ki zatvorenoj kutiji, u
kojoj je smjesten i pulsirajuéi to-
¢ak, fotocelija i pojacalo fotoreleja.
Logic¢ki sistem provodi izbor i ukop-
¢avanje regulacijskog brojaéa u o-
visnosti o dimenziji trupca. Radi
na takav nacin da imoulsi od sni-
maca pomaka ulaze u blok brojaca
samo u tom slu¢aju kada su optié
ke osi fotoéelija prekinute prolas-
kom trupca. Impulsi dolaze u bro-
ja¢ najprije iz gormje pokrivene
fotodeliie.

Logi¢ki sistem tog uredaja za
mierenie sastavlien je od hermeti-
¢kih releinih jedinica, smie$tenih u
dva panela. Registrirajuéi blok de-
set brzotekuéih brojaca tipa SB-
-IM sluzi za evidenciju kraja i
broja komada trunaca. Brojaé vo-
lumena trupaca radi s to¢noécu +
3%. Uzima se u obzir mijerenie
cieline trupaca minimalnog sadr-
zaja 50 m3. Mjerni uredaj ima
snagu 0,4 kW i masu od 260 kg.

Uredaj za obiljezavanje
i obroj¢avanje

. Institut »CNIIME-CHIMKI« pro-
iektirao  je ursdai LV-12 za obi-
ljeZivanje i obroj¢ivanje trupaca u
proizvodnim linijama glavnih sto-
variSta. Navedeni uredaj ima auto-
matski broja¢, uredaj za mjerenje
volumena i evidenciju, glavu za o-
biljezavanje i sistem za upravlja-
nje. Uredaj LV-12 instalira se na
prednjem dijelu transportera za
razvrstavanje. Niime rukuje jedan
radmlv(, koji vr$i funkciju razvr-
stavaca i operatera. Prije razvrsta-
vanja, trupci se prebacuiu iz po-
pre¢nog transportera, odakle se au-
tomatski prebacuju na uredaj, gdje
se mjeri volumen, Zatim se trupac
stavlja u korito, gdje se razvrsta,
obiljeZuje i prebacuje na transpor-
ter za razvrstavanje. Operater u
toku transporta vizuelno ocjenjuje
kvalitetu trupca i na osnovi toga
regulira tla¢ni razvrstavad,

Uredaj se sastoji od poprenog
lan¢anog transportera i korita s
izbacivaju¢im polugama. Na trans-
porteru mogu biti smjestena dva
stabla. a na koritu trece. Time je
stvorena potrebna tehnolo$ka re-
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Slika 12 — Stroj MOP-1 za paketiranje
grade

zerva izmedu pre¢ne pile i trans-
portera za razvrstavanje. U koritu
se provodi takoder namjestanije sta-
bla, koje je potrebno za oznadi-
vanje kvaliteta.

) Uredaj za registriranje sastavlien
je od mjerata volumena i dije-
la za izratunavanje s tablicom i
ra¢unalom. Uredaj radi na princi-
pu proratuna volumena poiedinih
sortimenata na osnovi nominalne
duzine i volumena vrinog dijela.

Tablica izratunavanja obujma
prema standardu GOST 2078-44 u
stalnom sistemu memoriranja pred-
stavljena je diodnim matricama.

Glava za obiljezavanje smiestena
je u koritu i trupci su oznaceni u
skladu s kvalitetom, prema stan-
dardu GOST 2292-74. Na taniem
kraju trupca su tri oznake visine
30 mm. One oznadavaju vrstu, kva-
litetu i promijer. Glavni dio glave
za obiljezavanje &ine tri bubnja s
oznakama. Sredi$niji uredaj temelji
se na sistemu dviju poluga, koje
imaju hidrauli¢cki pogon.

SI. 11. i 12. prikazuju uredaj za
prikraéivanje i paketiranje.

ZAKLJUCAK

Iz iznesenih informacija vidljivo
je da se kod obaranja i privlage-
nja debala u SSSR upotrebljavaju
u prvom redu traktori guslem_éarl,
snabdjeveni, pored krana, i hidra-
ulickim dizalicama. Oni su snab-
djeveni ne samo Celjustima za hva-
tanie, ve¢ i mehanizmima za re-
zanije. Na pogodnim terenima za iz-
vladenje trupaca upotrebliavaju se
i tegki zglobni traktori. Na stova-
ri¢tima trupaca, kod manipulaciie,
razvrstavanja i drugih tehnoloskih
operaciia, upotrebliavaiu se lanca-
ni transporteri kombinirani s dru-
gim uredajima. Posebna paZnja se
posveduje primieni automatskih
brojaa i razvoju automatiziranih
sistema vodenja tehnoloskih proce-
sa.

Ing. Jindrich FRAIS
Otrokovice, CSSR.

Preveo: A. Vranko, dipl. ing.
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USKI PROPILJAK I MALI POMAK —
EKONOMICNO ILI NE?

U tehnoloski postupak proizvodnje skija, veé je dugo vremena
uvedena jarmaca s tankim listovima pila. Njena najve¢a prednost
je Sirina propiljka 1,3 mm, s time da povrginu piljenica nije potreb-
no naknadno obradivati za lijepljenje. Stroj je namijenjen za raspilji-
vanje srednjica iz masiva u proizvodnji skija, a u posljednje vrijeme
javlja se primjena i na drugim podru¢jima (npr. proizvodnja mje-
rila, olovaka, oplatica i sl), s obzirom na stalno povecavanje cijena

masivnog drva.

U tvornici ELAN — Begunje in-
stalirano je 5 jarmada s tankim
l{sto\'xnlq pila. Jedini nedostatak
tih strojeva je spori pomak, od-
nosno relativno mali kapacitet.
Npr. kod jasenovine i visine reza
85 mm Dbrzina pomaka iznosi 0,6
m/min. vy

Osnovni_tehni¢ki podaci o stroju
proizvodnje F. Walter & H. Winter-
steiger iz Austrije jesu slijedeéi:

— Pogonski motor 11 kW

— Brzina pomaka
podesavajuéa 0,1... 0,6 m/min
— Brzina jarma 400 stapaja u min

— Hod jarma 210

mm
— Visina reza

(po zelji i vise) 105 mm
— Sirina obratka max. 150 mm
— Minimalna debljina

piljenih elemenata 1 mm
— Sirina propiljka 1,3 mm
— Debljina listova pila 0,9 mm
— Razvraka na jednu

stranu 0,2 mm

Slika 1. Jarmaca s tankim listovima pila
TIP DSG 150

— Izmjena listova pila
ovisna je o vrsti drva,

a obavlja se nakon  4...8sati
— Promjer odsisnih
uséa 2x ¢ 120 mm

— Pritisak obradaka vrsi
se odozgo s Cetiri
pneumatski pritiskivana
valjka, a sa strane
s dva valjka.

— Podmazivanje vodilica jarma
je centralno i automatsko

— Dimenzije stroja su: L = 1625
mm, B =700 mm, H = 1500 mm,
a tezina iznosi 1800 ko.

Navedene podatke daje proizvo-
da¢ u svojem prospektu. Stvarni
podaci na osnovi prakti¢nih isku-
stava malo se razlikuju. Najveci
problem u eksploataciji ¢&ini vrlo
mala brzina pomaka. U tvornici
skija ELAN — Begunije, radni po-
mak iznosi 0.6 m/min, kod visine
reza na lijepljenom jasenovom o-
bratku od 85 mm.

Ukoliko je visina reza 115 mm,
pomak se smanjuje na 04 m/min.
Maksimalna visina reza koja je po-
stignuta iznosi 120 mm, kod toga
je doslo u pitanje jednakomjerno
optereéenje rubova.

Minimalna debljina piljenih ele-
menata kreée se od 1 mm na vise,
a prakticki je mogude piliti ele-
mente od 6 mm, a tada dolazi do
savijanja raspiljenih elemenata na
izlaznoj strani. Proizvodaé to rtfe-
Sava dodatnim pritisnim valjcima
na izlaznoj strani stroja.

Izmjena listova pila obavlja se
u o$trionici alata na montaznom
jarmu. Tada se cijeli okvir s veé
podedenim listovima postavlja na
stroj. Kod upotrebe dva kompleta
pila, gubici vremena za izmjenu su
minimalni.  Izmjena kompletnog
jarma fizicki je vrlo teSka. Stoga
se kod vise strojeva u jednom
pogonu treba sluziti odgovaraju-
¢im pomagalima,

Slika 2.

Ostrilica listova pila jarmaie
TIP SPS 70

Ostrenje listova pila moguce je
izvesti na stroju za oS$trenje tra¢nih
pila, tj. pomoc¢u naprave za listove
jarmace.

Ako je u pogonu instalirano vise
istih  strojeva, isplati se nabaviti
automat za oS$trenje koji je pode-
sen samo za listove jarmaca. Ta-
kav stroj omogucava oStrenje slo-
Zaja od 70 listova istovremeno.
Kod takvog nacina postize se ve-
lika toénost o$trenja, i mema od-
stupanja u podjeli zuba. Vrijeme
za oStrenje takvog sloZaja iznosi
oko 15 minuta.

Razvradanje listova jarmacde iz-
vodi se na posebnom uredaju, ko-
ji takoder isporucuje ista tvrtka,

Orientacijske cijene fco jugos'a-
venske granica iznose:

— jarmaca 295.000 Asch
— automatska

ostrilica 147.300 Asch
— uredaj za raz-

vracanje zubi 5.959 Asch

— list pile za jarmacu 30 Asch
Maks Vrecko

(Prijevod sa slovenskog
S. Tkalec)
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1Z PROIZVODNIJE

Slika 1. Pogled na novoizgradene objekte Tvornice furnira i SluZbe odrZavanja, prije poletka
proizvodnih aktivnosti

PENZAR FRANJO*
IZ DRVNE INDUSTRIJE »SLAVONIJA« — SLAVONSKI BROD

ZAVRSETAK INVESTICIJSKE AKTIVNOSTI NA REKONSTRUKCIJI, MODERNIZACIJI
I PRESELJENJU PROIZVODNIH KAPACITETA

U listopadu prosle godine
v SOUR-u »Slavoniia« DI za-
pocela je pokusna proizvod-
nja u novoj tvornici pleme-
nitog rezanog i ljustenog fur-
nira. U isto vrijeme u obnov-
ljenoj impregnaciji drva za-
po¢inje impregniranje Kkreo-
zotnim uljem i volman so-
lima, te pruZanje industrij-
skih usluga u odrZavanju
strojeva, uredaja i opreme.
Nadalje je uvedena nova teh-
nologija pripreme i podjel:
toplog obroka. Pocetkom ove
godine rekonstruirana je pi-
lana, ¢ija tehnologija je pro-
gramski usmjerena na dvo-
faznu proizvodnju piljene
grade i elemenata, Rekon-
strukcijom, izgradnjom, te
modernizacijom ovih pogona
SOUR »Slavonija« DI izvréa-
va postavljene programske
zadatke za razdoblje 1975—

1980. godine, Slike o, Proa faza pillanske prolzvodn’e

* my Franjo Penzar, dipl, ing., ru- “*  Zatrazili smo od predstavnika dine, pa nam je rukovodilac Sluzbe
kovodilac Sluzbe za rezyvoj i ‘nvest'cije »8lavonije« drvne industrije, Slavon:iki za razvoj dao izvjestaj, koji u cijelosti
SOUR-a »8lavonija« drvna industrija — Brod, podatke o realizacil) razvojnog prenosimo,
Slavonski Brod, programa za razdoblje 1976 — 1980, go-
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Poceci industrijske prerade drva
u Slavonskom Brodu datiraju jo$
iz. 1890. godine. SOUR »Slavonija«
DI spada medu najstarija poduze-
¢a drvne industrije u nasoj Repu-
blici i ima veliku tradiciju u pre-
radi i obradi drva. Nakon drugog
svietskog rata poduzece »Slavonija«
i »Slavex« rade pod zajedni¢kim
imenom i razvijaju nroizvodnju
piljene grade i plemenitog furnira.
Ovi se proizvodi izraduju od sla-
vonske hrastovine, poznate u svi-
jetu po svojim estetskim i mehani-
¢kim svojstvima.

Nadalje se uvodi i razvija pro-
izvodnia podova izradom masivnog
i lamel parketa, proizvodnja ovle-
menjenih panel psoéa i furnirskih
plo¢a, proizvodnja plocastog furni-
ranog namjestaja, podize se vlasti-
ta plantaza brzorastué¢ih vrsta to-
pole. (Populus robusta, P. seroti-
na, P. marilandica) te se otvaraju
vlastita predstavnistva i trgovine.

Slika 3. Detalj s izgradnje bazena za

zaStitu furnirske sirovine prskanjem vo-
dom.

Poslijeratni razvoj poduzeda ka-
rakterizraju obnova porusenih po-
gona radi $to brzeg osposobljava-
nja za proizvodnju roba potrebnih
za obnovu i izgradnju zemlje. Na-
kon toga slijedi koncentracija i
specijalizacija proizvodnih kavaci-
teta te dopuna programa proizvodi-
ma keji predstavljaju visu fazu o-
brade drva. Rekonstrukcija i mo-
dernizacija s postepenim preselje-
njem proizvodnih pogona na novu
lokaciju, uz znatnije povecdanje ka-
kapaciteta za proizvodnju finalnih
proizvoda, omogucuje bprarastanje
poduzeca iz prirodnog u proizvod-
rc trgovinske poduzece.

Najvazniji zzhvat u ovom deset-
ljeéu na podrudju modernizacije
proizvodnih kavaciteta predstavlia
izgradnja i pocetak rada novih
tvornica: tvornice namjestaja, tvor-
nice parketa sa su$ionicama za u-
mjetno su$enje tvrdih listaca, iz-
gradnja energetskih izvora i po-
strojenja, §to predstavlja u dosa-
dasnjem razvoju poduzeca odluéan
zaokret prema finalizaciji drva i
visoj fazi obrade.

Izgradnjom ovih kapaciteta do-
slo je do intenzivnog rasta ukupne
proizvodnje, realizacije, izvoza i u-
kupnog prihoda. No rast dohotka
je znatno zaostajao za rastom na-
vedenih elemenata zbog uvjeta pri-
vredivanja i relativno niskog stup-
nja funkcionalnosti poslovnih sred-

stava u programima koji nisu re-
konstruirani. Nedovoljna oprem-
lienost kvalitetnim sredstvima za
rad narocito se osjecala u proiz-
vodnjama u koje se relativno ma-
lo ulagalo. Najizrazitiji primjer bi-
la je Tvornica furnira u kojoj
su radili strojevi stari i preko 30
godina, u nepriklanim radnim pro-
storijama izgradenim prije I svjet-
skog rata. Sli¢no je stanje bilo i
u pilanskoj proizvodnji, koja je bi-
la organizirana kao jednofazna pre.
rada.

