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Duzinsko i debljinsko spajanje drva
NA DIMTEROVIM AUTOMATSKIM LINIJAMA IDEALNO JE ZA BOLJE ISKORISTENJE | KVALITETU DRVA

Presa za debljinsko lijepljenje drva = X
Tehni¢ki podaci

Sirina drva: 30—100 (160 mm)
debljina drva: 15—50 mm
duljina drva: 600—5000 mm

Povr§ina preSanja prema kapacitetu:
4, 6 ili 8 komada

Povr§ina presanja po stranici:
500 x 3500 x 5000 mm
Specificni pritisak pri lijepljenju:
6—12 kp/cm? (hidrauliéno)

&

J PR A . Lisei

Automatska linija za duzinsko spajanje

- %
Tehniéki podaci: t
ulazne duljine: 200 — 1500 mm }

§

sirine drva: 40 —200 mm
irina paketa: 400 mm
kapacitet: 10 — 30 m/min.
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Maschinenfabrik

Postf h248.D-7913J|| rti
Telofon: (07303) 3026-20 GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU

Telex: 07-19116

ZAGRERB, llica 8, telefon 445-677, telex 21-206



TVORNICA STROJEVA

NOVO! NOVO!

» AMB « APARAT ZA MJERENJE
BOMBEA PILANSKIH TRACNIH PILA

Patent prijavijen: Mario Stambuk, dipl. ing.
Zakrivljenost povriine vijenca kotaéa (»bombé«) pi-
lanske traéne pile jedan je od bitnih faktora isprav-
nog rada stroja, a »AMB« omoguéuje njenu laku,
jednostavnu i brzu kontrolu i na stroju ve¢ postav-
lijenom u pilani.

Aparat se permanentnim magnetima priljubljuje uz
obod kotaca (vidi sliku), a komparator, kliZuéi po
vodilici, pokazuje ispup&enje kotaa na skali instru-
menta s podjelom 0,01 mm.

Za svaki promjer kotaa izradujemo poseban tip
aparata.

Tip: AMB-1100 za kotae promjera 1100 mm

Tip: AMB-1400 za kotae promjera 1400 mm

Tip: AMB-1500 za kotace promjera 1500 mm

Tip: AMB-1600 za kotaée promjera 1600 mm

Tip: AMB-1800 za kotae promjera 1800 mm

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

Proizvodni program

TA-1800 Automatska traéna pila trupéara
TA-1600 Automatska traéna pila trup&ara
TA-1400 Automatska traéna pila trupéara
TA-1100 Automatska trana pila trup&ara
PAT-1100 Tratna pila trupéara

RP-1500 Rastruzna traéna pila

RP-1100 Univerzalna rastruzna traéna pila

P-9 R Pilanska tratna pila

AC-3 Automatski jednolisni cirkular
KP-4 Klatna pila

PP-1 Povlaéna pila

41020 ZAGREB — Savski Gaj, Xlil. put bb —
JUGOSLAVIJA; Tel.: Centrala: 520-481, 521-331,
521-539, 521-314 — Prodaja: 523-533; Telegram:
BRATSTVO ZAGREB; Telex: 21-614

3

g

PCP-450 Precizna cirkularna pila
PC 1-4  Preéni cirkular

OP-1 Automatska ostrilica pila

— uredaj za gater pile
— uredaj za Siroke tragne pile
— uredaj za uske tragne pile

OTP Automatska ostrilica Sirokih traénih pila
RU Razmetaéica pila

— uredaj za gater pile
— uredaj za $iroke traéne pile

VP-26 Valjagica pila

— pribor za valjanje i napinjanje pila
— stol za uredenje listova pila

BK Brusilica kosina
AL-26 Aparat za lemljenje

ABN-4  Automatska brusilica nozeva
Razni strojevi za finalnu obradu drva



LESNA INDUSTRIJA, Litija

»LIKO« Vrhnlka, Parketarna Verd
KOPITARNA, Sevnica

»BOR« Mizarsko-gal. podjet]e, Ladko
»NOVOLES«, StraZa (Novo Mesto)
»MEBLO«, Nova Gorlca (Trnovo)
LESNA INDUSTRIJA, $ostan)

LIP »BOHOR«, Sentjur pri Celju
»SINOLES«, Sentvld prl Stignl
»MEBLO«, Nova Gorica, TOZD Bovec
»MEBLO«, Nova Gorica, TOZD KneZa
»SVEA«, Zagorje ob Savil

»ALPLES«, Zeleznlkl
»SOPOTA«, Radete
SLOVENIJALES »LIK« KoZevje

MRSPELL VAKUUM

(ing. Pagnozzi)

SUSIONICE ZA DRVO

veé rade u slijede¢im radnim organizacijama u Jugoslaviji:

»S1PAD« SARAJEVO

Sik »PLACKOVICA«, Radovi3

»8IPAD« Sarajevo, OUR Konjic

RO »UNA«, Bos. Krupa

OOUR Fin. proizv., Bos. Krupa

OOUR »4. NOVEMBAR«, Blhaé

RO »BIRAC«, Viasenlca

OOUR »10. AVGUST«, Viasenica

OOUR »GRADAC«, Bratunac

RO »GRMEC«, Drvar

OOUR »DINARKA«, Bos. Grahovo

RO »JAHORINA«, Sarajevo

OOUR »VRANICA«, Fojnica

RO »KOZARA«, Bos. Gradi$ka

OOUR »DI PODGRADCI«, G. Podgradcl |
OOUR »Tvor. masiv. nam).«, B. Dubica
RO »KLJUC«, Klju&

OOUR »PRERADA«, Klju&

RO »MAGLIC«, Fo&a

RO »Fab. masiv. nam. u osniv.« Brod n/D
RO »SANA«, Sanskli Most

OOUR »Tvor. fin. prolzv.«, S. Most

RO »OSTRELJ«, Bos. Petrovac

RO »FANA«, Krnjeusa — Bos. F

RO »KONJUH«, Zlvinice

OOUR »DRINJACA«, Kladan]

TEHNICKE KARAKTERISTIKE NASIH SUSIONICA

2X%2.300

Instalirana Instalirani
Tip Promjer Duljina Korisni elektricna  toplinski uéin

Libeccio mm mm volumen snaga u KS u cal/h
BS/4 1.500 5.000 4 m 75 40.000
BS/6,5 2.000 4.500 65 m? 15 65,000
BS/10 2.300 5.000 10 m? 20 100.000
BS/156 2.300 7.500 15 m? 25 150.000
BS/20 2.300 10.000 20 md 30 200.000
TANDEM 30 2X2.300 7.500 30 m 25 250.000
TANDEM 40 10.000 40 m 30 300.000

Generalni zastupnik za Jugoslaviju:

Su lko EXPORT — IMPQRT 34170 GORIZIA,

Corso Italia, 229. Tel. 5668/5265, Telex 460-485 SULKO | - ltalia



SOP KRSKO tora OPREMA 1020

LAKIRNICA U
INDUSTRIJI
GRADEVNE
STOLARIJE

OTPRASIVANJE
U GRADEVINSKOJ
INDUSTRIJI

KRSKO, CKZ 141 KRSKO, KOSTANJEVICA KRSKO,
tol: 068 71-911 Gasilska 3 na Krki, Malence 3 Gasilska 3
tel: 068 71-506 tel: 068/85-521
71-404
KLEPAR tozd  IKON tozd  STORITVE
INZENIRSKI BIRO
INZENIRSKI BI A
Ljudljana, Rx?’?ﬂf}?\/a Zagreb, Siget 18b INZENIRSKI BIRO tel. 068 71-291
tel: 061/264-791 tel: (041) 516-472 Ljubljana, (061) 41-984 71-234
OBRTNICKI
RADOVI U
GRADITELJSTVU
PNEUMATSKI
TRANSPORTNI
UREDAJI |
OTPRASIVANJE
U METALURGI,
OTPRASIVANJE METALNOJ |
U DRVNOJ KEMIJSKOJ
INDUSTRUJI INDUSTRIJI
POMOCU MODULNIH
FILTARA
LAKIRNICE ZA
SOP-MOLDOW

POVRSINSKU OBRADU
U DRVNOJ |
METALNOJ INDUSTRIJI




INSTITUT ZA DRYD - owsmitut ow sois)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 82 — TELEFONI: 448611, 444518

La potrebe cjelokupne drvne industrije SFRY

OBAVLIJA

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podrucja grade i svojstava drva, mehanitke i kemijske
prerade i zastite drva, te organizacije i ekonomike.
ATESTIRA

pokuéstvo i ostale proizvode drvne industrije

IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIJE

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

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

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

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s podruc¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisti¢ku dopunsku izobrazbu struénjaka u drvnoj
industriji

PREUZIMA 1ZVODENIJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA

protiv insekata, truleZi i poara za potrebe drvne industri-
je i Sumarstva (za$tita trupaca i grade) i u gradevinarstvu
(zastita krovi$ta, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
strukcija);

ATESTIRA, ISPITUJE 1 DAJE UPUTE ZA PRIMJENU
sredstava za povrSinsku obradu i za$titu drva, te ljepila;

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podruéja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domacde 1 inozemne stru¢ne literature

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

Laboratorij za ispitivanje kvalitete namje$taja
Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povrsinsku obradu u Zagrebu

Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu
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UMRO JE DRUG TITO

U nedjelju 4. svibnja u 18 sati na sjednici dvaju predsjednistava: Predsjed-
niStva CK SKJ u ime Centralnog komiteta Saveza komunista Jugoslavije i Pred-
sjedniStva Socijalisticke Federativne Republike Jugoslavije povodom smrti pred-
sjednika Republike i predsjednika Saveza komunista Jugoslavije Josipa Broza
Tita usvojili su proglas:

»Radni¢koj klasi

Radnim ljudima i gradanima Socijalistitke Federativne Republike Jugoslavije
Umro je drug Tito.

Dana 4. svibnja 1980. godine u 15,05 sati u Ljubljani prestalo je kucati srce
predsjednika nade Socijalisticke Federativne Republike Jugoslavije i predsjednika
Predsjednistva SFRJpredsjednika Saveza komunista Jugoslavije, marsala Jugo-

slavije § vrhovnog komandanta oruZanih snaga Socijalisticke Federativne Repub-
like Jugoslavije Josipa Broza Tita.:

U trenutku saznanja ove tuzne vijesti svako od nas 22 milijuna Jugoslavena,
kojima je drug Tito posvetio svoj Zivot, rad, odricanja i ideale, osjetio jo neiz-
ricivu bol, tugu, zalost i u isto vrijeme zahvalnost za sve §to je za nas uinio
tokom svojeg dugogodisnjeg i plodonosnog Zivota,

Citav ljudski vijek Tito je borac za interese i historijske ciljeve radnitke

klase i svih radnih ljudi, za najplemenitije ideale i teZnje nasih naroda i narod-
nosti. Tito je na$ najdrazi drug,



Sedam desetljeca izgarao je u revolucionarnom radni¢kom pokretu. Sest de-
setljeca ja¢ao je redove jugoslavenskih komunista. Vise od cetiri desetljeca vriio
je na najdostojniji nacin najodgovorniju duZnost u nasoj partiji. Bio je herojski
voda u velikoj narodnooslobodilackoj borbi i u socijalisti¢koj revoluciji. Tri i1 pol
desetljec¢a stajao je na ¢elu nade socijalisticke drzave i vodio nasu zemlju i nasu
borbu za novo ljudsko drustvo u svjetsku povijest, iskazujuéi se 1 potvrdujuéi
i sam kao nasa najveca povijesna li¢nost. U najsudbonosnijim razdobljima naseg
opstanka i razvitka, Tito je smjelo i dostojno nosio proletersku zastavu nade re-
volucije ustrajno i dosljedno, vezan za sudbinu naroda i ¢ovjeka. Borio se cijelim
svojim zivotom i djelom, Zivio Zarom i humanizmom velikog revolucionarnog pre-
gaoca i narodnog vode.

Tito nije bio samo vizionar, kritiar i tuma¢ svijeta. On je sagledao objektiv-
ne uvjete i zakonitosti drustvenih kretanja, pretvorio velike ideale i misli u
akciju milijunskih narodnih masa koje su s njim na &elu ostavile epohalne pro-
gresivne drustvene preobraZaje.

Njegovo revolucionarno djelo bit ¢e za sva vremena upisano u povijest naroda
i narodnosti Jugoslavije i u povijest slobodoljubivog ¢ovjecanstva.

Tito se snaino odupro- podjeli svijeta na blokove. Bio je jedan od osnivaca
politike pokreta nesvrstanosti. Drug Tito je uvijek imao u vidu da se putem
nesvrstanosti postize najpouzdanija osnova za uspje$nu borbu naroda i zemalja
za nacionalnu nezavisnost. Drug Tito je dao izazetan doprinos medunarodnoj afir-
maciji Socijalistitke Jugoslavije. On je bio neumorni graditelj ravnopravnih po-
liti€kih i ekonomskih odnosa medu narodima i drzavama. Tito je postao simbol
naseg doba, doba nacionalnog i ljudskog oslobodenja, kada na svjetsku scenu sve
viSe stupaju novooslobodene i nezavisne zemlje i narodi.

Tito je nepokolebljivo trazio da se odnosi izmedu komunisti¢kih i radni¢kih
partija i pokreta zasnivaju na ravnopravnosti, nemije$anju, samostalnosti i odgo-
vornosti svake partije pred svojim narodom i pred svojom radni¢kom klasom.
Socijalizam se moZe razvijati kao svjetski proces samo ako se oslobode sve snage
progresa i prihvate razliditi putevi borbe za socijalizam kao objektivne zakoni-
tosti. To je bio Titov doprinos medunarodnim odnosima i jatanju radni¢kog i pro-
gresivnog pokreta u cjelini.

Gradani Jugoslavije!

Josip Broz Tito, radni¢ki borac, vojnik revolucije, sin naroda, gradanin svi-
jeta u svojoj punoj revolucionarnoj i ljudskoj mjeri nosio je u srcu radnicku
klasu, narod i ¢ovjeka. Cast je pripadati revoluciji i vremenu u kojem je djelovao
drug Tito, pripadati zajednici koju smo s njim stvarali na bojnom polju i gradili
u miru.

Cast je pripadati zemlji koju je on tako sjajno predstavljao.

Cast je i ponos imati u svojoj povijesti Tita.

Danasnje i buduée generacije, duboko zahvalne drugu Titu, nastavit ée nje-
govo neumrlo djelo.«

ZIVOTNI PUT DRUGA TITA

Josip Broz Tito rodio se 25. svibnja 1892. u Kumrovcu, u Hrvatskom zagorju,
u siromasnoj seljaékoj porodici. Osnovnu Skolu u¢io je u rodnom mjestu, bravar-
ski zanat u Sisku od 1907. do 1910. god. Od 1910. do 1911. radi kao metalski
radnik u Zagrebu, gdje stupa u socijalisti¢ki radni¢ki pokret.

Nakon toga dvije godine radi u tvornicama metalne industrije u Sloveniji
(Kamnik), Ce$koj (Cenkov), Njemalkoj i Austriji (Be¢ko Novo Mjesto). Godine
1913—14. sluzi vojni rok u Zagrebu, a poslije izbijanja I. svjetskog rata upucen
je na ruski front. Na putu do fronta, zbog vodenja antimilitaristicke propagande,
uhapsen je i zatvoren u Petrovaradinsku tvrdavu. Iz zatvora poslan je na Kar-
patski front, na kome je’ 1915. god. teSko ranjen i zarobljen. Posto je proveo
13 mjeseci u bolnici (grad Svijazsk), odlazi kao zarobljenik na rad u Ardetov
(Simbirska gubernija) i Kungur (Permska gubernija). Nakon februarske revolu-
cije (1917. god.) bjezi u Petrograd, odakle, nakon srpanjskih demonstracija, odlazi
sklanjajuéi se pred organima Kerenskijeve privremene vlade u Sibir, u grad
Omsk, Ovdje sudjeluje u revolucionarnom pokretu, krije se od Kol¢akovih bijelih
banda u zabitnom sibirskom selu, a poslije dolaska Crvene armije i oslobodenja
Sibira vraca se 1920, god. u domovinu.



U domovini

Dosavsi u Zagreb, stupa u redove KPJ u vrijeme kad je jugoslavenska burzo-
azija uspjela da se konsolidira i da pripremi svoju ofenzivu na radni¢ku klasu
(Obznana 1920. i Zakon o zastiti drzave 1921.).