Proizvodnja plemenitog furnira u
Slav. Bodu' datira jo$ iz 1913. go-
dine, od kada se plemeniti furniri
proizvode tehnikom rezanja na fur-
nirskim nozevima ili tehnikom cen-
tri¢nog ili ekscentri¢nog ljustenia.
Uvodenjem rezanja na furnirskim
nozevima napustena je tehnologi-
ja proizvodnje furnira tehnikom
piljenja na tra¢nim nilama. Po
svom kapacitetu, Tvornica furnira
u Slavonskom Brodu izrasta medu
najvee proizvoda¢e furnira na
Balkanu i u JuZnoj Evropi.

S obizrom na niski stupanj funk-
cinalnosti strojeva za proizvodniu
furnira, koji je prije rekonstruk-
cije iznosio samo 0.28, proizvodnja
se odvijala uz velike napore na
odrzavanju njihove kondiciie i
funkcije. S ovakovom strukturom
opreme ostvarivali su se sve 12§iji
poslovni rezultati u uvjetima veo-
ma oS$tre konkurencije na trzistu
Zapadne Evrope. Da se ovakvo sta-
nije hitno popravi, investicijska u-
laganja usmjerena su na rekon-
strukciju, modernizaciju i preseljz-

primjene znanosti i tehnike u ovoj
grani industrije. Uklju¢ivanjem ove
opreme u proces stvaranja novih
vrijednosti, racionalnom rekon-
strukcijom ove proizvodnje i mo-
dernizacijom tehnolo$kog procesa,
osiguran je znatan porast produk-
tivnosti rada u neposrednoj pro-
izvodnji i transportu roba, osigu-
ran je vidi stupanj zadtite trupaca
i iskori¢enja. Nadalje, to osigura-
va povelanje stope akumulativho-
sti, koja Je uvijek predstavljala
temelj za dalju i pzrspektivnu sta-
bilnost poslovania ove radne orga-
nizacije. Ostvarivanjem planirane
razine akumulacije, osigurano je i
uredno vraéanje preuzetih obaveza
po kreditima, te sredstava za pro-
$irenu reprodukciju.

Rekonstrukcijom, modernizacijom
i preseljenjem na novu lokaciju
kapacitet proizvodnje plemenitog
ezanog i ljustenog furnira znat-
no je porastao, a i izvoz gotovih
furnira na konvertibilno trziste o-
sietno je poveéan. Pove¢anom pro-
izvodniom plemenitog furnira iz
domadih i stranih vrsta drva sma-
njit ée se pritisak domacih potro-
ga¢a na uvoz vplemenitih furnira
sa zapadnog trZiSta. Posti¢i ¢e se
znatne ustede u deviznim sredstvi-
ma za uvoz furnira i osigurati veci
devizni priliv izvozom gotovih fur-
nira.

Rekonstrukcija i  preseljenje
Tvornice furnira, Sluzbe odrzava-
nja, i rekonstrukcija Pilane odgo-
dena je u 1975. godini zbog vrlo
teskih uvjeta na vanjskom i unu-
tras$njem trziStu i oteZane situacije

Sl'’ka 4. Pogled na novu Impregnaciju drva

nje Tvornice furnira na novu loka-
ciju u industrijsku zonu na »Bje-
lis«.

Upravo radi popravljanja inter-
nih kvaliteta ekonomije rada, na-
bavljena je nova oprema za pro-
izvodnju plemenitog rezanog i lju-
Stenog furnira. Ona predstavlja da-
nas vrhunska dostignuéa u tehno-
logiji obrade drva u pogledu kva-
liteta, kapaciteta, ekonomi¢nosti i
racionalnosti proizvodnje. To su
najnovija dostignuéa na podrudju

u kojoj se nasla »Slavonija« zbog
poZara u kojem su stradali objekti
za impregnaciju drva. Popravlja-
njem situacije u 1977. godini za-
pocelo je preseljenje i izgradnja
nove Tvornice furnira, sluzbe odr-
Zavanja sredstava rada, obnova im-
pregnacije drva i izgradnja moder-
nog radni¢kog restorana. Rekon-
strukcija pilanske proizvodnje za-
pocela je krajem 1978. godine. Za
nepunih 16 mjeseci izgradeni su
objekti Tvornice furnira natkrive-
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Slika 5. Pogled na istotno protelje drustvenog restorana

ne povrsine 11.600 m2, Sluzba odr-
zavanja sredstava rada 3.300 m2,
restorana 900 m2, objekti za im-
pregniranje drva 2.320 m2 i bazeni
za hidrotermicku obradu drva (o-
mesavanje 1 zagrijavanje kuha-
njem i indirektnim parenjem). Iz-
gradeni su objekti za predsusenje
drva, natkriveni »rostor za razvr-
stavanje piljene grade i kancelarij-
ski prostor u ukupnoj povrsini od
1.500 m2, i izvrSena je rekonstruk-
cija pilanske hale za namjensku
dvofaznu preradu drva.

Uz ove objekte izgradeni su i svi
objekti infrastrukture, kao: promet-
nice u asfaltnoj konstrukciji pre-
ko 20.000 m2, stani¢ni blok za po-
stavljanje i izmjenu vagona, pump-
ne stanice, vlastiti izvori vode, ba-
zeni za konzerviranje trupaca teh-
nikom prskania za 10.000 m3 siro-
vine na povrsini od 8.000 m2, ba-
zeni za tehnolosku vodu i osigura-
nje protiv pozara, hidroforsko po-
strojenje, kanalizacijska mreZa,
mreza sanitarnih voda u duzini od
3500 m, mreza tehnolo$ke i pro-
tupozarne vode u duzini od 3.800
m, sistemi za neutralizaciju otpad-
nih tehnoloskih voda po boji, mi-
risu, PH vrijednosti, retencioni ba-
zeni, slobodno stojeéi rezervoariza
kreozotno ulje kapaciteta 2.400 m3,
sistemi za" pre¢isavanje otpadnih
sanitarnih voda, stanica za klori-
ranje i odvajanje masnih primje-
sa u vodi, objekti protiv ratnih
dielovanja s dvonamijenskim kori-
S¢enjem, skladiste PTM-a i drugi
obiekti i instalacije (vanjska ras-
vjeta, razvod vruée vode za tehno-
loske potrebe i grijanje, razvod
komprimiranog zraka, otpraivanje
idr.).

Ovako relativno kratko vrijeme
izgradnje i rekonstrukcije navede-
nih objekata i tehnologija postig-
nuto je zbog dobre prethodne pri-
preme izvrSene u Sluzbi za razvoj
i koordinaciju DI »Slavonija«, Uz
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osnovna idejna investicijska i teh-
noloska rje$enja, izradeni su mrez-
ni planovi rokova realizacije obje-
kata i aktivnosti, potrebna kumu-
lativna vremena izgradnje, termin-
ski planovi kontrole rokova i tro-
Senja sredstava u realizaciji inve-
sticijskih programa i investicijske
inicijative. Odabiranje naipodobni-
jeg, sposobnog i dobro opremlje-
nog izvodacda radova, tipa konstruk-
cije objekta (montaznog) sa sta-
novi$ta proizvodnje, druStvene sa-
mozastite na radu i zaStite oko-
lida, humanijih uvjeta rada, osigu-
ranja kvalitete rada i postizavanja
povedane razine produktivnosti, te
ostalih ekonomskih kategorija —
poslovi su koje je koordinirano
obavila Sluzba za razvoj.

Rokovi izgradnje mogli su se jo$
i smanjiti da nije bilo odredenih
poremecaja na trziStu vaznih gra-
devinskih materijala, nepovoljnih
vremenskih uvjeta i dr.

Za realizaciju ove investiciiske
aktivnosti, SOUR »Slavonija« DI o-
sigurala je sredstva iz vlastitih iz
vora, kredita banaka, kredita do-
macih i inozemnih proizvodaéa o-
preme i izvodaca radova, te drugih
u iznosu od 31 milijuna dinara, uz
relativno povoljne uvjete koris-
¢enja i vracanja kredita. U objekte
trgovacke mreze utro$en je u i-
stom razdoblju iznos od 85 miliju-
na dinara, otvaranjem prodajnih
prostora u Mostaru, Zagrebu, Ma-
riboru, Splitu, Makarskoj, Dubrov-
niku, Herceg-Novom, Banja Luci,
Stocu, Capljiini, Prijedoru i dru-
gim mjestima.

Ovom investicijskom aktivnoscéu
»Slavonija« DI izvrsila je reko'n-
strukciju jednog dijela proizvoglmh
pogona i svrstala se u red najmo-
dernijih i najveéih proizvodaca ple-
menitog furnira kod nas i u E-
vropi i suvremenih pilanski.h pogo-
na s namjenskom poizvodnjom ele-
menata za poznatog kupca u dvo-
faznom proizvodnom procesu, a
isti‘e se i u primjeni ekoloskih
rjeSenja za za$titu radnika i okq-
lia. Danas »Slavonija« DI ima naj-
moderniju tehnologiju za za$titu
drva impregniranjem, a uvedena
je i industrijska sluzba u pruZa-
nju usluga na odrzavanju sredsta-
va rada i instalacija.

Ocjenu na$e investicijske aktiv-
nosti na rekonstrukciji, moderni-
zaciji i preseljenje dali su istak-
nuti struénjaci, profesori, rukovo-
dioci, organizatori proizvodnje i
dobri poznavaoci razvoja i proble-
matike drvne industrije u SR Hr-
vatskoj. Oni su posjetili nase po-
duzede polovinom travnja 1979.
Nakon razgledavanja novih obje-
kata i proizvodnji, razgovora i raz-
mjene misljenja o svemu §to su
radni ljudi »Slavonije« DI udinili
na svom razvoiu, neki od njih izni-
jeli su svoje dojmove.

Slika 6, Istaknuti struénjaci za drvnu industriju razgledavaju nove pogone
SLAVONIJE DI SI. Brod




Vid Fagaid, dipl. ing.

»Moram priznati da sam osobno,
a ne samo ja, nego i moji kolege,
koii su posicetili »Slavoniju« DT,
odusevljeni i impresionirani onim
$to je u ovom Vasem radnom Kko-
lektivu u posljednije vrijeme udi-
nieno. Moram priznati da sam vje-
rovao da ¢e se to iednog dana sve
ostvariti. Vas SOUR, koji je jedan
od naistarijib kolektiva u drvnoj
industriji u nasoi Republici, ne sa-
mo da ije najveéi po brutto nro-
duktu i iedan od najvedih po bro-
ju zavoslenih radnika. neeo nas je
imoresioniralo i to da ie taj ko-
lektiv veoma. veoma slozan.

I upravo zahvaliuiuéi takvoj slo-
71 1 ispravnoj orijentaciii u razvo-
ju. mogle su biti svladane sve ne-
prilike s kojima se ovaj kolektiv
u razvoiu suocavao, tako da ie vo-
stigao sve ono ¢ime se radni ljudi
S pravom mogu ponositi.«

Bogomil Cop, dipl. ing.:
»Ja pratim razvoj Vaseg SOUR-a

od ni=rovih prvih dana poslije o-
slobodenja do danas i znam sve

nijcgove napore ucdinjene na obno-
vi 1 modernizaciji. Takvi planovi
mogli su se postavljati, a oni su
se 1 realizirali zz\hva]juiuéi izvr-
snim radnicima i brojnim strué-
njacima ove radne organizacije,
koji su stvarno svoiim radom
pridonijeli razvoju SOUR-a, »Slavo-
nija« je uvijek bila autoritet i ime
drvne industrije u cijeloj Evropi.
Mnoge je toga u Vasem SOUR-u
napravljeno, ali ono §to ‘e naprav-
lieno u zadnje dvije godine zaista
imoresionira.

To je pravi uspon, ne samo u
pogledu povecanja dohotka, nego
je mnogo bitnije da je »Slavonija«
DI ralizacijom ovih investicija, svo-
jom smislienom izgradnjom novih
tvornica (furnir, pilana, impregna-
cija drva) i modernizacijom svih
drugih pogona stvorila takvu bazu
koia predstavlja progres, a egzi-
stencija 2.150 zaposlenih radnika —
nikad neée dodi u pitanje«.

Prof. dr. Ivo Horvat, profesor
Sumarskog fakulteta u Zagrebu:

»Ovu radnu organizaciju posjeéi-
vao sam zajedno sa svojim stu-

dentima odmah nakon osnivanja
Drvnoindustrijeskog odjela na Su-
marskom fakultetu u Zagrebu,
‘Mi smo u ovoj radnoj organiza-
ciji provodili jedan dio nage teren-
ske nastave. Tako vrlo dobro po-
znajem  proizvodne  moguénosti
»Slavonije« DI, Danasnji posjet me
je, moram priznati, ugodno izne-
nadio u tom pogledu $to je na
svim podru¢jima djelatnosti” zabi-
ljezen takav napredak kojem treba
odati duzno priznanje«.

* % %

Intenzivna kretanja na podru&ju
usavriavanja tehnologkih rjeienja
u drvnoj industriji uvjetuju i osta-
le vaZne investicijske zahvate, Ti-
me e se osigurati takav nivo pro-
duktivnosti rada koji ¢e drvnoj in-
dustriji omoguditi dalje poveéanje
plasmana proizvoda na evropsko i
druga trZista, te ve¢i rast akumu-
lativnosti poslovanja.

Ako se pak ne rije$e i sva dru-
ga pitanja iz Fodruéia privrediva-
nja, koja rezultiraju u mniskoj sto-
pi akumulativnosti drvne indu-
strije, njena reprodukcijska spo-
sobnost izazvat ée nove brige.
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STRUCNA SAVJETOVANJA 1 SASTANCI

SAVIJETOVANIJE
OPTIMALIZACIJA KROJENJA PLOCA POMOCU
ELEKTRONICKOG RACUNALA

Ekipa istrazivata Zavoda za istrazivanje u drvnoj industriji, koja
radi na zadatku »Optimalno kori§¢enje drvnih i nedrvnih materi-
jalac, a koji je dio potprojekta »Istrazivanja na podru¢ju tehnolo-
gije namjestaja«, zavrsila je jedan dio svog rada. Zavrien je teo-
retski dio posla koji se odnosi na primjenu matemati¢kih metoda
na krojenje orijentiranih i neorijentiranih plo¢a u pravokutne ele-
mente. Izraden je program OPTIMA za elektroni¢ko racunalo, po-
mocu kojeg se iz plota proizvoljnih dimenzija mogu krojiti proiz-
voljni elementi, proizvoljnih dimenzija, uz maksimalno kvantitativno
iskoris¢enje. Rezultati tog dijela istraZivanja objavljeni su u BIL-
TENU Zavoda za istrazivanja u Drvnoj industriji br. 1, god. 1978.