Otpusten s posla, odlazi u provinciju, radi u Velikom Trojstvu kod Bjelo-
vara, zatim u brodogradilistu u Kraljevici i u tvornici vagona u Smederevskoi
Palanci, gdje u obrani prava radnika kao radni¢ki povjerenik dolazi u sukob
s upravom i gubi zaposlenje. Vrativéi se u Zagreb, postaje sekretar Oblasnog
odbora Saveza metalaca i ¢lan mjesnog komiteta KPJ. Iste godine osuden je
od suda u Ogulinu na 7 mjeseci zatvora, zatim na pet mjeseci zbog komunisti¢ke
propagande. Po izlasku iz zatvora, u veljac¢i 1928. god., izabran je za sekretara
Mjesnog komiteta KPJ u Zagrebu, ali je ve¢ u studenom iste godine zhog revolu-
cionarnog rada osuden na pet godina robije koju je izdrzao u Lepoglavi i Ma-
riboru. Godine 1934. postaje ¢lan Pokrajinskog komiteta KPJ za Hrvatsku, u tom
svojstvu kooptiran je u CK KPJ i jzabran za ¢lana Politbiroa. Godine 1935. i 1936.
boravi u Moskvi, odakle se vra¢a na politicki rad u zemlju, gdje 1937. godine
postaje generalni sekretar KPJ.

Voda partije i naroda

Titovim dolaskom na ¢elo KPJ i vraéanjem Centralnog komiteta iz emigracije
u zemlju, otvara se najznacajniji period u historiji revolucionarnog radni¢kog po-
kreta u Jugoslaviji. Od slabe malobrojne Partije, rastrgane unutra$njim frakcij-
skim borbama, odvojene ne samo od $irokih narodnih masa, nego i od veéine
radni¢ke klase, Tito je s odanim, i u ilegalnom radu prekaljenim kadrom, stvorio
snaznu, jedinstvenu i monolitnu organizaciju, sposobnu da narod povede u cd-
lu¢nu borbu s reakcijom i fagizmom.

Strategiju i taktiku Partije Tito je formulirao na V. zemaljskoj konfzrenciji
1940. godine, kada je pred komuniste postavio historijske zadatke uoci sudbongos-
nih dogadaja 1941. Pri Cetralnom komitetu stvara Vojnu komisiju koja vrsi pri-
preme za oruzani otpor fasistickim agresorima.

Drugi svjetski rat

Kad su u travnju 1941. god. hitlerovska Njemacka, fasisti¢ka Italija i njihovi
saveznici, uz pomoé domacdih izdajnika, porobili, ali ne i pokorili na$u zemlju,
Centralni komitet KPJ, na ¢elu s Titom, bio je onaj organizirani $tab koji je
poveo narodne mase u borbu protiv okupatora za nacionalno i socijalno oslobo-
denje. Kao organizator narodnog ustanka i revolucije, Tito je od samog pocetka
i vrhovni komandant oruzanih snaga, koje u toku ustanka i narodnooslobodiladkog
rata iz partizanskih odreda preras¢uju u monolitne jedinice Narodnooslobodilagke
vojske, da bi potkraj 1944. godine stvorio regularnu Jugoslavensku armiju. Tito
je kao vojni rukovodilac pokazao izvanredan vojnic¢ki talenat, rje$avajuéi naj-
kompliciranije zadatke partizanskog ratovanja protiv neuporedivo nadmocnijeg i
najmodernije naoruzanog neprijatelja, odbijajuéi njegovih 7 velikih ofanziva i
nanoseéi mu u zavrinim borbama za oslobodenje zemlje uni$tavajuce udarce.

Obnova i samoupravna orijentacija

Poslije oslobodenja Tito rukovodi obnovom zemlje i stvaranjem temelja so-
cijalizma. Nacionalizacijom industrije, banaka, trgovine, agrarnom reformom i
drugim ekonomskim mjerama postavijene su osnove za brzu industrijalizaciju
zemlje.

Tito je odredio sustinu naseg puta u socijalizam, kao praktiénu primjenu
marksistitke nauke u danoj etapi i specifi¢tnim uvjetima koji postoje u nasoj
zemlji. Provodenjem parole »tvornice radnicima«, Tito je ocijenio historijsko
znatenje drustvenih promjena nastalih u nafoj zemlji uvodenjem radnitkog upra-
vlijanja kao »akta drZave« koji u sebi sadrZi elemente njenog odumiranja a u isto
vrijeme uspostavljanja prve socijalistitke demokracije w drustvu, u ¢emu Tito

vidi jedini uvjet da se socjalisticka revolucija nece izvrgnuti u vladavinu biro-
kracije,



Vanjska politika

U oblasti vanjske politike Tito je istaknuo princip obrane suvereniteta, radi
zastite nezavisnosti zemlje, izgradnje socijalizma i ofuvanja mira. Jo§ u toku
rata jasno je formulirao stav nove Jugeslavije u pogledu onih dijelova nacional-
nog teritorija koji su poslije I. svjetskog rata ostali pod tudinskom vlaséu: »Tu-
de neéemo svoje nedamo«. Jo§ u toku rata odluéno je ustao protiv podjele Ju-
goslavije na ma c¢ije interesne sfere, anticipirajuéi onu vanjsku politiku koja je
omoguéila da nasa zemlja satuva svoju nezavisnost, da se odupre svakom dikta-
toru izvana i da postane jedan od nosilaca nacela nemije$anja u poslove drugih
drzava, postovanja ravnopravnosti medu narodima i mirne koegzistencije medu
drzavama s razli¢itim politickim i drustvenim sistemima.

Pokret nesvrstanosti

Tito je bio inicijator i jedan od utemeljitelja pokreta nesvrstanosti u kome
se danas nalazi viSe od dvije treé¢ine Covjetanstva. Kao veliki drzavnik, mislilac i
vizionar uotio je da se problemi suvremenog &ovje¢anstva, a u prvom redu mira

u svijetu, ne mogu rijesiti blokovskom podjelom svijeta, jer se njene suprotnosti
jos vise povecavaju.

Progres ¢ovjetanstva ne moze se rjeSavati bez prisutnosti njegova najveéeg
dijela, a to su nesvrstane zemlje i zemlje u razvoju. Svojom prisutno$éu na
svjetskoj politi¢koj sceni Tito je postao stvarni simbol slobede, mira i nezavisno-
sti u svim zemljama, a narodito onima koje su se borile za svoju nezavisnost
protiv strane dominacije i eksploatacije. Tito je propovjedao politilku ravnopravne
koegzistencije, nemijesanja u unutrasnje stvari zemalja, pravo svakog naroda na
vlastiti razvoj i odabiranje drus$tvencg i politickog sistema koji mu najbolje od-
govara.

Priznanje za sve ono $to je drug Tito udinio na planu ofuvanja mira u svije-
tu i oslobodenju od eksploatacije odali su mu prilikom posljednjeg ispraéaja i
sahrane predstavnici iz 121 zemlje. U preko 100 zemalja zastave su u to vrijeme
bile spusStene na pola koplja, dok su 53 zemlje proglasile nacionalnu Zalost.
Svijet se na najdostojanstveniji na&in oprostio od velikog borca, vojskovode, po-
litiCara i nadasve ¢ovjeka i humanista. Svijet se duboko poklonio &ovjeku za

kojeg je ostao siromasniji, a s ¢ijom ¢e bastinom zauvijek biti bogatiji.

Nastavak Titova djela

Svih nas 22 milijuna Jugoslavena ponosni smo $§to smo Titovi suvremenici,
3to smo s Titom stvarali djela koja su svijet zadivila. Bratstvo i jedinstvo, soci-
jalizam, samoupravljanje, sloboda, nesvrstanost, mir i blagostanje, to. je Tito.
Voljeli smo ga i postovali za njegova Zzivota, voljet ¢emo ga i postovati i poslije
njegove smrti, dok bude Jugoslavena i Jugoslavije.

Gorostasni hrast je pao, ali je ostalo duboko korijenje u zemlji iz koje dée

rasti nove mladice pune Zivota i radosti sretne $to rastu na Titovu tlu.