Pokusaji da se program OPTIMA
primijeni u proizvodnim organiza-
cijama dali su slabe rezultate. Us-
pjelo se djelomi¢no poboljsati
kvantitativno  iskori§¢enje ploc¢a
iverica, no poboljsanje nije bilo
trajno. Uskoro se upotrebom pro-
grama OPTIMA uocCio niz proble-
ma tehnolosko-organizacijske pri-
rode koji su onemogudivali njego-
vu efikasnu primjenu. MoZe se re-
¢i da je korist od programa OP-
TIMA do sada bila samo indirekt-
na. Njegova primjena je pokazala
gdje se moze uStedjeti i kako
se moze ustedjeti. Kako je veé re-
¢eno, iskoriséenja su djelomiéno
poboljSana, no ne toliko koliko se
to objektivho od programa OPTI-
MA ocekivalo.

Iskustva steCena u radu s pro-
izvodnim organizacijama i razgo-
vori vodeni s tehnolozima omogu-
¢ili su uocavanje problema koje
treba rijesiti, kako bi se teoretska
dostignu¢a matematike mogla pri-
mijeniti u praksi.

U Zzelji da se s rezultatima istra-
Zivanja $to prije upoznaju stru¢nja-
ci iz prakse, Zavod za istrazivanja
u drvnoj industriji organizirao je,
v suradnji s Tehnickim odborom
Savjeta za namjestaj, savjetovanje
na temu »Optimalizacija krojenja
plo¢a pomocu elektroni¢kog racu-
nala«. Savjetovanje je odrzano u
Stubic¢kim toplicama 24. i 25, trav-
nja 1979. Savjetovanju je prisusto-
valo 46 sudionika iz 29 radnih or-
ganizaciia iz SR Hrvatske, SR Slo-
venize, SR Makedonije i SR Bosne
i Hercegovine.

Posto je predstoinik Zavoda dr
S. Badjun otvorio Savjetovanje, su-
dionike je pozdravio tajnik Poslov-
ne zajednice Sumarstva, prerade
drva i prometa drvnim proizvodi-
ma i papirom, Zagreb, Dimitrije
Brkanovi¢, dipl. ing.

Stru¢njaci, koji se bave tehno-
logijom drva, organizacijom i ma-
tematikom, pripremili su za Savje-
tovanje referate:
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B. Ljuljka: Znalenje optimal-
nog koriscenja materijala upro-
izvodnji namjes$taja.

B. Sinkovié: Tehnoloski pro-
blemi kod krojenja plo¢a za na-
mjestaj.

S. Tkalec: Tehnoloski postup-

ci i iskoriStenje materijala kod
obrade ploca

J. Londar: Moguénosti koje pru-
zaju elektronic¢ka racunala u sma-
njivanju otpada kod krojenja

ploa za namjeStaj — program
OPTIMA.
M. Figuri¢: Utjecaj uvodenja

elektroni¢kih racunala i progra-
ma OPTIMA na rad pripreme iz-
vodenja. :

J. Lon¢ar, E. Tarnovsky i
N. Petrak: Iskustva kod kro-
jenia ploéa uz pomodé elektroni-
¢kog racunala u nekim naSim
proizvodnim organizacijama.

V. Hitrec: Planovi za dalja is-
traZivanja o problemima opti-
malizacije materijala.

O svim navedenim referatima
vodila se se vrlo ziva diskusija, u
koioi je sudjelovao velik broj pri-
sutnih.

Na prijedlog organizatora Savje-
tovanja, sudionici su pripremili
podatke za izvodenje jednog pri-
miera izrade optimalne sheme kro-
jenja.

Od svih pripremljenih primjera
odabrana su tri. Podaci za sva tri
primiera ispisani su, i preko ter-
minala u Zagrebu uspostavljena je
veza s elektroni¢kim radunalom u
Ljubliani, gdje su primjeri izrade-
ni. (Mozda je interesantno spome-
nuti da je od odadiljanja podataka
autom iz Stubi¢kih toplica do po-
vratka gotovih shema krojenja
proélo manje od 4 sata). Dobivena
shema kroLenJa (19 vrsta elemena-
ta razlic¢iti imenzija na ukupno
oko 150 ploc¢a) bile su takoder pred-
met Zzive diskusije.

Diskusija se nije ograni¢avala sa-
mo na »Cisti« problem krojenja
ploca, veé je, §to je razumljivo, Ee-
sto obuhvacdala kompleks primjene
elektroni¢kog rac¢unala u organiza-
ciji proizvodnje u tvornici namje-
$taja. Time se jo§ jednom potvr-
dila ¢injenica o kojoj moramo vo-
diti ra¢una, da nema izdvojenih
problema, dakle da nema niti po-
jedinih stru¢njaka koji mogu sami
znatno doprinijeti unapredivanju
proizvodnje.

Iako je Savjetovanje bilo organi-
zirano na temu »Optimalizacija
krojenja plo¢a pomocu _elektroni-
¢kog radunala«, vrlo se ¢esto u di-
skusiji spominjalo krojenje tkani-
ne i nesto rjede krojenje masiva
(ovo potonje ne rjede zbog toga
jer bi bilo manje interesatno, ve¢
zbog toga $to je savjetovanju pri-
sustovao malen broj predstavnika
proizvodnih organizacija Koje su
zainteresirane za krojenje masiv-
nog drva).

Sadrzaj Savjetovanja mozZe se iz-
nijeti u nekoliko tocaka. koje ce-
mo ovdje navesti u vrlo skrade-
nom obliku. Napominjemo da de
svi materijali sa Savjetovanja biti
Stampani u posesbnom broiu BIL-
TENA Zavoda za istrazivanja u dr-
vnoj industriji. Referati i rasprave
istaknuli su potrebu za:

1. Nastavak istrazivanja. Zbog
velikog udjela vrijednosti materi-
jala u cijeni gotovog proizvoda i
radi uocavanja moguénosti i nadi-
na da se postignu pobolj$ania u
racionalnom kori$éenju materijali-
ma, zapoceta istrazivanja treba na-
staviti.

2. Timski rad. Jedan od najva-
Zzniiih faktora o kojima ovisi us-
pjeSnost primjene istrazivanja jest
upoznavanje tehnologa s moguéno-
stima matematike, a matemati¢ara
s komvleksno$éu i potrebama pro-
izvodnje. Zbog toga je potrebna
stalna suradnja stru¢njaka razlidi-
tih profila.

3. Organizacijske promijene. Za
efikasnu primjenu racunala potreb-
ne su stanovite organizacijske pro-
miene barem na nivou krojaénice.
Potrebno je ispitati moguénost u-
vodenja radnog naloga za krojenje
elemenata.

4, Kompleksno vriiednosno isko-
riSéenje sirovina. Optimizaciju tre-
ba provoditi vodeéi naduna ne sa-
mo o kvantitativnom iskori§éenju,
veé¢ i o vrijednosnom iskoriscenju
(tu uglavnom misli na vrijednost
tzv, korisnog otpada)

5. Brzo reagiranje. Obuditi rad-
nike u proizvodnim organizacijama
da se sami sluZe programom OP-
TIMA, odnonso osigurati brzi po-
vrat informacija. (Smatra se da je



to u velikoj mijeri ved¢ osigurano
zbog gustoce mreze terminala)

6. Specificnosti - pojedine  proiz-
vodne organizacije. Dosadasnja is-
kustva pokazala su da nece biti
moguce izraditi univerzalni  pro-
gram koji bi rjesavao problem op-
timizacije u svim radnim organi-
zacijama koje se bave krojenjem
ploca (osim mozda tvornice iveri-
ca). Za uspjesnu primjenu progra-
ma OPTIMA trebat ¢e za svaku
proizvodnu organizaciju nadiniti niz
adaptacija u programu ili niz pot-
programa (8to je stvar tehnike) ko-
it bi regulirali speciti¢ne uvicte te
nroizvodne organizacije, medu ko-
jima su najvazniji:

a) mogucnost iskoriséenja otpa-
da

b) moguénost uskladidéenja fis-
krojenih elemenata

¢) moguénosti stroia za krojenje

7. Projekti, standardi i nadmie-
re. Briga o racionalnom koriséenju
materijalom treba  poceti ved u
odjelu za projektiranje. Nadalie,
kod izrade novih standarda treba
nastojati uskladiti dimenzije ploca
iverica sa stanardnim dimenzijama
clemenata  koji su sastavni dije
lovi proizvodnih  programa. Vodi-
mo li racuna o nadmijeri potreb-
noj kod krojenja, mozemo ustedje-
ti stanovit dio materijala. U istra-
Zivanju navedenih faktora znatnu
pomoé¢ moze pruziti program OP-
TIMA.

8. Krojenje u tvornicama iverica.
Bez sumnje je kvantitativno isko-

ri$¢enje znatno veée kroji li se u
tvornici iverica. No, kao da zbog
odnosa na trzistu takav pristup
problemu jo§ nije dozrio. Mozda
je za to i dokaz slab odaziv pro-
izvodaca iverica na Savjetovanju.

9. Krojenje tkanina. Teoretska
matematicka rjedenja dovoljno su
razradlena da se moZe pristupiti
eksperimentalnoj primjeni, Tom
problemu treba pridati veliku va-
nost.

10. Krojenje masiva. Tu jo$ nije
nidta uéinjeno. Problem je vrlo in-
teresantan i vaZan i pokusat ée se
tokom ove godine pri¢i njegovu
konkretnom rje$avanju.

Mr. V. Hitrec, dipl. ing.

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRWI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVRED! |

GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sjete u raznim okli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZzeno je stal-
nom propadanju zbog razornog djelovanja
uzrocnika trulezi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nezasti¢eno drvo.
ZASTITOM poveéavamo ili Guvamo na$
Sumski fond, jer se produljenom trajnosc¢u
smanjuje sjeca. Veéom trajnoSéu ugrade-
nog drva smanjujemo troskove odrZavanja.

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE |

Za§titom drva smanjuje se koliina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a time i povoljnija cijena.

U pogledu provodenja zastite svih vrsta
drva obratite se na Institut za drvo u
Zagrebu.

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moze brzo i strucno izve-
sti sve vrste zaStite drva, tj. trupaca (bu-
kva , hrast, topola, Cetinjate, sve vrste
piliene grade, parena bukovina, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)

ISPITIVANJE SVIH

SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

STITU DRVA | LJEPILA.
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SAJIMOVI 1 1ZLOZBE

OSVRT NA OPREMU ZA DRVNU INDUSTRIJU
u okviru 7. medunarodnog sajma drvne industrije

Specijalizirani medunarodni sajmovi Zagrebatkog velesajma odr-
zani od 20. do 27. IV 1979. obuhvatili su izmedu ostalog i 7. medu-

narodni sajam drvne industrije.
mom izlaganja obuhvadeni su:
— namiestaj

Na prostoru od 40.000 m? progra-
— oprema za drvnu industriju,

— ostali. proizvodi drvne industrije, te
— sirovine i pomoéni materijali za drvnu industriju.

Uz izrazitu dominaciju namjesta-
ja pretezno u kvantitativnom smi-
slu, u okviru Sajma i ove je go-
dine zauzela mjesto i oprema za
drvnu industriju.

Program izlaganja predvidio je
u grupaciji opreme za drvnu indu-
striju Sirok i zanimljiv asortiman:
— pile, (tratne, kruzne, specijalne,

jarmace za drvo itd),

— automatske linije za obradu dr-
va,

— oprema za suSenje drva,
— strojevi za blanjanje, glodanje
i bruSenje drva,

— specijalni strojevi za obradu dr-
va,

— strojevi za kemijsku obradu dr-
va,

— prese za izradu drvnih ploca,

— strojevi za visokofreventno li-
jepljenje drva,

— tokarilice i kopirni strojevi za
drvo,

— strojevi za proizvodnju fu{nira,
furnirskih i stolarskih ploca, te

— strojevi za izradu parketa.

Izloéci iz navedene gruvacije bili
su skoncentrirani uglavnhom u pa-
viljonu br. 19 i 33. Navedeni pro-
stori pokazali su se pretijesnim,
uz ne ba§ dosljedno ‘povétwanje
programske strukture izloZaka.

Drzeéi se pomalo tradicionalnog
redoslijeda obilazaka paviljona, u
paviljonu 19. susretale su se vec
dobro poznate tvrtke: »Exportdrvoc«
— Zagreb, »Novello« — Manzano,
»Slovenijales« — Ljubljana, »Me-
talka« — Ljubljana, »Maggi« —
Certaldo, itd. Posebna Zivost vla-
dala je mna izlozbenom prostoru
»Exportdrva«, koje je iz svog za-
stupni¢kog programa ovog puta
predstavilo u svijetu, a i kod nas,
poznatu njemacku tvrtku »Holz
Her«, i to demonstracijom rada
stroja za oblaganje rubova rubnim
trakama i letvicama, model 1420,
Kod ovog stroja posebno su zapa-
7ena dva detalja: grijana mreZasta
sapnica s moguénoséu regulacije
otvora za nanoéenje ljepila na po-
vréine sljubnica obratka, te rjese-
nje grijanog spremnika za ljepilo
s intenzivnim mije$anjem ljepila
i unutarnjim strujanjem,
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Trgovacka kuéa sNovello« ostala
je vjerna svom sistemu, izloZivsi
vedi broj strojeva za obradu drva
raznih namjena, te je potvrdila i
ovim sudjelovanjem opravdanost
svog nadina izlaganja, uz naglage-
nost poznavanja naseg trzita i po-
treba.

»Slovenijales« — Ljubljana, U-
VOZ — I1ZVOZ. TOZD Zastupstva
i konsignacija izloZio je proizvode
tvrtki »Langzauner« — Austrija i
»Panhans« — SR Njemacka, s ten-
dencijom osvajanja domadeg trzi-
§ita navedenim strojevima. U sa-
stavu TOZD-a »Slovenijalesa« izlo-
Zeni su i proizvodi francuske tvrt-
ke »GEDIC« Assemblages Automa-
tiques — Saint Jorioz, medu kojima
se istite usavr$ena izvedba ranije
prikazanih i ve¢ poznatih uredaja
za pneumatsko uvrtanje vijaka.

Slike 1. — Detalj mreZaste grijane sap-
nice za nanoSenje ljepila na obradak
(stroj Holz-Her model 1420)

Z “ fiind el

Slika 2. Detalj spremnika za ljepilo
(stroj Holz-Her model 1420)

Slika 3, Uredaj za pneumatsko uvrtanje vijaka model

»GE-

UVT proizvodnje

DIC« — Francuska



Uredaj u izvedbi »UVT«, ucvr-
$¢en na stalak, omogucava radniku
slobodnu manipulaciju obim ruka-
ma prilikom namje$tanja obratka
i uvrtanja vijka u drvo, plastiku
ili metal. »Metalka« — Ljubljana
izlozila je u okviru ovog Sajma u-
redaje za nanosenje laka tvrtke
»WAGNER«,

Vedi dio prostora 33. paviljona
ispunili su strojevi za obradu drva
koje su prikazale tvrtke »Caselli &
Figlio« — Udine, »SCM« — Rimini,
»WIET« — Pesaro, »VITAP« —
Poggibonsi, »Finex« — Miinchen,
»Spoeri & Co. AG« — Ziirich, itd.
Posjetiocima ovog paviljona poseb-
no je bila zanimljiva visevre-
tena proto¢na busilica proizvodnje
»VITAP«, te stroj za furniranje
rubova »Torwegge«, DBGM, s ka-
binom za prigusivanje zvuka.