Dr Marko Gregié, dipl. ing.
predsjednik Izdavadkog savjeta &asopisa
i direktor Instituta za drvo
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Izvorni znanstveni rad

Sazetak

Nedostatak pilanske sirovine uvjetuje sve vece angaziranje na iznalaZenju -
nacina za povecanje iskoris¢enja kod piljenja. Prilog tome su i ova istrazivanja,
koja se baziraju na eksperimentalnom i teoretskom mjerenju_iskori$éenja kod
piljenja jelovine na dva razli¢ita na¢ina piljenja. Osnovno je bilo pitanje iskori-
Scenja kod piljenja u cijelo i prizmiranje, koje je analizirano ve¢ i ranije, ali za
tadaSnje uvjete prerade. Sada sprovedena istraZivanja vriena su uz danas$nju
modernu tehnologiju piljenja jelovine u jednom od nasih pogona, za debljinski
razred trupaca od 35—39 cm srednjeg promjera.

Za svaki nacin piljenja odabrana su po tri razli¢ita rasporeda pila, a rezul-
tati su provjereni statisti¢kom metodom. Teoretski dio simuliranog piljenja iz-
vrden je pomocu kompjutorskog programa, i to je piljenje, kako se ocekivalo,
dalo nesto vece vrijednosti kvantitativnog iskoris¢enja od eksperimentalnog pilje-
nja. Usporedujuci piljenje u cijelo i prizmiranje, rezultati su opre¢ni kod simu-
liranog i eksperimentalnog piljenja. Naime, simulirano piljenje u cijelo daje nesto
vece vrijednosti iskori$cenja nego prizmiranje, dok ekspermentalno piljenje daje
uglavnom obrnute rezultate.

Kljucne rijeci: iskori$¢enje jelovine — eksperimentalno piljenje — si-
mulirano piljenje

INFLUENCE OF SAWING TECHNOLOGY ON UTILIZATION OF FIRWOOD LOGS

Summary

Shortage of saw-mill raw material stimulates more and more engagement in
finding out ways for better utilization during sawing. These investigations are
also one of contributions to this purpose and are based on experimental and
theoretical measuring of utilization in sawing fir timber by two different sawing
methods. Utilization was the basic question when sawing live and cant sawing,
which had been analyzed before, but for conversion conditions prevailing at that
time.

Now carried out investigations invole up-to-date technology of sawing firwood
in one of our plants for log classes of 35 — 39 cms mean diameter.

For each sawing method three different saw arrangements have been used
and the results checked up by statistical method.

Theoretic part of simulating sawing has been effected by means of computer
program and such sawing, as it has been expected, produced slightly higher
values of quantitative utilization than experimental utilization. Comparing sawing
live and cant sawing, obtained results are opposite for simulatin%l and experimen-
tal sawing, Namely, simulating sawing live produces slightly higher values of
utilization than cant sawing, while experimental sawing produces in general op-
posite results,

Key words: firwood wutilization — experimental sawing — simulating
sawing,

* Prikaz magistarskog rada »Piljenje trupaca u cijelo i prizmiranjeme, Sumarski fakultet — Zagreb, 1978,
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1. UVOD

Uvijek aktualan problem iskoriS¢enja kod pi-
ljenja trupaca narocito postaje znacajan u da-
nagnje vrijeme pomanjkanja pilanske sirovine i
sve vece potraznje za drvnim proizvodima. VaZzan
faktor za iskoris¢enje u pilanskoj preradi je na-
&in piljenja trupaca. U ranijim istrazivanjima is-
koriséenja kod piljenja jele-smreke, neki autori
ispituju razliku kod iskori$éenja piljenjem u ci-
jelo i prizmiranja. To su bila uglavnom eksperi-
mentalna ispitivanja, dok se manjim dijelom au-
tori bave i teoretskim dokazivanjima.

Zadatak je ovog istrazivanja da se u uskom
podrucju jednog debljinskog podrazreda trupaca
jele-smreke, jednim dijelom, ispita kakva je raz-
lika iskori$é¢enja kod piljenja u cijelo i prizmira-
njem u dana$njam modernim uvjetima pilanske
proizvodnje. Eksperimentalni dio istrazivanja o-
bavljen je u specijaliziranoj pilani za namjensku
proizvodnju piljenica za gradevinsku stolariju u
RO »Delnice«, pilane u Ludicama. Teoretsko is-
trazivanje je malinjeno primjenom tehnike kom-
pjutera, za koji je sastavljen program na Sumar-
skom fakultetu u Zagrebu. Istrazivanja su se od-
nosila na:

— kvantitativno, kvalitativno i vrijednosno isko-
riséenje kod eksperimentalnog piljenja;

— kvantitativno iskori$éenje kod simuliranog pi-
ljenja;

— &irine propiljka na jarmacama.

Glavni objekt istrazivanja odnosi se na kvan-
titativno iskori§¢enje eksperimentalno ispiljenih
trupaca i usporedenje tog iskoriScenja s teoret-
skim kvantitativnim iskori$éenjem, dobijenim
kod simuliranog piljenja.

2. KRATAK PREGLED DOSADASNJIH ISTRAZI-
VANJA

U literaturi o istrazivanjima na podrulju is-
koriécenja kod piljenja trupaca [2, 3, 4, 5, 10, 11
i 131, istraziva¢i se podudaraju u zakljuccima o
faktorima koji utjetu na iskoriS¢enje. Ispitivanja
se osnivaju na praktiénim mjerenjima na pilana-
ma, a vréena su na jeli i listatama: hrast, bukva
i jasen. Promjeri trupaca su se kretali od 14 cm
[11] pa do 60 cm [6] i duZinama do 6,5 m. Trup-
ci koji su bili mjereni zastupljeni su u svim
klasama kvalitete, a najée$ée u prvoj i drugoj.

Prema tim podacima iskoris¢enje se krece
u dosta &irokim granicama od 50 do 70, zavis-
no od naéina prerade [10], Prerada krupnog pi-
lanskog ostatka poveéava iskoriécenje za 2—3%
Taj se ostatak kreée u granicama od oko 13—
249, od volumena trupaca, Piljevina je zastuplje-
na od 8—14%, Na ususenje otpada oko 1—7%
[11]. Prema Knezevicu [10], na krupni pi-

lanski ostatak otpada 24—28%, a na piljevinu
14—16". Debljina trupaca utjete na iskorisée-
nje tako da trupci veceg promjera imaju i vece
iskoris¢enje [2, 6 i 10]. To iskoridéenje naglo
raste kod tanjih trupaca s povecanjem njihovog
promjera, a iznad 40 cm se rast ublazava (prema
Knezeviéu [10], strana 20, graficki prikaz),
8to je trupac duzi, tim mu je iskori$tenje ma-
nje ako se piljenice kroje o$trobridno i paralelno
[2, 3 i 10]. Sto je ve¢i pad promjera, kod pa-
ralelnog okrajéivanja, iskoriscenje je manje, i ob-
ratno, manji pad promjera daje vece iskorisce-
nje [1, 2, 3, 10]. Ako promjena pada promjera
iznosi + 0,2 cm/m, onda i iskori¢enje varira za
+ 0,25%. Zakrivljenost trupaca moze smanjiti is-
koris¢enje za 8-249/, [2, 3 i 10]. Ako se za odredeni
raspored pila maksimalnog kvantitativnog isko-
ri§éenja uzimaju trupci neodgovarajuéeg promje-
ra, onda razlika promjera = 1 cm smanjuje is-
koristenje za 0,9%. Ako se uzimaju trupci ¢iji
promjer odstupa od optimalnoga za =* 2 cm,
onda iskori§éenje pada za 1,4% [2, 3 i 10]. Iz ovo-
ga je otito, koliko je vaZno sortiranje trupaca u
$to uze debljinske grupe.

Nepravilno smje§tanje trupaca na kolica jar-
mace, odnosno lo$e centriranje, npr. za 2 cm od
simetrale u lijevo ili desno, smanjuje iskoriSce-
nje ¢ak do 10% [2, 3 i 10]. Sirina propiljka utje-
¢e na iskori$éenje, to jest veca Sirina propiljka
daje manje iskoriSéenje. Taj se utjecaj vise oCi-
tuje kod prizmiranja nego kod piljenja u cije-
lo [10]. Broj propiljaka, debljina lista pile, te
na¢in piljenja, odnosno sastavljanje rasporeda
pila, takoder imaju utjecaja na iskoris¢enje. Naj-
veée iskori$éenje daje raspored pila maksimal-
nog kvantitativnog iskori$é¢enja. Uzimajuci u ob-
zir samo osnovnu zonu, raspored pila maksimal-
nog kvantitativnog iskoris¢enja daje prosjecno
do 3% vede iskori$éenje u odnosu na druge ras-
porede pila [10]. Vaznu ulogu za iskoriS¢avanje
ima nadin okraj¢ivanja piljenica na odredenu
$irinu, jer dozvoljena veda lisiCavost daje vece
iskori$éenje.

Nadmjera na utezanje ima takoder vaznu ulo-
gu za iskori$¢enje. Ako se nadmjera bez potrebe
poveca za 0,1 mm, iskoriS¢enje e pasti za oko
0,3%, Isto je tako i s netoénos$éu piljenja i kva-
litetom piljene povrSine. Veda netotnost i lodija
kvaliteta piljene povrsine iziskuje vedu nadmje-
ru, §to smanjuje iskoriSéenje.

Usporedivanjem piljenja u cijelo i prizmira-
nja kod jele, teoretsko kvantitativno iskorid¢enje
je veée kod piljenja u cijelo prosjeino za 1,9%
No praksa pokazuje da piljenje prizmiranjem
daje veda iskori¥éenja za 2—4%, za &to se razlog
nalazi u preciznijem okraj¢ivanju kod prizmira-
nja [10].

Uz kvantitativno iskori§¢enje, vainu ulogu u
proizvodnji piljenog drva ima i kvalitet i vrijed-
nost piljenog materijala, a kao rezultat toga i
financijski efekt same pilane, Cilj svake pilane
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je posti¢i §to veéu vrijednost piljenog proizvoda,
a ta je vrijednost gotovo uvijek i rezultat bolje
kvalitete piljene grade. Da bi se postigla pro-
izvodnja S$to kvalitetnije piljene grade, danas se,
izmedu ostalih mjera, nastoji i izradu i koranje
trupaca centralizirati na stovari§tima pilana. Time
se postizu manja o$teéenja trupaca, pravilnija iz-
rada u smislu forme trupaca i bolje mogucénosti
za kompleksnije iskoris¢enje trupaca u pilani.
Pod kompleksnim iskori$éenjem trupaca misli se
na dio trupaca koji se pretvori u tehnolosko ‘ver-
je, ¢ime se svjesno umanjuje iskori$éenje u ob-
liku piljenica. Kompleksno iskori$¢enje dostize
danas na strojevima za iveranje trupaca i do 90%
(ostalih 10% otpada na piljevinu i nadmjeru).
Takoder se nastoji povedati vrijednost piljevine,
time da se ona preradi u brikete ili sl. [5].

Svi navedeni istrazivaéi su svoja istrazivanja
uglavnom bazirali na prakti¢nim izmjerama, dok
se u novije vrijeme ista istraZzivanja nastoje ob-
raditi teoretski, putem kompjutera. Richards
D. B. [15] je istrazivao iskori$éenje simuliranim
piljenjem, primjenom kompjuterskog programa,
i to za Cetiri nacina piljenja: piljenje u cijelo,
piljenje paralelno s jednom izvodnicom, piljenje
paralelno s dvije izvodnice i piljenje prizmira-
njem, a sve to za razli¢ite debljine piljenica, raz-
licite Sirine propiljaka, s razli¢itim padom pro-
mjera trupaca, razli¢itim promjerima trupaca,
razli¢itim duzinama trupaca i razli¢itim visina-
ma prizme. Sve piljenice su okrajcene, a isko-
riScenje se kreée u S$irokim granicama od 45—
75%. U cijelom nizu tabela autor varira karakte-
ristike trupaca sa svim nacinima piljenja i dimen-
zijama sortimenata, iz Cega dobiva razlilite re-
zultate kvantitativnog iskoris$éenja kod simulira-
nog piljenja. Ujedno potvrduje prijadnja istrazi
vanja i saznanja, da na veli¢inu iskoriS¢enja kod
piljenja utjeCu: promjer trupca, duZina trupca,
pad promjera, $irina propiljka, dimenzije sorti-
menata koji se pile i nacin piljenja.

Usporedujuéi piljenje prizmiranjem i u cije-
lo, moze se reé¢i da piljenje u cijelo po D. B.
Richardsu daje veée iskori¢enje kod veceg
pada promjera.

3. METODA RADA

3.1 Kratak opis pilane

Pilana u Luficama je specijalizirana za pro-
izvodnju piljene grade iz jele-smreke. Osnovni
strojevi su jarmace., Potpuno je mehanizirana
od stovari$ta trupaca do otpreme piljene grade,
Po nekim kriterijima spada u srednje mehanizi-
rane pilane u Evropi,

Na stovari$tu trupaca nalazi se portalm kran
koji obavlja sve manipulacije trupcima; istovar,
snabdijevanje sortirnice, praZnjenje sortirnih po-
lja i opskrbu pilanskog trijema trupcima, U pi-
lanskoj hali se nalaze dvije jarmaée koje rade

u paru kod piljenja prizmiranjem, a mogu radi-
ti i svaka posebno kod tehnike piljenja u cijelo.
Svi strojevi (osnovni i sekundarni) medusobno
su povezani mehanidki pokretanim transporteri-
ma. Sa sekundarnih strojeva piljenice se trans-
portiraju na skladi$te piljene grade, gdje se sor-
tiraju po klasi i dimenziji.

3.2 Eksperimentalno piljenje

Za eksperimentalno piljenje odabrani su trup-
ci srednjeg promjera od 35—39 cm, duZine 4 m.
U ovom podrazredu nalazi se prosjetni srednji
promjer trupca za ovu pilanu. Odabrano je u-
kupno 300 komada trupaca za piljenje sa Sest
rasporeda pila (50 trupaca za svaki raspored pi-
la). Kriterij odabiranja trupaca bio je takav da
su odabrani trupci koji su iskustveno predstav-
ljali neku srednju kvalitetu za ovu pilanu (ot-
prilike II klasa).

Kod odredivanja rasporeda pila nastojalo se
u debljinama piljenica zadovoljiti potrebe podu-
zeca, jer je to namjenska pilana koja proizvodi
piljenu gradu prvenstveno za potrebe proizvod-
nje gradevne stolarije; da visina prizme odgova-
ra kriterijima maksimalnog kvantitativnog isko-
ri¥éenja, tj. da iznosi oko 0,7 Dy (promjer trupca
na tanjem kraju).

Pradeno jé iskori$cenje za svaki trupac po-
sebno. Iz svakog trupca su se dobile piljenice
duzine 3—4 m, odredene Kklase kvalitete, kao i
piljenice definirane kao kratka grada, tj. duzine
1—2,75 m. Jelove piljenice od 0,5—0,9 m u ovoj
pilani se ne proizvode, i radi toga u ovom po-
kusnom piljenju nisu izradivane. Sve piljenice
su o$trobridno obradene.

Struktura pilanskog ostatka nije mjerena. Za-
to se za orijentaciju moZe spomenuti koliko u-
Cestvuje pilanski ostatak u proizvodnji u ovoj
pilani prema prakti¢nim iskustvima:

piljevina: 10—13%;
krupni pilanski ostatak: 18—22%.

Debljine piljenica su obratunavane u nomi-
nalnim dimenzijama koje bi trebale piljenice ima-
ti u prosuSenom stanju kod 20—22% sadrzaja
vlage, bez nadmjere. Nadmjere koje se daju u
ovoj pilani na debljini iznose:

nominalne debljine
piljenica u mm nadmjera u mm
17 1
23 1
37 2
47 2

Nominalne debljine nisu propisane standar-
dom, nego su prilagodene zahtjevima kupaca.
DuZina piljenica je zaokruZena na standardnu
duZinu (manju) s nadmjerom od dva centimet-
ra. Sirina piljenice je mjerena s tofnod¢u od 1
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mm. Posto su te Sirine izmjerene u sirovom
stanju, bilo je potrebno predvidjeti koliko ¢e im
iznositi utezanje kad se osuse do 20% sadrzaja
vlage. U obzir je uzeto tangentno utezanje, a
obracunato je po izrazu za parcijalno utezanje.