Jugoistoéni aneks 16. paviljona,
tradicionalni uvodni prostor u iz-
lozbu namjestaja »Slovenijalesac, i
ovog je puta bio ispunjen stroje-
vima 1 opremom. U prvom planu,

na izlozbenom prostoru »Slovenija-
les« — Zi¢nica, nalazila se visevre-
tena stolna busilica model »VV-21«
kao novi proizvod izraden u su-
radnji domace tvornice s talijan-
skom tvrtkom »VITAP«,

Takoder je vrijedan pain‘}g i iz
lozeni kombinirani stroj »Hobby-
les« (stroj za blanjanje, ravnanje,
busenje i piljenje kruznom pilom),
noviji proizvod dipl. inZz Pavela
Ledineka iz Maribora. Isti je pro-
izdvoda¢ ovdje sam iscrpnim i kva-
litetnim prospektnim materijalom
ponudio trzi$tu cijelu skupinu Ce-
tverostranih blanjalica pod nazi-
vom »Profiles 7 V4U«, To je, s
obzirom na zahtjeve trZiSta, zna-
¢ajniji novitet domace strojograd-
nje za drvnu industriju.

U tehnolo$kom smislu, kao naj-
istaknutiji izlozak i novitet na 7.
medunarodnom sajmu drvne indu-
strije, moZe se uzeti kompletna li-
nija transportnih naprava za pri-
jenos elemenata u industriji na-
mje$taja, a koju je, uz vrlo uspje-

»RIJEKATRANSPORT«
NA ZAGREBACKOM VELESAJMU

24. 4. 1979. Poslovna zajednica »Ri-

jekatransport«, Rijeka, odrzala je

konferenciju za tisak u upravnoj
zgradi Zagrebackog velesajma.

U okviru Proljetnos zagrebackog
velesajma 1979, na VII meduna-
rodnom sajmu saobradaja, veza i
integralnog transporta, sudjelovala
je, zajedno sa svojim <¢lanicama,
Poslovna zajednica za koordinaciju
i uskladivanje rada u oblasti trans-
porta roba preko rije¢kog trans-
portnog pravca »Rijekatransport«
Rijeka. U ovu zajednicu samou-
pravnim sporazumom obuhvaceno
je 16 radnih organizacija. Osnovna
djelatnost ovih organizacija je po-
morsko-Zeljezni¢ki i cestovni trans-
port roba s privremenim javnim
skladistenjem te svim luckim, $pe-

diterskim i agencijskim uslugama.
Clanice su takoder dva novcana i
jedan osiguravajuéi zavod, te je-
dna proizvodna organizacija koris-
nik usluga.

U pro$loj i ovoj godini pusteni
su u eksploataciju neki novi skla-
di$no-lu¢ki pretovarni kapaciteti,
dok su jo$ neki u izgradnji.

Clanice poslovne zajednice »Rijeka-
transporta« (R. O. »Luka« — Rije-
ka i »Exportdrvo«x — OOUR Spe-
dicija Riieka) zajedni¢ki grade ve-
liku luku BrSica u Raskom zalje-
vu. Ta specijalizirana luka za tran-
sport drva i drvnih proizvoda tre-
bala bi biti otvorena drugom po-
lovinom ove godine. Uz luku su
izgradeni veliki natkriti (od oko
40.000 m2) i otvoreni (od oko

PROIZVODI MALEZIJSKE DRVNE INDUSTRIJE
NA SAJMU INTERZUM 1979. U KOLNU

Drvo je jedna od najvaznijih si-
sirovina drzave Malez'je, jer je ve-
¢im dijelom obrasla Sumom. Ona
je drugi po veli¢ini izvoznik trop-
skog drva. Proizvodi drvne indu-
strije ubyajaju se stoga medu naj-
vaznije za vanjsku trgovinu, to sti-
mulira trzi$te rada ove zemlje. Ma-
leziiska dryno industrijska komora
(Malaysian Timber Industry Board)
potpomaZze drvnu industriju, zbog
niene velike vaznosti za zemlju,
rutem nacionalnih i internacional-
nib mjera unapredenja, Ovima pri-
pada i sudjelovanie na INTER-
ZUM-u Koln — jinternacionalnom
saimu pribora, uredaja i materi-
jala za proizvodnju pokudstva, u-
nutraénje uredenje i opremu pro-
storiia —- strojeva za tapeciranie
pokuéstva (odrzanog od 19 — 22,
svibnja 1979).

Malezijska drvna industrija zad-
njih se 10 do 15 godina vrlo brzo
razvila. Od 1960. do 1977. proizvod-
nja drva popela se od 4,5 milijuna
m3 na 27,6 milijuna ms, proizvod-
nja piljenog drva od 1,12 milijuna
m3 na 5,6 milijuna m3, a proizvod-
nja $peranog drva i furnira prosi-
rila se od 1965, do 1977, godine od
556 milijuna m2 na 112 miliju-
na mz2,

U g 1977, drvna industrija, s
udjelom od 17/ ukupnog izvoza
zemlje, do§la je na drugo mjesto
po veli¢ini u izvozu, Najve¢i pak
udjel u vanjskoj trgovini ima trop-
sko piljeno drvo s 88/, dok proiz
vodi ostale drvno-preradivacke in
dustriie ukupno ¢éine 12,

Male pilane i visoko razvijeni dr-
vno-preradivac¢ki pogoni preraduju

lu demonstraciju rada, izloZio do-
maci proizvoda¢ »ALPLES« iz Ze-
leznika. IzloZene naprave i uredaji
razvijeni su na osnovi videgodis-
njeg vlastitog iskustva proizvodala
sa stranom opremom iste namje-
ne, a potaknuti trzgnim potrebama
domaceg trzista. Oni otvaraju $&i-
roke moguénosti sastavljanju no-
vih rje$enja unutarnjeg transporta,
te dopune i rekonstrukcije posto-
je¢ih tehnologkih linija u proizvod-
nji namjestaja.

U zaklju¢ku se moZe naglasiti
da, usprkos trajnim naporima or-
ganizatora oko proSirenia opsega
izlotbe u okviru sajmova drv-
ne industrije, te njena podizanja
na kvalitativno visi nivo iz prired-
be u priredbu, takav proces, zbog
svoje kompletnosti, zahtijeva jalu
podrsku kako proizvodaéa opreme,
organizatora izlozbe, tako i kupa-
ca, §to ¢e ujedno predsiavljati évr-
stu garanciju za perspektivu po-
zitivnog poslovanja.

Vladimir Graf, dipl. ing.

100.000 m?) skladini prostori. Me-
dutim, sama lokacija skladi$ta o
mogudava veliko povecanje skladis-
nog kavaciteta.

Prihvat, uskladistenje, skladi$nu
manipulaciju i otpremu robe u
prekomorskom transportu izvoza,
uvoza i tranzita vr$i »Exportdrvo«
Rijeka. Samo ova ¢lanica »Rijeka-
transporta« ostvaruje godi$nji pro-
met piljene grade od oko 600.000
m3 (od cega je 50°/o austrijski tran-
zit) 1 oko 300.000 kubika finalnih
proizvoda (pokudstvo, stolarija i
ploce) i pletarskih proizvoda.

Danas je to jedna od najveéih
specijaliziranih $pedicija za drvo i
drvne proizvode na Mediteranu.
Upravo zbog stalnog povedéanja
tranzitnog prometa, ova R. O. u za-
jednici s »Lukom« — Rijeka, gradi
snomenutu specijaliziranu luku Br-

Sica.
S. A

prirodno bogatstvo zemlje u pilje-
nu tvrdu gradu, u $perano drvo i
iverice, u furnire, parkete i pokué
stvo. Vise od 800 pilana ima ukup-
ni kapacitet od preko 8 milijuna
m3, a izvezlo se od toga 1977. g.
piljene grade u vrijednosti od 808
milijuna dolara. Savezna Republika
Niemacka u g. 1977. uvezla je iz
Malezije 54.649 m3 piljene grade,
3291 m3 Speranog drva i 3.195 m3
drvnih elemenata.

Montazne kuce i montaZni dije-
lovi za izgradnju stanova zasada
se proizvode u granicama razvoj-
nih planova malezijske vlade te za
obnovu naselja iza poplavnih kata-
strofa, Rac¢una se ubuduée i na do-
bar plasman ovih proizvoda i u
prekomorske zemlje. Dobri su i iz
gledi razvoja Malezije u proizvod-
nji pokudstva i u industriji iveri-

ca.
F. 8.
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NOVOSTI S CELOVECKOG SAJMA

Sajamska suradnja
sa Slovenijom

U svibniu ove godine stigao je
u Celovec (Klagenfurt) glavni di-
rektor Ljubljanskog sajma, ing.
Florijan Regovec, da bi s direkto-
rom Celoveckog sajma dr Klein-
dienstom vodio informativni razgo-
vor o moguénostima budude surad-
nje.

Zanimljiva tema razgovora bila
je mogucnost suradnje u organizi-
ranju konferencije za tisak u Slp-
veniji 1 Koruskoj i u provodenju
propagandne djelatnosti, pri ¢emu
bi trebalo ostvariti interese oba
sajma.

Direktor Ljubljanskog sajma po-
kazao je poseban interes za Drvni
sajam u Celoveu, koji ¢e se ovog
licta odrzati od 11. do 19. kolo-
voza.

Dalja tema razgovora bila je
unutarnja organizacija sajma i bri-
ga za korisnike, koja je usmjerena
koliko na izlagace, toliko i na po-
sjetitelje, zatim pitanja u vezi s
razli¢itim uslugama.

Novost na Drvnom sajmu 1979.
— prvi put Saiamska stolarija s
pokretnim uredajem za ispitivanje
prozora.

Na 28. drvnom sajmu nanovo
preuredena stolarija — kao gra-
devna stolarija — proizvodit de
prozore. Kompletni proces proiz-
vodnje prozora bit ¢e dopunjen u-
redajem za ispitivanje prozora,
konstruiranim od Instituta za pro-
zorsku tehniku i gradevinsku fizi-
ku u Grazu.

Ne samo da ce se prozori pro-
izvedeni u Sajamskoj stolariji ispi-
tivati pred struénim posjetiteljima,
nego ce svaki stolar imati priliku
da na uredaju za ispitivanje pro-
zora dade ispitati svoj prozor.

Austrijski tesari na 28. drvnom
sajmu

Savezna austrijska tesarska za-
druga imat ée na Celoveckom drv-

nom sajmu posebnu izlozbu. Nji-
hov izlozbeni prostor bit ¢e prven-
stveno pripremljen tako da pri-
kaze ponasanje drva pri poZaru.
Predvideno je da se demonstrira-
ju pozarni pokusi koji ce istak-
nuti prednost drva nasuprot mno-
gim drugim materijalima. S tim
u vezi slikovne reklame propagirat
¢e drvo kao gradevinski materijal
i upozorit ¢e na potrebu jace upo-
trebe drva, npr. pri gradnji kro-
vova.

Stednja energije pomoéu drva

Savezni savjet za drvno gospo-
darstvo najavio je sudjelovanje
na idu¢em Drvnom sajmu pod mot-
tom: »8tednja energije pomocu
drva«. Namjerava se pokazati na
primjerima da drvo kao materijal
znatno doprinosi $tednji. Tako se
zidnim konstrukcijama od drva,
bez znatno veéih troskova, postizu
osobito visoke vrijednosti toplin-
ske izolacije. Daska debljine 24 mm
ima izolacijsku vrijednost zida
od opeke debelog 12 cm. Vazna je
i uporaba drva u kombinaciji s
raznim suvremenim izolacijskim
materijalima.

ViSeslojne drvne konstrukcije
znatno povedavaju toplinsku izo-
laciju.

Medunarodni $umarski simpozij

Prilikom 28. drvnog sajma odr-
zat ée se od 13. do 15. kolovoza
1979. u Celovcu po deseti put Me-
dunarodni Sumarski i drvarski
simpozij o temi: »ViSe uspjeha u
uzgoju Sumac.

Evropski S$umarski sastanak
na vrhu prilikom Celovelkog
drvnog sajma

Bitni dio djelatnosti Celoveckog
(Klagenfurtskog) drvnog sajma je-
su savjetovanja i sastanci. Ove go-
dine je tako organizatoru uspjelo

da, prvi put u okviru ovog sajma,
uprili¢i »Evropski $umarski sasta-
nak na vrhue«. Na tom sastanku
pruza se prilika vi§im $umarskim
stru¢njacima da raspravljaju s ru-
kovoditeljem Odjela za Sumarstvo
i okolinu Komisije Evropske Za-
jednice u Bruxellesu, dr. dr. h. c.
Fredom Hummelom, o okvirnoj te-
mi »8uma i drvo i Evropska za-
jednica u 2000. godini«,

Sastanku ¢ée predsjedati austrii-
ski savezni ministar za polijodjel-
stvo i $umarstvo dipl. ing. Giinter
Haiden, a ukljuéit ¢e $umarske ru-
kovoditelje ne samo iz Austrije,
nego i iz susjednih zemalja.

Pojedina¢ne teme sastanka na
vrhu bit de:

— Problemi opskrbe drvom i e-
nergetska kriza (koli¢ine i ci-
jene), y

— Drvo i druge sirovine,
— Suma i okolina, itd.

17. savietovanje
evropskih novinara drvne struke

Savjetovanje evropskih novinara
drvne struke u Celovcu odrzat ée
se ove godine od 10. do 12. kolo-
voza. Prvi dan odrzat ¢e predava-
nia stru¢niaci tvrtke Steyr Daim-
ler Puch Werke AG, koji ¢e tako-
der demonstrirati rad uredaja i
strojeva te tvrtke.

11. kolovoza bit ée otvorenje Ce-
love¢kog drvnog sajma i Koruski
pilanarski dan.

Najvaznija predavanja odrZat ée
se u nedjelju dne 12. kolovoza 1979:

prof. dr Karl Fantl: »Doprinos
drva rie$avanju energetskih pita-
nja u Evropi« i

dipl. ing. Willibald Rabisch-
nig: »O&uvati staro — oblikovati
novo; kakve izglede ima tesar da-
nas i sutra«?