JUS propisuje istrazivanje Sirine na puni cen-
timetar, te je Sirina izracunata u milimetrima,
zaokruzena na puni centimetar po kriterijima
Standarda (1—5 mm na niZe, 6—9 mm na vise),
Sortiranje piljene grade je obavljeno prema pro-
pisima Standarda.

3.2.1 Piljenje prizmiranjem

Za ovaj nacin piljenja odabrana su slijede¢a
tri rasporeda pila (u zagradi su rasporedi pila
bez nadmjere).

Raspored pila broj I:

a) raspored pila na prvoj jarmadci:
1 2 R 1 2 R

225 24 18 210 23 17
b) raspored pila na drugoj jarmaci:
4 3 R 4 3 R

49 24 18 47 23 17

Srednji promjer trupaca za ovaj uzorak izno-
sio je 37,16 cm, a najmanji promjer na tanjem
kraju trupca je bio 33 cm, dok je najveéi pro-
mjer trupca na debljem kraju bio 44 cm. Naj-
manji pad promjera u uzorku je iznosio 0,50
cm/m, a najveéi 2,75 cm/m. Prosjeéni pad pro-
mjera za uzorak je bio 1,315 cm/m.

Raspored pila broj 2:
a) raspored pila na prvoj jarmaci:
1 2 R 1 2 R

e | A s (_,.___

» y ’ »

225 24 18 210 23 17
b) raspored pila na drugoj jarmaci:
4 1 2 R 4 1 2 R

24 49 24 18 23 47 23 17

Uzorak je imao srednji promjer trupca 37,20
cm. Najmanji promjer na tanjem kraju je 33
cm, a najvei je iznosio 42 cm. Najmanji pad
promjera je bio 0,225 cm/m, a najveéi je bio
2,25 cm/m. Prosje¢ni pad promjera za cijeli uzo-
rak je iznosio 0,920 cm/m.

Raspored pila broj 3
a) raspored pila na prvoj jarmaci:
1 2 R 1 2 R

225 24 18 210 23 17

1 5 R 1 5 R

Srednji promjer trupca za uzorak je iznosio
37,46 cm. U uzorku je najmanji promjer na ta
njem kraju bio 33 cm, a najve¢i 41 cm. Najma-
nji pad promjera je iznosio 0,50 cm/m, a najveéi
je bio 2,00 cm/m. Prosje¢ni pad promjera za uzo-
rak iznosio je 0,985 cm/m,

3.2.2 Piljenje u cijelo

Kao kod tehnike piljenja prizmiranjem, tako
su i ovdje odabrana tri rasporeda pila za koje
se smatralo da mogu dati dosta povoljno iskori$-
éenje, a da piljena grada bude upotrebljiva za
poduzeée i trziste. Rasporedi pila za piljenje u
cijelo bili su slijede¢i (u zagradi su rasporedi
pila bez nadmjere):

Raspored pila broj 4:
5 2 R 5 2 R

S —

i ’ ’ » ’

49 24 18 47 23 17

Srednji promjer uzorka iznosio je 37,34 cm.
Najmanji promjer na tanjem kraju u uzorku je
bio 33 cm, a najved¢i na debljem kraju 45 cm.
Najmanji pad promjera je bio 0,25 cm/m, a naj-
vedi je bio 2,00 cm/m. Prosje¢ni pad promjera
za uzorak iznosio je 1,135 cm/m.

Raspored pila broj 5:
5 2 R 5 2 R

y y » y »

39 24 18 37 23 17

Srednji promjer trupca u uzorku iznosio je
36,62 cm. Najmanji promjer na tanjem kraju u
ovom je uzorku bio 33 cm, a najveéi na deb-
ljem kraju trupca 44 cm. Najmanji pad promje-
ra iznosio je 0,50 cm/m, a najvedi 2,25 cm/m.
Prosje¢ni pad promjera za uzorak bio je 1,165
cm/m.

Raspored pila broj 6:
4 3 R 4 3 R

Srednji promjer trupca u ovom uzorku izno-
sio je' 37,32 cm. Najmanji promjer trupca na
tanjem kraju bio je 33 cm, a najveéi promjer
na debljem kraju u uzorku bio je 44 cm. Naj-
manji pad promjera iznosio je 0,50 cm/m, a naj-

. vedi je iznosio 1,75 cm/m. Prosjeéni pad promje-

ra za cijeli uzorak bio je 1,025 cm/m,

3.3 Simulirano piljenje

Za teoretsko izradunavanje kvantitativnog is-
kori§¢enja napravljen je kompjuterski program,
pomocdu kojeg se za trupce odredenih karakteris-
tika, uz odabrani raspored pila, moZe vrlo lako
i brzo dobiti iskori$¢enje. Upotrebljen je FORT-
RAN jezik, a program je izraden na Sumarskom
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fakultetu u Zagrebu. Podaci su se obradivali u
Sveudilisnom ra¢unskom centru u Zagrebu (SR-
CE). Trupac je u ovom programu promatran
kao dio stosca (krnji stozac), da bi se matemat-
skim putem mogle izraziti povrsine piljenica ko-
je su dobivene piljenjem.

3.4 Sirina propiljka

Sirine propiljaka mjerene su na jarmacama,
jer one imaju najviSe utjecaja na kvantitativno
iskoriscenje. Mjerenje je obavljeno na slijededi
nacin: jedna piljenica u duzini oko 2 m je na
tri oznaena mjesta izmjerena po &irini s to&
noscu na stotinku milimetra. Tada je piljenica
propiljena u jarmaci tako da rubove ne zahvati
ni jedna od pila, pa se nakon toga svaka tako do-
bivena letva izmjerila na oznatenim mjestima.
Razlika izmedu mjernih mjesta prije i poslije
propiljivanja daje ukupnu $irinu propiljaka za
onoliko pila koliko je zahvatilo doti¢nu piljeni-
cu. Razlika podijeljena s brojem pila daje $i-
rinu jednog propiljka. Mjerenje $irine propiljka
je obavljeno na dva uzorka u sredini trajanja
piljenja, i to jednom kod piljenja prizmiranjem,
a jednom kod piljenja u cijelo.

4. REZULTATI

4.1 Eksperimentalno piljenje

Pregled dobijenih rezultata eksperimentalnim
i simuliranim piljenjem nalazi se u priloZenim
tablicama i grafikonima. Rasporedi pila oznace-
ni su brojevima redom od 1 do 6, kako su pri-
kazani u metodici.

¢ina trupaca dspiljenih po pojedinim rasporedi-
ma pila je gotovo ista, dok se kod iskoriééenja
uolavaju razlike, Ute$ce kratke piljene grade je
ve¢e kod piljenja prizmiranjem: 3,7%, a kod
piljenja u cijelo ono iznosi 2,68%. Ukupno kvan-
titativno iskoriséenje kod piljenja prizmiranjem
iznosi 65,58%, a piljenjem u cijelo 64,68%.

Tablica 11
25188 RASPORED PILA BROJ
&l -
EENE | ) I 1= 3 A3
E (7 ross [wose [ mz | 9r9 | 0a7 | 970
Q
Vol )22 | m2 1249 1095 | 122,6 | 1093
17 132,5 10,6 nsg L 21,2 -
21 1657 1885 1957 16,0 1946 1753
g, il B
w |37 - - ot cad 284 -
L . -
"l |5 |25 225 |y | - 268
7 1726 | 11,2 1845 | 2087 | 268 2015

PROSJECNE  SIRINE PILJENICA u mm

U tablici II prikazane su prosje¢ne $irine pi-
ljene grade za pojedine debljine i duZzine. U pro-
sjeku su neSto veée Sirine piljenica kod piljenja
u cijelo.