Na kraju ée se odrZati konferen-
cija za tisak sa sudionicima »Ev-
ropskog S$umarskog sastanka mna
vrhu.

D. Tusun




BIBLIOGRAFSKI PREGLED

U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vaZnijih ¢lanaka koji su objavijeni u najnovijim
brojevima vodecih svjetskih &asopisa s podrugja drvne industrije. SaZeci su na poéetku
ozna¢eni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi-
kacije. Zbog ogranitenog prostora ove preglede donosimo u veoma skraéenom obliku. Me-
dutim, skrecemo pozornost ¢itateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze-
¢ima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobitajenim cijenama prijevode
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prikazali u skra¢enom obliku. Za sve takve na-
rudzbe ili obavijestj izvolite se obratiti Urednistvu casopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

Ul. 8. maja 82.

634.0.8127 — Gerhards, C. C.:
Effect of duration and rate of load-
ing on strength of wood andwood-
based materials. (Utjecaj trajanja
i konstantne brzine optereéivanja
na ¢&vrstodu drva i materijala na
bazi drva). USDA For. Serv. Rese-
a(l)‘g]; Paper FPL 283, Madison, Wis,
1977.

U <¢lanku se razmatraju rezulta-
ti ranijih istraZivanja i nakon us-
poredivanja pokazuje da je traia-
nje optereéenja u eksponencijal-
nom odnosu s naprezaniem, a &vr-
stoca (najvede unutarnie napreza-
nje neposredno prije mehani¢ke de-
strukcije) u ekskponencijalnoj re-
laciji s konstantnom brzinom opte-
recivanja. Razina (veli¢ina) napre-
zanja kod smicanja ¢ini se da ima
vedi utjecaj na trajanje toka na-
prezanja kod masivnog drva nego
Sto to ima razina tla¢nog ili na-
prezanja kod savijanja. Taj izra-
zito vedi utjecaj moze biti zbog
promjena uvjeta okolisa Kada se
razmatra trajanje toka naprezanja
kod savijanja, razina naprezanja
opcenito ima vedi utjecaj kod
vlaknatica, iverica i furnirskih
ploca nego kod masivnog drva.

Konstantna brzina opteredivanja,
¢ini se, ima vedi utjecaj na ¢vrsto-
¢u sirovog drva nego na standard-
no suho drvo, narocdito kod savija-
nja. U standarno suhom drvu br-
zina optereéivanja ima najveéi u-
tjecaj na ¢vrstoéu na vlak okomito
na vlaknaca. Dalji redoslijed je
tlak paralelno s vlakancima, savi-
janje, smicanje. U usporedbi s dr-
vom, brzina optreéivanja kod sa-
vijanja ima ne$to veéi utjecaj za
vlaknatice, a manji za iverice, dok
je ona od veceg utjecaja kod &vr-
sto¢e na vlak i popreénog smica-
nja za vlaknatice nego za iverice.
Isti utjecaj sasvim je obratan kod
interlaminarnog smicanja. Autor
pretpostavlja da ¢e vrijeme, po-
trebno da se dostignu granica ¢évi-
stoce uz konstantnu brzinu optere-
¢ivanja, biti duze od vremena koje
zahtijeva konstantno ekvivalentno
naprezanje,

634.0.813.15 — Biffl, M.: Refrak-
tomerijsko odredivanje »entozana
u drvu u usporedbi sa standardom
bromid — bromat metodom. Bil-
ten, ZIDI Sum. fak. Zagreb, 1978
(6): 1, str. 22—27.

Nakon razmatranja osnovnih ke-
mijskih sastojaka drva, istice se
da drvne polioze predstavljaju zna-
tan dio odrvenjene biomase koia
se danas kemijski preraduje. Naj-
vaznija prerada drvnih polioza
predstavlja hidroliza pentozana u
pentoze, odnono transformaciia pen-
toza u furfural, koji ima veliku u-
potrebu u kemijskoj industriii (ra-
finaciji ulja, plasti¢éne mase i dr.).
Uz opis dosada$njih metoda za od-
redivanje pentozana, autor smatra
da je posebno interesantno refrak-
tometrijsko odredivanje furfurala,
ko'e predstavlia brzu i jednostav-
nu metodu. Opisuje se eksperimen-
talni dio istrazivanja i na temelju
rezultata zakljuéuje se da je mo-
guce refraktometrijski odrediti re-
lativno male koncentracije furfura-
la u vrlo kiselom mediju (13, 15%-
-tna HCI), a ventualna meutraliza-
cija ne bi pridonijela pobolj$anju
rezultata nego bi ga pogorsala.

634.0.824.8:634.0.847.7 — Hamn,
D: Specijalna primjena elektroener-
gije u finalnim pogonima drvne in-
dustrije. Bilten ZIDI Sum. fakultet
?agreb, 1977 (5) : 3/4, str. 23—36.

U clanku se daje pregled uredaja
za specijalnu primjenu elektri¢ne
energije, koji sluZze kao neka faza
samog tehnolo$kog procesa, Opisu-
ju se varijante na¢ina zagrijavanja
i zralenja energije te djelovanje
visokonaponskih elektrostatskih po-
lja. Razmatra se elektrotporno ni-
skonaponsko grijanje, lijepljenje i
zagrijavanje u visokofrekvetnom
visokonaponskom  elektromagnet-
skom polju, grijanje infracrvenim
zrakama, ultravioletno (UV) zrade-
nje, elektronsko otvrdivanja laka,
uredaji za elektronsko nano$enje
laka i boja, elektrostatsko oduzi-
manje rubnih kapljica, Uz svaku
od navedenih primjena objasnjava-

ju se principi, daju se primjeri,
proraéuni, na¢ini primjene, shemat-
ski prikazi, neophodni podaci, pred-
nosti i nedostaci. Rad je saZet i
cjelovit prikaz specijalnih elektri¢-
nih uredaja koji izravno sluze u
proizvodnim procesima u drvnoj
industriji i predoéuju radnu fazu.

634.0.8291 — Krizanié, B.: Povr-
ginska obrada gradevne stolarije.
Bilten, ZIDI $um. Fak. Zagreb,
1977. (5) : 3/4 str. 10—15.

U ¢lanku se daje pregled sred-
stava, postupci i utro$ak raznih
sredstava kod obrade parketa, ob-
rade prozora za suh ugradnju, ob-
rade prozora za suhu ugradnju, ob-
obrada vrata (vanjska, sobna) od
raznih plo¢a na bazi drva, obrada
zidnih i stropnih drvenih povrSina.
Nadalje se razmatra za§t1tq'nov1h
i starih krovnih konstrukcija, za-
§tita od napada termita, te zaStita
drva protiv vatre.

634.0.829.17 — Ljuljka, B.: Utje-
caj atmosferilija na lakom zastice-
no drvo. Bilten, ZIDI Sum. fak.
Zagreb, 1977. (5) : 3/4, str. 16 — 23.

Nakon razmatranja razli¢itih kli-
matskih utjecaja na drvo gradevne
stolarije od destrukcije prevlaka-
ma, ¢vrstoée veze prevlaka — drvo
i interakcije drvo-prevlaka, autor
daje pregled rezultata istrazivan:a
ponasanja za$ticenog drva izloze-
nog razli¢itm klimatskim utjecaji-
ma. Istrazivanja su vrSena prade-
njem promjene vlaZznosti na povrsi-
ni drva ispod laka i na odredenim
mjestima po dubini presjeka. Kod
transparentnih lakova vlaznost na
povrSini povedala se za 2% veé na-
Kon 4 dana, a kod pigmentiranog
za 11 dana, kod uvjeta klims na
jednoj strani temp. 200 C, rel. vlaga
97%, odnosno temp. 200 C, rel. vlaga
35/ na drugoj strani. U drugom
se pokusu pratila promjena vlaZzno-
sti drva zaStidenog pigmentiranim
i transparentnim poliuretanskim la-
kom u uvjetima sobne klime s jed-
ne strane, odnosno normalnih at-
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mosferskih uvjeta s druge strane,
kroz vrijeme od jedne godine. Re-
zultat1 su prikazani grafi¢ki i po-
kazuju da u ljetnom razdoblju do-
lazi do relativno velikog povecanja
vlaznsoti, i to vise na transparent-
nom laku, nego na pigmentiranom.
U zimskom razdoblju povecanije
vlaznosti vede je na pigmentiranom
nego na transparetnom laku. U za-
klju¢nom razamtranju isti¢e se da
previaka u ograni¢enoj mjeri Stiti
drvo od vlaznosti i da bi nekada
veda propusnost bila znatno povolj-
nija.

634.0.832.286 — Moody, R. C.:
Improved utilization of lumber n
glued laminated beams. (Pobolj$a-
nje korisnosti upotrebe piljenica
kroz lijepljene lamelirane proiz-
vode (grede). USDA For. Serv. Re-
search Paper FPL 292, Madison,
Wis., 1977.

Ocuvanje prirodnih izvora drvne
sirovine kroz efikasniju upotrebu
dijelom moze nadoknaditi poveda-
ne potrebe proizvoda od drva. No
problem kao cjelina ostaje i dalje
jedan od primarnih ciljeva na po-
drucju istrazivanja drva. U radu se
isti¢u slijedece mogudénosti: izrada
lameliranih proizvoda primjenom
novih koncepcija lameliranja, upo-
treba niskokvalitetnih piljenica na
tlacnoj strani proizvoda, upotreba
piljenica s greSkama u unutarnjim
siojevima i proSirivanjem utvrde-
rih kriterija za ocjenu E-mogula
god piljenica.

634.0.833.15 — TomasSevié, J.:
Potreba izudavanja suhe ugradnje
gradevne stolarije iz drva. Bilten,
ZIDI Sum. fak. Zagreb, 1977 (5):
3/4, str. 1—9.

Razmatra se pitanje potpune fi-
nalne obrade eradevine stolariie u
tvornicama i njena suha ugradnja
na objektima. Na temelju udjela
vrijednosti gradevne stolarije od
119 u cijeni stambene povrsine
upozoruje se na potrebu njene u-
gradnje u finaliziranom obliku. U-
jedno se isticu i prednosti suhe
ugradnje finalizirane gradevne sto-
larije.  Usporedbom finahz;rane
gradevne stolarije prema istom
proizvodu iz drugih materijala au-
tor istice prednosti i mane jednog
i drugog. Drvo, nasuprot substituta,
v gradevnim elementima zahtijeva
nova rjeéenja u konstrukcijama,
odrzavanju, popravcima, renovira-
nju i za$titi, Za izradu gradevne
stolarije treba traziti dalia rjese-
nia u tehnologiji nanosenja povr-
sinske zastite u okviru tehnologije
izrade, prije svega okivanje, traj-
niju zaétitu vz garanciju od 5 go-
dina, nezavisnost od uvoza sredsta-
va za za$titu i ravnotezu kvalitete
i cijene. U zaklju¢nom razmatra-
nju istice se da smo u stanju pro-
izvesti gradevnu stolariju od doma-
¢ily sirovina i u kvaliteti koja de
zadovoljii trziéte,
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634.0.836.1 — Borovié¢, D, Hi-
trec, V., Loné¢ar, J. i Ljulj-
ka, B.. Izrada shema krojenja

plo¢a iverica pomocu elektronskog
rac¢unara, Bilten ZIDI Sum. fak.
Zagreb, 1978. (6) : 1, str. 1 —22.

Autori upozoruju na vlaznost ova-

kvih analiza i optimalizaciju isko-
ris¢enja kod krojenja iverica s ob-
zirom na veliki udio tog skupog
materijala u gotovom proizvodu.
Isticu da se danas iskori§éenje
iverica, zajedno s lijepljenjem ko-
risnog ostatka kod izrade eleme-
nata gotovih proizvoda, kreée od
80 — 90%. Teoretski, ono bi mo-
glo iznositi 97,5%. Iz toga proizlazi
da je dobivanje maksimalnog isko-
rid¢enja, odnosno minimalnog o-
statka, bitan faktor u krojenju po
odredenom planu odnosno u izradi
shema krojenja. Za izradu shema
krojenja potrebno je poznavati
plan proizvodnje, dimenzije ploda,
mogucnosti stroja za krojenje i
mogucénost krojenja ostatka. Nakon
razmatranja matemati¢kih metoda
koji osiguravaju optimalne sheme
krojenja, za razmatrane sludajeve
autori konstatiraju da se mate-
mati¢ki aparat treba razraditi, al-
goritam uspjesno izabrati i napra-
viti program za elektroni¢ko radu-
nalo. Danas veé i postoje prora-
¢uni shema krojenja iverica za
tvornice namjestaja, prema kojima
otpad iznosi 2— 59/, (ukljudujuéi i
otpad propiljivanja), §to ovisi o
pogodnosti kombinacije elemenata
koji se kroje i dimenzijama ploda
iz kojih se kroje ti elementi.

634.0.841 — Feist, W. C.: Protec-
ting woodwork without preserva-
tives. (Zastita proizvoda iz drva
bez konzervansa). FPL, R and A
Unnumbered Report, Madison, Wis.
1978.

U ovom se prikazu opisuje jedan
novi i jednostavan nadin, koji osi-
gurava pouzdanu za$titu, sprecava-
njem djelovanja ekscesre vlage na
drvo. Razmatrani rezultati dvade-
setgodis$njeg istrazivanja u Forest
Products Laboratory, Madison, vr-
$enih na elementima drva prozora
tretiranih vodootpornim sredstv:-
ma, upravo iznenaduju. Primijenje-
no sredstvo sadrzavalo je 1,5 pa-
rafinskog voska u mineralnom $pi-
ritu i 10 smole bez sredstava za
zadtitu, Tako tretirano drvo pona-
$alo se isto tako dobro kao i drvo
tretirano s vodootpornim za§t'tnim
sredstvom koje je bilo mjedavina
voska | zastitnog sredstva,

634.0.8422 — Rowell,

R. H,
Gutzmer, D. J. i dr.

Effects of alkylene oxide treat-
ments on dimensional stability of
wood (Utjecaj tretiranja drva s al-
kilen oksidom na stabiliziranje di-
g}enlzgi g) Wood Science, 9 (1): 51—

Kemijska modifikacija povecava
stabilnost dimenzija drvu kada je
ono izlozeno promjenama vlaZno-

sti. Kod postupka uzajamnog dje-
lovanja drva i kemijskih tvari kao
§to su anhidridi, izocijanati, alde-
hidi, B-propiolaktoni, akrilonitrili i
alkilen oksidi, drvo ostvaruje u
velikoj mjeri stabilnost dimenzija,
odnosno sposobnost redukcije ute-
zanja (ASE-antishrink efficiency).
Volumen drvu povedava se pove-
¢anim dodavanjem tih tvari i kod
mase (teZine) postotnog povecanja
(WPG — weight percent gain) od
20"/o volumen tretiranog drva jed-
nak je volumenu sirovog drva.
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Maksimalna stabilizacija dimen-
zija,. temeljena na reakciji zapunji-
vanja sastojaka membrana stanica,
postize se kada su svi raspoloZivi
prostori za interakciju s vodom
nadomje$teni stabilnim kemijskim
tvarima. Do sada je postignuta spo-
sobnost redukcije utezanja na ni-
vou 70 — 75%. Znadi da nisu svi
prostori za interakciju s vodom u
membranama kemijski blokirani.
U ¢lanku su dani rezultati istra-
Zivanja stabiliziranja borovine s
propilen oksidom i butilen oksi-
dom, Iz rezultata i priloZenog gra-
fikona vidljivo je da se najveéi
stupanj redukcije utezanja od 60
— 70°/o postize dodavanjem tih ke-
mijski tvari u iznosu od 22 — 33%.
Dalje dodavanje povecava volumen
drva, ali nepovecava redukciju u-

tezanja.
: S. Badun



| NOVE KNJIGE |

P. Hakkila, H. Kalaja, M. Salakari
and P. Valonen: WHOLE — TREE
HARVESTING IN THE EARLY
THINNING OF PINE. (Primjena
stablovne metode kod eksploataci-
ie borovih sastojina u ranim pro-
redama).

Folia Forestalia 333, Helsinki, 1978.

~ Godine 1973. Finski institut za
istrazivanja u $umarstvu poceo je
razvijati iskori$éivanje tankih sta-
bala na principu metode cijelih
stabala. Prikazana se radnja odno-
S1 na prorede u mladim sastoji-
nama obi¢nog bora (Pinus silves-
tris L). Pod pojmom »Whole tree
harvesting« podrazumijeva se oba-
ranje stabala, izrada i transport
izradenog drva (sortimenata).

Mehanizacija u eksploataciji $u-
ma odnosila se dosada uglavnom
na stabla jac¢ih dimenzija u &istoj
sieCi. Razvoj strojeva za prorede
veoma je ograni¢en. Medutim, zbog
nestaSice radne snage, potrebno je
razviti mehanizaciju i kod iskori-
S¢ivanja tankih stabala.

Dosada je bilo uobi¢ajeno da se
oblovina tankih stabala isporuduje
na mjesta prerade u kratkim ko-
madima — oblicama. Medutim,
razvojem mehanizacije ovo se po-
kazalo mepovoljnim. Stoga se, na
osnovu dostignuéa u SAD, pocelo
uvodenjem stablovne metode, uz
primjenu odgovarajuée mehaniza-
cije.

MLADE BOROVE SASTOJINE
IZ PROREDAI SORTIMENATNA
METODA

Prva proreda se zove »nekomer-
cijalna proreda«, a provodi se u
petnaestogodi$njim  sastojinama,
dok se prva komercijalna proreda
provodi u sastojinama od trideset
godina starosti.

Borove sastoiine za prvu komer-

cijalnu proredu imaju sli‘edeca
svojstva:
— dominantna visina

stabala, m 10— 14
— prosje¢ni prsni

promjer cm 8— 13
— temeljnica, m*ha 10— 20
— broj stabala/ha 1000—1500
— razmak izmedu

vlaka, m 25— 35
— $irina vlaka, m 4— 45

U Finskoj i Svedskoj se tradi-
cionalno upotrebljava kod proreda
sortimentna metoda, tako da du-
Zina oblica iznosi 2 odnosno 3 ili
4 m, Tri Cetvrtine celuloznog drva
u Finskoj se izraduje na ovaj na-
¢in.

Minimalni promjer borovog ob-
log drva s korom iznosi 6 cm; gra-
ne se glatko okre$u. Kod nove me-
tode, grane se kre$u grubo; duZi-
ne se odreduju od oka, pa se pro-
duktivnost rada ~oveéava. Oblice
se donose i postavljaju duz vlaka,
a izvoz se obavlja »forvarderimac.
Po 1 ha se vadi proredom oko 30
m3 drvne mase. Troskovi proizvod-
nje u ranim proredama dovode do
tako visoke cijene drva koju indu-
strija moze platiti.

OSNOVA UVODENIJA
STABLOVNE METODE

Razvoj novih metoda kod isko-
riS¢enja stabala ima za cilj da se
koriste jo§ tanja stabla, snize tro-
$kovi proizvodnje, kao i da se sma-
nje gubici, koji su kod klasi¢ne
metode iznosili 25"/0 do 35% drvae
mase. Jedna od alternativa je pri-
mjena stablovne metode i usitnja-
vanje (iveranje), kojoj je cilj da
se iskoristi totalna masa stabala
iznad tla, te da se olak$a ili na-

pusti kresanje grana i trupljenje.
Dio rada se moZe prebaciti na sto-
variSte pri tvornici. Mjeriti se mo-
gu stojecéa stabla, slozajevi cijelih
stabala i wusitnieni materijal. U
svakom sluéaju potrebno je znati
udio stabala i grana u biomasi.
Uvodi se usitnjavanje cijelih sta-
bala. Zahtjevi na usitnjenu masu
moraju se korigirati, tako da se is-
koristi drvo, koraiiglice, ili da se
u tvornici, pomodu strojevy, od
drva odvaja kora i zelena materija
(iglice). Kod ovog nadina rada do-

lazi u obzir primjena visenamjen-
skih strojeva, a stabla se ne tre-
tiraju pojedinaéno nego u masi. U
Finskoj je konstruiran prototip
stroja za prorede (Pallari Bushhar-
vester), koii je pogodan samo za
¢istu sjecu ili za sje¢u u prugama.
U mladim sastojinama, kod se-
lektivne sjele, stabla se moraju
pojedinaéno tretirati, pa se mora
ratunati s ekonomskim minimu-
mom dimenzija stabala. Da se ne
bi smanjio prinos sastojine, mreZa
vlaka ne smije biti pregusta.

BIOMASA MLADIH BOROVIH
STABALA

Pomoc¢u multiple korelacije odre-
dena je tezina debla i granjevine
posebno, odnosno za deblo i grane
zajedno, i to za stabla raznih pr-
snih promjera i visina, a na isti je
nacin odredena i masa. Na pr. za
stablo prsnog promjera 12 cm i
visine 11 m biomasa iznosi: debla
65,6 dms, grana 21,3 dms3, odnosno
za deblo i grane zajedno 86,9 dms.
Nadalje je tabelarno prikazano u-
Ce3ce biomase za stabla po deb-
liinskim razredima. Na primjer, za
stablo promjera 12 c¢cm, udio drvne
mase, koja po dimenzijama odgo-
vara celuloznom drvu, iznosi 58,
ispod tih dimenzija 8/ i granje-
vina 11%, udio kore i iglica iznosi
23%.




OPREMA I TEHNOLOGIJA

KOJA SE PRIMJENJUJE

KOD STABLOVNE METODE
U FINSKOJ

Stablovna metoda se u SAD br-
zo afirmirala, a uvedeni su u uno-
rabu i usitnjivadi — iveradi (»Chip-
pers«), tako da su_u SAD 1975.
godine prodana 483 razna stroa
za usitnjavanje (iveranje) cijelih
stabala.

Obaranje i Sumski transport o-
bavljani su uglavnom standardnom
opremom, a upotrebljava se slije-
de¢a kombinacija strojeva:

— Standardni stroj za obaranje
i sakupljanje

— Standarni traktor

— Usitnjiva¢ cijelih stabala na
pomoénom stovaristu.

— Kamionski transport usitnje-
nog drva u poluprikolici.

Rad tete kontinuirano. Od »Ci-
pera« upotrebljavaju se tipovi Mor-
bak-a: 75, 58, 12, te Trelan D 60.

U Finskoj se, po jednoj alterna-
tivi, drvo »forvarderom« dopremi na
pomoc¢no stovariste prije nego Sto
se potne usitnjavanjem. Priie izvo-
yenija stabla se prepiljuju. Usitnja-
vanie se, po drugoj alternativi,
obavlja na vlakama.

U nastavku ¢e biti prikazani stro-
jevi za radove na .iskorléc'ivanju ci-
jelih stabala u Finskoj.

Obaranje i sakupljanje

Tanka stabla se ru¢no obaraju
i sakupljaju u slozaje, a traktor,
koji se krede vlakom, odvlaéi ih
dalje. Za obaranje se upotreblja-
vaiu specijalne pile s okvirom, da
se radnici ne sagibaju. Stabla is-
pod 9 cm promjera ostaju u cije-
lom, a deblja se prepiljuju u dva
dijela. Hrpe se slazu u sastojini
u okviru dosega kraka dizalice for-
vardera. Ovisno o vrsti i duZini
kraka dizalice, varira medusobna
udaljenost vlaka. Kod »long slide
boom« razmak vlaka je 20—30 m,
»telescope boome« 30—35 m, a kod
primiene vitla 40—100 m. U¢inak
radnika u ranim proredama kod
rada na obaranju i sakupljaju iz-
nosi 2,5—5,0 m3 totalne mase po sa-
tu. Izradeno drvo se slaze rucno, a
udaljenost slozaja ovisi o dosegu
kraka dizalice »forvardera«. Kod
duzeg kraka dizalice, sloZajevi ne
moraju biti uz rub vlake. U rad-
nji se spominju dizalice s raznim
vrstama krakova: »standard knuc-
le boom« s kratkim dosegom;
i to »Marttiini slide boom« i »Val-
ra LM slide boom«.

Dizalice s duzim krakom prvo
vuku slozaj po tlu i zatim ga ra-
di utovara podizu.

Samo za dovladenje, a ne i za
utovar oborenih stabala od panja
do ruba vlake, upotrebljavaju se
sakupljac¢i zvani »Boom type bun-
chere«. Ovi se uredaji montiraju na
zadnji dio srednje teskih i te$kih
forvadera. Uredaj za sakupljanje
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»Orion — Yhymia Oy Normet« ima
doseg 15 m. U ovom se slucaju
stabla obaraju motornom pilom i
preliminarno se ru¢no slazu. Slo-
7aj se obuhvati klijestima monti-
ranima na kraku i vuce do vlake
brzinom 1 m/s. U¢inak je 60— 100
slozaja po efektnom satu, tj. 14—20
m3 mase s granama, uzev§i u ob:
zir da se neki slozaji nalaze vec
nakon obaranja uz vliaku.

Po drugoj varijanti, oborena sta-
bla privlace se do vlake traktorom,
odnosno posebnim vitlom. Ovisno
o gustodéi vlaka, ved¢i ili manji dio
stabala radnici ru¢no slazu uz rub
vlaka. Ako je razmak vlaka 30 m,
samo 40°— 600/ sloZzaja se mora
vuéi vitlom. U tome slucaju uci-
nak vuce vitlom u ranim proreda-
ma kreée se 7—8 ms3 drvne mase
po produktivnom satu rada.

Nadalje se u ranim proredama
upotrebljavaju strojevi za obara-
nie i sakupljanje (Foller — bun-
cher), koji se montiraju na lakse
traktore Sto se mogu kretati izme-
du stoje¢ih stabala. Makeri feller
— buncher obara stabla do 22 cm
debljine. Poslije obaranja, stroj sa-
kuplja stabla; razmak vlaka iznosi
30 — 50 m. Stroj prinosi na rub
vlake 1—6 stabala, odnosno 0,5—
1,0 m3. Stroj se moze konstruirati
i za izradu sortimenata (pre-pro-
cessor). Ucinak ovisi o dimenziia-
ma stabala i kreée se od 3,5 — 7,6
ms/ha, za stabla 20 — 50 dm3 u
ljetnim uvjetima. U odredenim u-
vietima moZe do¢i do oS$tecenja
stojedih stabala.

Sumski transport (izvlacenje)
cijelih stabala

Usitnjavanje se moZe obaviti u
sastojini, odnosno na vlakama ili
na pomoénom stovari§tu. Ovisno
o tome, na pomoéno se stovari$te
transportira  usitnjeni materijal
ili cijela stabla. U SSSR, SAD i
Kanadi cijela stabla se izvlace
traktorima, a u Finskoj se primje-
njuju »forvarderi« koji su za pro-
redni materijal pogodniji iz slije-
deé¢ih razloga: oneci$éenie stabala
je vede kada se ona vuku po tlu;
teret materijala iz ranih proreda
za vuéu taktorom je neadekvatan
(pretanak); obzirom na istovar po-
moéu dizalice na »forvarderu«, mo-
gu na pomocénom stovariStu sloza-

jevi stabala biti 2 — 4 m visoki.
Tezina tovara »forvardera« manja
je za 1/4 kada su natovarena ci-
jela stabla od tovara prostornog
drva. DuZina komada drva moZe
biti 4 — 5 m, pa se stabla mo-
raju prepiljivati. Prepiljivanje mo-
7e biti ruéno, ili je dizalica (u
Svedskoj) opremljena pilom Osa
772 na hvatacu. PovrSina zahvata
hvataéa je 0,35 m2, a moZe se pre-
piliti promjer od 45 cm. Doseg di-
zalice je 45 — 55 m, 8to je do-
voljno, ako su stabla sakupljena
pomocu nekog od navedenih stro-
jeva, Standardnoj dizalici moZe se
poveéati doseg, ako joj se doda
na primjer Marttini ili Valtra LM

krak. Uc¢inak izvoZenja »forvarde-
rome« ovisi o udaljenosti hrpa od
vlake, njihovoj veli¢ni i udaljenosti
voznje. U¢inak je manji, ako se di-
zalicom moraju stabla i sakuplijati.
Usitnjavanje (Chipping) se obi¢no
obavlja na pomoé¢nom stovaristu,
i to u nekim zemljama Evrope i
SAD. Veédina je strojeva za usitnja-
vanje i konstruirana za ovakav na-
¢in rada. Usitnjavanje na glavnom
stovari§tu ili pri tvornici skopta-
no je s prijevozom cijelih stabala,
u Finskoi ono ne dolazi u plan raz-
voia. U SSSR je ova varijanta raz-
vijena, ali grane i vrhovi se odvo-
je; sli¢na situacija je i u Svedskoj.

U radnji je izloZzeno stanje usit-
njavanja u Finskoj krajem {977. 2.,
i to na vlakama i pomo¢énom sto-
varistu.

Usitnjavanje na vlaci:
Ono ima svoje prednosti, jer samo
shranjenje« stroja za usitnjavanje
je iste brzine, odnosno yremenskqg
trajanja kao i formiranje i vezanje
tovara traktora; otpada_preplljlv?-
nje; otpad ostaje u Sumi; uredenje
slozaja na pomoénom stovaristu ot-
pada: stabla su ¢ista od primjesa.
Medutim, teren mora biti proho-
dan; ako je udaljenost izvoza du-
7a, nije ekonomiéno da skiipi stroj
za usitnjavanje cijelih stabala pre-
vozi usitnjeni materijal.