Usporedenje rezultata eksperimentalnog pi-
ljenja je obradeno statisti¢ki pomodu t-testa. Re-
zultati statistiCke obrade vide se u tablici III.
Kolona 1 prikazuje promjere trupaca, a u osta-
lim kolonama se nalaze podaci o usporedivanju
pojedinih rasporeda pila, da se vidi postoje li
ili ne postoje signifikantne razlike kvantitativnog
iskoriS¢enja izmedu piljenja prizmiranjem i u
cijelo. Sa znakom »—« je oznaleno da nema
signifikantnih razlika, a sa znakom »+« je ozna-
Ceno da su razlike signifikantne na odredenom
nivou. Indeksima »p« ili »c« izrazeno je veée is-

Tablica I Iforascenje kod prizmiranja (p) ili piljenja u ci-
jelo (c).
. —Ts e =
T | rrupei Piljena grada %gﬁ %é:g %E p”;:/::na ;Id:%l na
2 — - SEE (22
gg | m Mlne. | guine o |855 (2883|853 [sradelc) [graderc)
g2 3 Tablica 111
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! | 2 3 4 5 6 7 L) 9 0 n 12
Usporedenje rasporeda pila kod prizmiranja (1.2.3 ) sa 2
| 417/ 06643 (07274 |0483! |1020,30 | 153590 i
Broj 1 (27006 |05003 |347 | 13,9167 {9657 144170 |0y ) ! rasporedima pila kod piljenja u cijelo (4,5,6) LR
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SUMARNA TABELA S REZULTATIMA PILJENJA ZA SVE RASPOREDE PILA
Vi - volumen trupaca (m3)
V- volumen pijene grade (m3)
dm-koeficijent kyantitativnog iskoriécenja
Iy - koeficijent kvolitativnog iskoridéenja
Iy = koeficijent vrifednosnog iskoridéenja

U tablici I se vide vrijednosti iskoriséenja
kod piljenja sa svih est rasporeda pila. Brojevi
rasporeda pila 1, 2, 3 oznatuju piljenja prizmi-
ranjem, a ostali piljenje u cijelo. Ukupna koli-

nije signifikantno

+ signifikantne na ney od v Ye
REZULTATI STATISTICKOG USPOREDENIA 1ZMEDU p
¢

veée kvant isk. ked piljenja pclzmiranjem
PILJENJA PRIZMIRANJEM | U CLIELO

veie kvant. isk kod piljenja v cijele

Iz tablice III se vidi da, od 45 usporedenja, u
10 slucajeva je razlika signifikantna, od &ega
samo jednom u korist piljenja u cijelo. Sumar-
nim usporedivanjem razlike iskori$¢enja kod pi-
ljenja prizmiranjem i u cijelo, signifikantna je
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razlika kod srednjeg promjera trupca 38 c¢cm na
nivou od 4% u korist prizmiranja.

Izmedu pojedinih rasporeda pila postojc razli-
ke ‘zmedu koeficijenata vrijednosnog iskoriséenja.
Raspored pila broj 1 daje najvecu vrijednost, a
raspored pila broj 3 daje najmanju vrijednost
piljene grade (tablica I).

Na grafikonima 1 i 2 prikazana su prosjecna
kvantitativna iskori$¢enja eksperimentalnog pilje-
nja za pojedine rasporede pila po svakom cen-
timetru debljinske grupe trupaca. Na grafikonu
1 prikazano je piljenje prizmiranjem, a na grafi-
konu 2 piljenje u cijelo.

Kvantitativno iskoriséenja eksperimentalnog
piljenja za pojedine promjere trupaca

Grafikon 1

Piljenje prizmiranjem

Grafikon 2

Piljenje u cijelo

4.2 Sirine propiljka

Naprijed opisanom metodom izmjerena 8iri-
na propiljka kod prizmiranja iznosi 3,55 mm, a
kod piljenja u cijelo 3,54 mm, Razlike u Sirina-
ma propiljaka kod teoretskih i izmjerenih veli-
¢ina za oba nacina piljenja vrlo su male i uoé-

ljive su samo u stotinkama milimetra. Takoder
su vrlo male razlike kod mjerenja razvrake zu-
baca pila prije i nakon piljenja.

4.3 Simulirano piljenje

Grafikonima 3, 4, 5, 6 i 7 prikazana su teoret-
ska kvantitativna iskoris¢enja. Punim linijama
je predoceno piljenje prizmiranjem, a crtkanim
piljenje u cijelo. Na apscisi se nalazi pad pro-
mjera a na ordinati teoretsko kvantitativno is-
kori§éenje. Lako je uoéljiva tendencija pada kvan-
titativnog iskori¥éenja s porastom pada promje-
ra. Vrijednosti kvantitativnog iskori$¢enja kod
piljenja prizmiranjem i u cijelo otprilike su jed-
nake (64%) kod pada promjera oko 1,75 cm/m.
Kod manjeg pada promjera veée kvantitativno is-
kori$¢enje daje piljenje u cijelo, a povecanjem
pada promjera veée vrijednosti kvantitativnog is-
kori$éenja su kod piljenja prizmiranjem.

Teoretsko kvantitativno iskori$éenje za pojedine
promjere trupaca

Grafikon 3
Pr.tr.35¢cm

+ t 1 t 1 t + +
025 050 075 100 125 150 175 2
"ad promjera c¢cm/m'

Grafikon 4

Pr.tr. 36cm

Q%5 050 75 100 155 10 195 200 225 250 275
Pad promjera cm/m'
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Grafikon 5

Pr.tr.37¢m

+ 4 ] } } 4 | } t }
025 050 075 100 125 150 175 200 225 250
Pad promjera cm/m’

Grafikon 6

Pr. tr.38cm

025 050 075 100 125 150 175 200 225 2%
Pad promjera cm/m'