U Finskoj se koriste dva teren-
ska »&ipera«: AST laki stroj za se-
oske $ume i TT 1000 F, pogodan za
$umarsku industriju.

AST se priklju¢i na poljoprivred-
ni traktor, a koristi se za usitnia-
vanje iverja za gorivo. Maksimalni
promjer stabala moZe biti 12 — 15
cm; veli¢ina iverja je izmedu 6 i
26 mm. Stroi se hrani ru¢no ili di-
zalicom, a jale se moraju okre-
sati. Stroj ubacuje iverje u pri-
kolicu.

TT 1000 T terenski ivera¢ monti-
ra se na prikolicu. a pogoni ga
ja¢i traktor. Uredaj za hranienje
kontrolira se hidrauliéno. Stabla se
stavljaju na lanc¢ani konvejer. Ive--
je se upuhava u kontejner. Na trak-
toru je montirana dizalica. U¢inak,
uz voznju na 300 m u proredama,
iznosi 5— 10 m3/produktivnom sa-
tu.

Tehnika rada ista je i kod stro-
ja T100 F terenski iverad.

Usitnjavanje (iveranje na pomoé-
nom stovaristu).

U Finskoj se drvo prethodno do-
premi na pomocno stovariste »for-
varderom«. Strojevi za usitnjava-
nje na pomocénom stovari$tu su
jednostavnije konstrukcije, i nije
im potreban kontejner. Predvideni
su za stabla vedeg promjera nego
terenski strojevi. Iver se ubacuje
u kamione, odnosno prikolice. Ovi
se strojevi izraduju u SAD, SSSR,
Finskoj i Svedskoj.



Stroj Trelan D 60 (proizveden u
SAD) za pogon upotrebljava Val-
met iraktor. Masa stroja je 8,1 to-
na. Cijela stabla se umecu u stroj
transporterom, brzine kretanja 24
m/mim. Uc¢inak po satu za borova
stabla iz prorede iznosi 13 — 21
m3, odnosno 30 — 50 prm iverja.
Maksimalni promjer stabala za
ovaj stroj je 43 cm.

Stroj TT 1500 L — finska pro-
izvodnja — montiran je na kamio-
nu. U kombinaciji (sastavu) kamio-
na i stroja za usitnjavanje nalazi
se iverad u obliku diska, uredaj
za hranjene, dizalica s hvatacem i
kabina. Ukupna masa je 22 tone;
duzina iznosi 11,7 m i visina 2,5
m. Hranjenje stroja sli¢no je kao
i prethodnog. Duzina iverja moze
se regulirati. Najbolji rezultat se
postize sa stablima promjera 8 —
10 ¢cm. Duza stabla se moraju pret-
hodno prepiliti. Kod granatijih sta-
bala i vedeg kuta izmedu grana i
debla, stabla se na transporteru
sporije krecu i u¢inak opada. Jo$
s¢ spominju na pomodénom sto-
varistu strojevi iveradi TT 1500 T
i Algol viSenamjenski iverac.

Drugi spomenuti strojevi za ive-
ranie koii se upotrebljavaju u Fin-
skoj imaju noZeve na disku, a kod
Algol-a nozevi su smjesteni na bub-
nju. Otvor za hranjene je ovdje ve-
¢1, pa se omogucuje usitnjavanje
otpada eksploatacije, ovrSina i
granja. Promjer bubnja je 600 mm.
Pogodno je da se stroj hrani s o-
badvije strane.

Kamionski transport

Prijevoz se u Finskoj obavlja ka-

mionima, zeljeznicom, teglenjaci-
ma (na jezerima i rijekama). Go-
di$nja proizvodnia iverja je 100.000
m3, odnosno 250.000 prm iverja.
Udaljenost prijevoza je do 70 km.
U Finskoj se do tvornice prevozi
iverje, §to je pogodnije nego pri-
jevoz cijelih stabala. Najpogodniji
je prijevoj kamionima. Prijevoz je
10 — 20°% jeftiniji vedim (sca 80
m3 kapaciteta) nego manjim vozi-
lima.

U radnji se razmatraju i mogué-
nosti prijevoza cijelih stabala na
veée udaljenosti, Navode se ispiti-
vanja kako da se poveca tovar ka-
miona. Rezultati ispitivanja jo$ se
ne primjenjuju u praksi.

Kod prijevoza iverja, utovar je
mehaniziran ili automatiziran. Pre-
tovar iverja iz terenskih iveraca u
kamione, odnosno palete, obavlja
se naginjanjem stroja. U tu svrhu
razraden je Multifilt ML-14 sistem
paleta. Palete se utovaruju na ka-
mion, odnosno prikolicu, Istovar
se kod tvornice obavlja nakreta-
njem kamiona. Rad na iveranju i
prijevozu se mora tako organizi-
rati, da ne dode do zastoja,

ALTERNATIVE KOD NACINA
EKSPLOATACIJE

Sortimentna metoda i ruéno
slaganje duZz vlaka kod proreda
ne zadovoljava, buduéi se iskoristi
samo 40 — 55 biomase, odnosno
45 — 65 drva bez kore. Ucinak
je nizak, a troskovi rada visoki.
{’rimicnom strojeva kod stablovne
metode u proredama mladih boro-
vih sastojina, iskoristi se iznad
90"/s biomase stabala. Prikazuju se
alternative rada, kod primjene
stablovne metode.

Alternativa A: Obaranje je
motornom pilom, izvlaéenje do vla-

ke vitlom traktora, a iveranje ci-

jelih stabala obavlja se veé¢ nave-
denim AST strojem. Utro$ak vre-
mena za obaranje, vuéu vitlom,
iveranje i transport (izvoZenje) na
500 m udaljenosti iznosi 0,162 rad-
nika — dana/ma3.

Alternative B i C odnose se
a iveranje na vlaci. Kod alterna-
tive B obaranje je motornom pi-
lom, a sakupljanje Normet-bunche-
r-om. Kod alternative C obaranje
i sakupljanje se obavlja »Makeri
feller buncherom«. Uéinak izrazen
u m3 biomase kod iveranja na te-
renu je 2,5 — 4,5 puta veéi nego
kod sortimentne metode. Produk-
tivnost je cca 40°/ veda kod alter-
native C nego kod alternative B.

Alternative D, E. i F odno-
se na iveranje na pomoénom sto-
vari§tu. Kod alternative D i E oba-
ranje se obavlja motornom pilom,
a izvoz »forvarderom«. Kod alter-
native E, za sakupljanje se kori-
sti »Normet buncher«, a kod al-
ternative D produZzenim krakom di-
zalice na »forvarderu«. Kod alter-
native F, za obaranje sluzi Makeri
stroj za obaranje i sakupljanje;
izvoz se obavlja »forvarderom« ko-
ji, kao i kod alternative E, ima
na hvatadu pilu za preniljivanje. U
svakoj alternativi odreden je broj
pojedinih navedenih strojeva, kako
bi se rad odvijao bez zastoja.

Za svaku alternativu prikazan je
potreban broj radnika, godi$nji u-
¢inak u ms3, godi$nji iznos investi-
cija za strojeve u apsolutnom iz-
nosu i po ms3 izradene mase. Pro-
duktivnost je za cca 32°/ veda kod
alternative F, nego kod alternative
DiE.

CIJENA USITNJENOG )
MATERIJALA CIJELIH STABALA

Cijena usitnjenog materijala iz
cijelih stabala moze se usporediti
sa cijenom drva iz prvih proreda,
dobivenog na tradicionalni naéin.

Cijena wusitnjenog materijala u
tvornici sastoji se iz troskova sje-
¢e, izrade i izvlacenja (izvoza),
troékova prijevoza, opéih troskova
i cijene drva na panju.

Tabelarno su prikazani nepotpu-
ni tro$kovi usitnjenog materijala
borovih stabala iz prve prorede u
finskim markama/ms na pomo¢-
nom stovaristu, za naprijed nave.

dene'_alternative B, do F, za di-
menzije stabala od 30 dm3 i 50
dm3 drvne mase. Najnizi su tro-
$kovi alternative F, za stabla 50
dm3 drvne mase.

. Kod odredivanja tro$kova, uzeta
je u obzir prosjetna udaljenost
privla¢enja 300 m i udaljenost pri-
evoza 70 km. Veéina tvornica za-
htijeva da se iz usitnjenog materi-
jala uklone kora i iglice. Metode
ovih odvajanja su u fazi ispitiva-
nja. Da se odredi cijena iverja iz
drva dobivenog iz prostornog drva,
te iverja iz drva kod usitnjavanja
cijelih stabala, mora se uzeti u ol
zir da u prvom slu¢aju kora su-
djeluje s 13, a u drugom sluéaju
kora i iglice sudjeluju s 21%. U
prvom sluéaju troskovi iverja drva
iznose 165,70 finskih maraka/ms3, a
u drugom 137,20 finskih mara-
ka/ms3.

MJERENJE CIJELIH STABALA
KAO SIROVINE

Primjesa granjevine, koja znatno
varira, oteZava mjerenje sadrZine
cijelih stabala. Radi odredivanja ci-
jene, treba ustanoviti slijedece:

1. totalnu biomasu u ms3;
2. udio drvne mase stabala;

3. udio drva promjera s korom
na tanjem kraju 6 cm.

U Finskoj se primjenjuju tri na-
¢ina odredivanja volumena cijelih
stabala kao sirovine: 1. mjerenje

dubeéih stabala; 2. mjerenje slo-
7ajeva cijelih stabala na stovari-
§tu; 3. mjerenje usitnienog materi-
jala na kamionu.

Redukcioni faktor preracunava-
nja prostorne mjere u kubnu u
sluéaju 2 iznosi u prosjeku za sit-
na borova stabla 0,29.

IZGLEDI U PERSPEKTIVI

Usitnjeni materijal cijelih staba-
la ima slijede¢i sastav u postoci-
ma: drvo debla 37/, drvo grana
6%, kora 13%,, iglice 4%, prasina
0—5 mm 4, ukupno 100%,.

Iskustvo pokazuje da je iskori-
$tenje usitnjenog materijala cijelih
stabala bora moguée u mnogim
procesima, na primjer za proizvod-
nju visoko kvalitetnih proizvoda
kod sulfatnog postupka. Odvaja-
njem primjesa trebalo bi u usitnje-
nom materijalu udio drva podidi
na 95, da bi se zadovoljilo za-
htjevima tvornica. Razvoju sorti-
ranja usitnjenog materijala cijelih
stabala posveduje se velika paZnja.
Za sada je postignuto kod kon-
strukcije strojeva da se udio gra-
na prije usitnjavanja reducira.

Prof. dr Stevan Bojanin
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Poliuretanski lakovi
u industriji
namjeStaja

U danasnje vrijeme vece potraznje za kva-
litetnim materijalima, Zelimo da nam je na-
mjestaj obraden takvim lakom koji e biti ot-
poran na habanje, vodu, te ostala sredstva
koja se upotrebljavaju u domadinstvu.

Proizvodaéi namje$taja nastoje udovoljiti
zeljama kupaca i svakim danom Zele proizve-
sti sve vi§e i sve kvalitetnijeg namjeétaja.
Zbog toga se primjenjuju novi sistemi lakova
i tunela za suSenje, koji u svega nekoliko mi-
nuta daju potpuno protvrdnut film laka, koji
ne dée biti osjetljiv na slaganje elemenata. Ta-
kvim ubrzanim su$enjem S$tedi se i energija,
na koju moramo isto tako svakim danom sve
vi$e paziti.

U industriji namje$taja upotrebljavamo d&e-
tiri vrste lakova: nitrocelulozne, kiselootvrd-
njujuce, poliesterske i poliuretanske lakove.

Nitrocelulozni lakovi jo$ se uvijek upotreb-
ljavaju u najveéim koli¢inama, a razlog tome
je jednostavnost upotrebe, jednokomponent-
ni su, brzo suse — $to omogudéava brzi protok
clemenata u pogonu. Medutim, nitrocelulozai
lakovi imaju loSu otpornost na vodu, razrije-
dene kiseline i luZine, te daju mr$avu povr-
$inu ako se ne nanese nekoliko slojeva laka.

Poliuretanski lakovi koji se upotrebljavaju
u industriji namjeStaja jesu dvokomponentni
sistemi. Jedna komponenta sadrzi slobodne izo-
cijantne, a druga slobodne hidroksilne grupe.
Obje komponente stvaraju kod umrezavanja
pol;uretanskj film. Jednostavno mozemo prika-
zati mehanizam stvaranja uretana adicijom
hidroksilne grupe na izocijanatnu grupu

[
R—OH + R"—NCO — R'"— N —C —OR

Moguénost da se razne hidroksifunkcionalne
smole kombiniraju s poliizocijanatima omo-
gucava iz tih sirovina proizvodnju mnogobroj-
nih lakova. Pri pravilnom izboru komponenata
postoji mogucnost da se za svako podrudje

g_rlmjene proizvede lak koji daje Zeljene 0so-
ine.

. 0d hidroksifunkcionalnih smola primjenju-
Ju se zasiceni poliesteri, poliesteri modificira-
ni masnim kiselinama, a mozZe se raditi i s ne-
kim tipovima alkidnih smola.

Medusobno se razlikuju po razgranatosti
lanca i po broju slobodnih hidroksilnih grupa,
koje daju odredene osobine koje utje¢u i na
osobine gotovog laka. Svojstva poliuretanskog
filma u mnogome ovise 1 o upotrijebljenom
poliizocijanatu,

Kombinacijom samo tih dviju komponenata
uz_dodatak odgovarajucih otapala ne moZemo
dobiti lakove Zeljenih osobina. Trajanje suSe-
nja takvih lakova bilo bi predugo, te bi lakir-
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nica postala usko grlo proizvodnje. Zbog ubr-

zanja suSenja mogu se dodati kod izrade la-

kova ubrzivadi, koji ubrzavaju susenje, ali uz
.. to i skracuju radno vriJeme' prxprqmljene
0 ~ smjese. Osim toga, dodatak veziva, koja suse
fizikalnim putem, mogu u velikoj mjeri ubr-
zati susenje, a da ne djeluju bitno na skraéenje
radnog vremena.

=

Vrijerne (min)
/
/

Problem koji se favlja u industriji upora-
bom poliuretanskih lakova jest potreba mije-
$anja dviju komponenata u odredenom omje-
ru, kojeg se mora toéno pridrzavati. Priprema
se onoliko smjese koliko se moZe upotrijebiti
u odredenom vremenu, jer ostatak moZe ne-
paznjom do drugog dana Zelirati, te predstav-

3 lja gubitak. Zato kod rada na stroju za lije-
vanje, gdje uvijek ostaje odredena koli¢ina

3 ~ = = = -~ smjese laka i kontakta, dodamo samo laka,

TempELzch razrijedimo, te ostavimo zatvoreno na hlad-

Slika 1. Brzina suSenja u ovisnosti o temperaturi nom mjestu. Drugi dan dodajemo potrebnu ko-

li¢inu kontakta 1 svjeZe pripremljenu smjesu
laka i kontakta.

Poliuretani se mogu nanositi svim uobiéa-
jenim metodama premazivanja drva: maza-
njem ¢&etkom, valjanjem, lijevanjem, $trca-
njem — klasi¢nim pistolama, airless-om i elek-
trostatski.

8

Debljina mokreg filma (u)
8

'R?di boljeg uotavanja razlika dajemo uspo-
redni prikaz nekih ispitivanja nitroceluloznih
1 goliuretanskih lakova:

‘1. Brzina su$enja u ovisnosti o temperaturi:

Lakovi su razrijedeni na isti viskozitet 22”

i naneseni sa 100 mikrona debljine mokrog fil-
ma (Sl 1)

g

S - - - - r . Vidimp da se poviéenje{n. temperature vri-
Vrijeme (min) jeme suse(xil,]a znatno skracuje. To pokazuje
) . vaznost odrZavanja temperature u tunelskim
. Vrijeme suSenja u ovisnosti o debljini filma cyiy) A , P

Slika 2. Vrijeme i §u§1on1§:qma, Jer Ce smanjenje temperature
izazvati izlazak iz tunela neosu$enih elemenata,
a time i njihovo sljepljivanje kod slaganja.

. 2. Vrjieme suenja u ovisnosti o debljini
filma:

'La}(ovj su razrijedeni na 22” viskoziteta j
sudeni kod temperature 80°C (SL 2).

Vidimo da se povedanjem nanosa znatno
produZuje vrijeme susenja. Zbog toga je po-
trebno da se tokom rada kontrolira nanos,
kako bi se lakovi osudili u odredenom vre.
menu.

3. Debljina filma u ovisnosti o viskozitetu.

Lakovi su nanoSeni s 200 mikrona mokrog
filma na staklo (Sl 3).

Razrjedenjem s 40” na 20” viskoziteta do-
lazi_do pada debljine filma, kod poliuretana
od 30 na 20 mikrona, a kod nitrolaka od 28

o na 15 mikrona suhog filma.
N n U Bk B W 2 % b B

Debljina subog tilma (x )

Viskaio {30k) (Nastavak u slijede¢em broju)
Slika 3, Debljina filma u ovisnosti o viskozitetu B. G.
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja
u drvnoj industriji

Engleski

(Nastavak iz br. 4/1979)

Eﬁgi"i Hrvatsko-srpski Njemacki Francuski

813. stroj za cijepanje cleaving machine, machine a fendre Spaltmaschine

splitting machine

814.  stroj za izradu broom woodworking machine a usiner les Besendholzermaschine
drzala za metle machine bois de balais

815.  stroj za kolariju wheelright machine toute machine Wagnereimaschine

de charronneie |

816. stroj za natresanje forming machine machine de distribution Schﬁttmaschine

et de dosage de particules |

817.  stroj za obradu adzing and boring nachine a travailler Schwellenbearbeitungs-
pragova machine for sleepers les traverses maschine

818.  stroj za vitlanje stacker convoyeur mécanique Stapelmaschine

d'empilage

819.  susenje izmjenom convection drying séchage a circulation Umlufttrocknung
zraka d’air

920. susenje rotacijom rotary drying séchage par rotation Karusseltrocknung

821.  suSenje vaporization drying séchage par évaporation Verdampfungstrocknung
isparivanjem

822.  suSenje u slozaju stack seasoning séchage naturel de bois Stapeltrocknung
(prirodno) empilé

823.  suSionica s suspension dryer séchoir tourbillonnaire Schwebetrockner
lebdjenjem Cestica

824.  suSioni¢ar, majstor  dryer attendant, surveillant préposé au Trocknungswart,
susenja dryer boss séchage, maitre de séchage Trocknungsmeister

825. suSionik za ivere bucket-weel-type dryer séchoir a cuve ou a pales Umwerftrockner
prebacivanjem tournantes pour particules fiir Spane

826.  Skrinja, sanduk chest, trunk bahut, coffre Truhe

827. stipalice za rublje clothes-pegs, clothes-pins pinces a linge Wischeklammern

828. Sumski suho forest dry bois séché (par stockage waldtrocken

court en forét) )

829. - tangencijalni rez tangential cut débit sur dosse, section Sehnenschnitt
ili prerez tangentielle

830. tanjurasta emery wheel grinder ponceuse a disques Scheibenschleifmaschine
brusilica

831. tesarska precna carpenter’s crosscut saw scie passepartout Zimmermanns-Zugsage
pila de charpentier

832.  tkalacki ¢unak shuttle navette Weberschiffchen,

Webschiitzen

833. tocka zapaljivosti fire point température Brennpunkt

d’inflammation

§34. toplinska za$tita thermal insulation isolement calorifuge Wirmeschutz von
(izolacija) uredaja of drying plants de séchoir Trocknungsanlagen
za susenje . . .

£35. toplinsko kondicio-  improvement of wood traitement thermique Warmevergiitung des
niranje drva kod during drying du bois au séchage Holzes beim Trocknen
sudenja . ) .

836. toplinsko $irenje thermal expansion dilatation thermique Wirmeausdehnung
(materijala) ili t.
rastezanje .

837. toplo ljepilo, hot glue colle a chaud Warmleim, Heissleim
vruce ljepilo . )

838. tropsko ili preko- tropical woods bois tropicaux, tropische Holzer,
morsko drveée bois d’outre-mer Uberseehdlzer
(drvo)

839, turbulentne mlaz whirl sprayers for buses de pulvérisation Wirbelstromdiisen fiir die
nice za nanosenje glueing of particles tourbillonnaire Beleimung von Spéanen
ljepila na iverje

840.  turbo-su$ionica turbodryer séchoir tourbillonnaire Turbotrockner

841.  ublazival titraja, vibration damper amortisseur de Schwingungsdampfer
amortizer vibrations

842.  ubrzano zratno accelerated air drying séchage accéléré beschleunigte
suéenje a l'air libre Freilufttrocknung

843, unutrainje internal shakes fentes intérieures Innenrisse
napukline

844,  uredski (ili kan- office furniture meubles de bureau Biiromobel
celarijski)
namjeétaj

845. uredaj za odvajanje caul separating device dispositif de séparation Blechtrennvorrichtung

limova

des toles

F. 8.



Uredaji za mehanizaciju
Samo uz mehanitku dopremu i otpre-
mu obradaka mogu se potpuno iskori-
stiti kapaciteti strojeva

ol o

o

U nas se uvijek mozete pouzdati! Sa sva-
kim strojem donosimo Vam savrienu te-
hniku i visoku proizvodnost. Nasi savjeti su
stvarni i usmjereni na proizvod. Kod nas je
odvijanje naloga glatko, a servis brz i stru-

can.
Pouzdanost strojeva jamcé&i uspjeh nasem

proizvodnom programu.

Unimat 17 A

Automat za - profiliranje po naj-
povoljnijoj cijeni

S 140 W %
Mali automat za

EErirny

Unimat 14/17/. .

Najvie trazene Cetverostrane
blanjalice na svijetu

Rondamat
Najpoznatiji
strojevi za
brugenje nozeya

Hydromat 20/25/30 N+R
Najmoderniji visokouginski strojevi za blanjaonice

Michael Weini

GmbH & Co, Kommanditg'esellscha t  savezna Republika Njemacka

Weinigstrasse 2/4, Postfach 1440
D.6972 TAUBERBISCHOFSHEIM

Telefon (0)9341/651, Telex (0)6-89511




HANDELS — GMBH
EHNE%S 8 MUNCHEN 2
Erzgiessereistr. 24

Telefon: 527 011, 527-012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Minchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ
L — 1ZVOZ — MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREMEJ

“ Typu KSAT

PROIZVODI:

® poluautomatske i automatske proto&ne
tra¢ne brusilice za fino brusenje drva,
laka i folija

Radne Sirine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

® Brzina radnih pomaka 6...30 m/min

® Brza izmjena brusnih traka

® Brzo podeSavanje strojeva

e Standardna i elektroni¢ka pritisna
elasti¢na greda

® BruSenje s dvije i viSe traka Automatska brusilica KSA-1

® Maksimalno iskori$tenje brusnih traka

WEEKE €

PROIZVODI:

e Poluautomatske i automatske
busilice i mozdanike

e Poluautomatske i automatske
strojeve za upustanje bravica
i petlji za namjestaj

e Kombinirane strojeve za busenje
i glodanje

e Specijalne strojeve za ugaono

Automatska busilica za moZdanike
izrezivanje tip REKORD PKA

\ _/




Najsuvremenija tehnika, jednostavno
posluZivanje i odrzavanje, te pouz-
dan rad uredaja — to su njihove
prednosti.

Predstavljamo Vam:

Kombinirano postrojenje za oblaga-
nje u tvornici pokuéstva. Predvide-
ne su tri vrste oblaganja.

1. Ukrasni papir sa smotka obo-
strano.

2. Pravi furnir na vanjskoj strani,
s druge strane ukrasni papir sa
smotka.

3. Pravi furnir obostrano, na pri-
mjer za vrata na pokuéstvu.

Poseban uspjeh ovog postrojenja
jesu:

UlaZy se viSestruke Sirine, fiksne
mjere materijala, gotove za dalji ti-

FEN

POKUCSTVA | PLOCA

UREDAJI ZA OBLAGANJE U INDUSTRIJI
@ Pojam visokog ucinka i rentabilnosti

ACHER

SYSTEM

)

jek obrade u uredaju za obljeplji-
vanje rubova itd.

Nema problema s krojenjem ople-
menjenih plo¢a, minimalni gubici
folije, nema otpadaka obloZenog
materijala.

Prvorazredna kvaliteta povrSine pri
lijepljenju karbamidnim ljepilom i
besprijekorno utiskivanje u pore.

Potpuno automatsko oblaganje, ne-
znatan utroSak radne snage uz vi-
soki protok, malen utro3ak energije.
Ovo postrojenje predstavlja isjedak
iz naseg proizvodnog programa. Do-
dite nam s Vasim problemima kod
oblaganja! Dat ¢éemo Vam opsirne
savjete, koje éemo dopuniti prak-
tiénim demonstracijama i obavijes-
tima u nadoj Stru&noj $koli za teh-
niku primjene u Eppingenu.

7
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— 1ZVOZ — MONTIRAN

ﬁ

Erzgiessereistr, 24

JE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREMEJ

\S




MANZANO (Udine) — ITALIJA
Via Zorutti, 32
Tel. (0432) 74485 — 75155

AUTOMATIZIRANI
SISTEMI LAKIRANJA

ROBOT 4 ASSI

Robot za lakiranje MECOS je uredaj koji automatski izvodi sve vrste elektrostatskog laki-
ranja, posto je postupak »naudio« od rukovaoca. S obzirom da je lakiranje postupak uvjetovan
trodimenzionalnim pokretima, za ovaj je robot odabrano programiranje putem izravne »pgduke«.
Izravna poduka robota sastoji se u tome da struéna osoba (rukovalac) ruéno upravija (bez
ikakvog napora) $trcaju¢im glavama Robota da bi se lakirala prva stolica. Nakon toga postg-
pak se izvodi automatizirano. U toku automatskog lakiranja ($trcanja), Robot vjerno ponavlja
pokrete koje je »naudio« za vrijeme ruénog lakiranja prve stolice.

Prednosti primjene robota MECOS su ove:
— uposljavanje NESTRUCNOG OSOBLJA za manipuliranje obratcima;
— jednoliko lakiranje;
— usteda laka (do 30%);
— garantirana trajnost u radu;
— najvi8i stupanj sigurnosti za rukovaoca.

UREDAJ ZA VERTIKALNO | HORIZONTALNO
NANOSENJE LAKA (RECIPROCATORI)

Uredaji za lakiranje MECOS podesni su za lakiranje predmeta
ravnih i sa stanovitim udubinama, bez obzira na oblik, a uz

lan&ani transport predmeta obrade. Automatika predvida tako-
der »ogitavanje« oblika obratka.

Hod i brzina pomaka &trcaju¢ih glava mogu se podesavati.

Na isti uredaj mogu se prikljugiti jedan ili vise pistola, tipa
»airless« ili elektrostatskih,

Uredaj MECOS garantira visoku produktivnost i ujednacenost
kvalitete i bez uposljavanja kvalificirane radne snage.



Iz naseg proizvodnog programa

HIDRAULICNA
ROTIRAJUCA
PRESA

HRS

PRESU IZRADUJEMO U 8 RAZLICITIH
VELICINA RADNIH STOLOVA, PREMA NA-
RUDZBI INVESTITORA.

BROJ RADNIH STOLOVA (etaza): 12

NAMJENA PRESE:

SIRINSKO LIJEPLJENJE UZIH DASAKA ILI
LETAVA KOD IZRADE STOLICA, STOLO-
VA, GALANTERIJE ITD.




VANJSKA | UNUTRASNJA »EXPORTDRVO «

TRGOVINA PROIZVODIMA poduzeée za vanjsku i unutrasnju trgovinu drva i drvnih

: proizvoda, te lucko-skladisni transport i Spediciju bez supsidi-
SUMARSTVA | INDUSTRI jarne i solidarne odgovornosti OOUR-a
JE PRERADE DRVA 41001 Zagreb, Marulicev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011;

Telegram: Exportdrvo Zagreb, Telex: 21-307, 21-591;

Osnovne organizacije udruzenog rada:

OOUR Vanjska trgovina — 41000 Zagreb, Maruli¢ev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex:
21-307, 21-591

UV oOoZ DRVA | DRV OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. Adzije 11,
NIH PROIZVODA, TE OP- pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307
REME | POMOCNIH MA- OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142,
TERIJALA ZA SUMAR- tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka

STVO | INDUSTRIJU PRE- OOUR — Luéko skladisni transport i $pedicija — 51000 Rijeka,
= Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,
RADE DRVA lelex 24-139

PORTDRY

ZAGREB

PRODAJNA MREZA EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

U TUZEMSTVU: Viastite firme:

ZAGREB EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-04 30th Street Long
Island City — New York 11106 — SAD

s OMNICO G.mb.H. 83 Landshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
BEOGRAD OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
LJUBLJANA .

(Holandija)
OSIJEK

Poslovne jedinice:
ZADAR Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
London, S. W. 19-1QE (Engleska)

EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju,
SPLIT Drottningg, 14/1, POB 16-111 8-103 Stockholm 16

EXPORTDRVO — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13

EXPORTDRVO — Casablanca — Chambre economique
i ostali potrosacki de Yugoslavie — 5, Rue E. Duploye — Angle Rue Pegoud,
centri u zemlji 2¢me etage

SIBENIK

PULA