75r- Grafikon 7
73 N Pr..tr.39cm

025 050 075 100 125 150 175 200 225 250
Pad promjera ¢m/m'
—— piljenje prizmiranjem
~~~—piljenje u cijelo

5. DISKUSIJA

U eksperimentalnom piljenju kod prizmira-
nja, kvantitativno iskori$¢enje se kreée od 0,638—
0,664 (prosje¢no za sva tri rasporeda iznosi 0,656),
dok se kod piljenja u cijelo kreée od 0,634—0,658
(prosje€no za sva tri rasporeda pila 0,647 — tab-
lica I). Razlika je 0,009 ili 0,90% u korist priz-
miranja.

Razlog za ponekad ne$to veée kvantitativno is-
korid¢enje kod piljenja prizmiranjem najvjero-
jatnije treba traziti kod okrajéivanja piljenica,
jer se za sada jo$ uvijek na tim strojevima ne
postize dovoljna preciznost obrade.

Statisti¢kom obradom rezultata eksperimen-
talnog piljenja vidi se da u najvide sluéajeva ne
postoje znalajne razlike u kvantitativnom isko-
ri$éenju izmedu piljenja u cijelo i prizmiranja.
Od 45 kombinacija, svega 10 pokazuju signifikant-
ne razlike (9 u korist prizmiranja a 1 u korist
piljenja u cijelo — tablica III). Na grafikonu I
i 2 uoéljiva je tendencija pada kvantitativnog is-
korid¢enja s porastom srednjeg promjera, a taj
pad je nesto veéi kod piljenja u cijelo. Pad kvan-
titativnog  iskoriéenja tumaci se time $to je
raspored pila sastavljen za najmanji promjer
trupca u grupi, a to je na tanjem kraju 33 cm.
S tim u vezi je vazno naglasiti da je potrebno
sortirati trupce na $to uze debljinske grupe, jer
svako odstupanje od promjera na viSe ili niZe
za koji je raspored pila sastavljen, smanjuje
kvantitativno iskori$éenje [2, 3 i 10].

Koeficijenti kvalitativnog i vrijednosnog isko-
ris¢enja ne pokazuju znalajne razlike izmedu pi-
ljenja u cijelo i prizmiranja (statisticki nije do-
kazivano). Koeficijent kvalitativnog iskoris¢enja
kod piljenja u cijelo za sva tri rasporeda pila
iznosi 0,716, a kod prizmiranja je 0,714. 1 vri-
jednost proizvedene piljene grade neznatno je
veca kod piljenja u cijelo (1511,51 din/m3 piljene
grade) nego kod piljenja prizmiranjem (1508,16
din/m3 piljene grade). Razlog ne$to vede vrijed-
nosti piljene grade kod piljenja u cijelo treba
traziti u manjoj zastupljenosti kratko piljene
grade. Time se povecava prodajna cijena i pro-
sje¢na vrijednost svih proizvoda. Ude3ée kratke
piljene grade kod prizmiranja iznosi 3,7% u od-
nosu na svu piljenu gradu, a kod piljenja u cijelo
je zastupljena s 2,7% (tablica I).

Vecu koli¢inu kratke piljene grade kod priz-
miranja uvjetuje naéin piljenja trupaca. Kod ove
tehnike piljenja, pile na jarmadi zahvadaju tru-
pac sa Cetiri strane, dok se kod piljenja u cijelo
kratka piljena grada moZe ispiliti s dvije strane
pladta trupca.

Prosjecni koeficijent vrijednosnog iskoriséenja
kod piljenja prizmiranjem iznosi 0,468, a kod pi-
ljenja u cijelo 0,463, On je rezultat umnoska ko-
eficijenata kvantitativnog i kvalitativnog iskoris-
denja, a vedéi je kod piljenja prizmiranjem. Raz-
lika izmedu koeficijenata kvantitativnog iskoris-
denja kod prizmiranja i piljenja u cijelo je veca
od razlike Kkoeficijenata kvalitativnih iskoriSce-
nja, pa je to razlog da je koeficijent vrijednosnog
iskoriSé¢enja veci kod piljenja prizmiranjem. Gra-
fikonima 3, 4, 5, 6 i 7 prikazane su veli¢ine te-
oretskog kvantitativnog iskoridéenja za navedene
rasporede pila i za srednje promjere trupaca 35,
36, 37, 38 i 39 cm, uz odredeni pad promjera
trupca, Iz njih se moZe zakljuditi da teoretsko
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kvantitativno iskoris¢enje opada s porastom pa-
da promjera trupca, jer se o$trobridnim okraj-
¢ivanjem piljenica pojavljuje krupni pilanski os-
tatak, koji je veéi kod trupaca s veéim padom
promjera, $to neposredno utje¢e na smanjenje
kvantitativnog iskori$éenja.

Razlike kod teoretskog kvantitativnog iskorig-
¢enja izmedu prizmiranja i piljenja u cijelo kre-
¢u se otprilike u ovim granicama: pad promjera
trupca do 1,5 cm/m daje prednost piljenju u ci-
jelo, od 15—1,75 cm/m vrijednosti teoretskog
kvantitativnog iskoridéenja priblizno su jednake,
a iznad 1,75 cm/m piljenje prizmiranjem daje
neSto vece teoretsko kvantitativno iskori$éenje.
Navedeni se podaci gotovo u potpunosti poduda-
raju s istrazivanjima koja je provodio D. B. Ri-
chards [15], dok su se drugi autori ograni&ili
na to da pad promjera ima utjecaja na kvantita-
tivno iskori$éenje, a nisu govorili o utjecajima
tog faktora na razli¢ite tehnologije piljenja.

U tablici II prikazane su prosjene Sirine pi-
ljenica u sirovom stanju. Kratke piljenice kod
prizmiranja su $ire (114 mm) nego kod piljenja
u cijelo (107 mm). Ali prosjecne $irine piljenica
-uzorka vece su kod piljenja u cijelo (211 mm)
nego kod prizmiranja (175 mm). Razlike su dosta
velike, premda statisticki nije dokazivano da li
su signifikantne. Razlog za vedu prosjeénu $iri-
nu piljenica kod piljenja u cijelo je vjerojatno
taj $to se prizmiranjem znatno smanjuje prosjec-
na $irina vedeg dijela piljenica.

Piljenje je zapoleto s o$trim pilama kod pi
ljenja u cijelo i prizmiranja. Ispiljeno je svega
po 150 trupaca sa svakom garniturom pila, $to
je otito bilo premalo da bi se one znafajnije za-
tupile. Stoga su se i razlike u 8irini propiljaka
tokom piljenja pokazale neznatnim za oba nali-
na piljenja.

6. ZAKLJUCAK

Na osnovu eksperimentalnog i simuliranog is-
trazivanja piljenja jelovine tehnikom prizmira-
nja i u cijelo, moZe se zakljuditi:

1. Razlike kvantitativnog iskoriS¢enja trupaca
izmedu piljenja prizmiranjem i u cijelo nisu zna-
¢ajno signifikantne kod' eksperimentalnog pilje-
nja.

2. Poveéanjem promjera trupaca za iste ras
porede pila kvantitativno iskoris¢enje pada i kod
piljenja prizmiranjem i u cijelo,

3. Vrijednost piljene grade je nesto veca kod
piljenja u cijelo,

4, Teoretska istrazivanja bazirana na simuli
ranom piljenju djelomi¢no potvrduju ranija is
tzrlzaiivanja za kvantitativno iskoriséenje [2, 3 i

5. Razlike kvantitativnog iskori§éenja uz si
mulirano piljenje prizmiranjem i u cijelo su sli-
jedece:

a) kod pada promjera trupaca do 1,5 cm/m pi
ljenje u cijelo daje vece kvantitativno iskoris-
Senje od prizmiranja;

b) kod pada promjera trupaca od 1,5—1,75 cm/
/m razlike u kvantitativnom iskori$¢enju su
neznatne za ova dva nacina piljenja;

c) kod pada promjera trupaca od 1,76 cm/m i
vie, prizmiranje daje ne$to vefe kvantitativ-
no iskori$éenje piljenja u cijelo.

6. Prosje¢na $irina piljenica je veca kod pilje-
nja u cijelo. ‘

Ova istrazivanja ne potvrduju u potpunosti
dosadadnja istrazivanja kvantitativnog iskorisce
nja, prema kojima piljenje trupaca prizmiranjem
daje vede kvantitativno iskori$¢enje, tj. ne po-
stoje u cijelosti statisti¢ki signifikantne razlike

u iskoridéenju izmedu ova dva naéina piljenja.
S obzirom da su sprovedena istraZivanja ogra--

ni¢enog karaktera, jer se odnose samo na odre-

dene trupce, odredene rasporede pila, odredene

uvjete prerade itd., rezultati eksperimentalnog i

teoretskog istrazivanja ne smiju se Siroko gene-

ralizirati bez daljih istrazivanja.
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Sazetak

Clanak obraduje znacenje pracenja i usporedivanja elemenata poslovanja kao
sredstva za unapredivanje rada i poslovanja. S obzirom na razli¢itosti u nadinu pre-
rade, u vrstama drva i proizvoda, realnost usporedivanja postize se svodenjem
proizvodnje na koli¢inu uvjetnih jedinica. U tom cilju su, na osnovi stvarnih ob-
racunskih kalkulacija veéine pilana u Hrvatskoj, utvrdeni odnosi trokova prerade
po vrstama drva i nadinima piljenja.

Prakti¢na primjena tih odnosa izvrSena je za 1978. godinu, posebno za grupu
pilana s klasicnom proizvodnjom piljene grade i posebno za pilane s dvofaznom
preradom i izradom elemenata. Usporedbe jasno pokazuju koje pilane imaju nad-
prosjecne troskove prerade i u kojima je potrebna intervencija radi poboljsavanja
rada. ;

Kljucne rijeci: tro8kovi prerade po vrstama drva i nadinima piljenja —
obracunske kalkulacije pilana — usporedivanje elemenata ‘poslovanja.

REESTABLISHMENT OF EVIDENCES AND COMPARISONS OF BUSINESS
RESULTS IN WOODWORKING INDUSTRY

Summary

The article deals with the importance and necessity of comparing business
systems among the organizations of associated labour in timber industry as a
medium for promotion of work and business. Con :

Because of diversity in conversion methods, in species of wood and pro-
ducts, proper comparison is obtained by reducing production to a quantity of
conditional wnits (one cubic meter of beech sawn timber). In this purpose,
on the basis of actual calculations of majority of mills in Croatia relations of
conversion costs by species of wood and sawing methods have been established.

Practical application of these relations has been made for 1978 separately
for a group mills having standard production of sawn goods and separately
for mills with twosphase conversion and production of -components. Comparisons
clearly point out those mills which have aboveaverage conversion costs and

. need intervention for promotion of work.

Key words: conversion costs by species of wood and sawing methods —
calculation of mills — comparasion of business systems,
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1. ZNACENJE PRACENJA EKONOMSKIH PO-
KAZATELJA POSLOVANJA

Opcenito vrijedi pouka da je historija naj-
bolja uliteljica zivota. Medutim, u drvnoj indus-
triji kao da se zaboravlja da bi prosla iskustva
i spoznaje u privredivanju mogli biti polazna
osnova da se u buduéem radu izbjegnu greske,
promasaji i zablude, odnosno da se stalno una-
preduju rezultati rada i poslovanja. U proslosti
je bilo dovoljno poslovnih dogadaja koji bi nas
na to trebali podsjetiti. Koliko smo samo puta
dozivljavali u neposrendoj proizvodnji, da smo,
upravo zbog nedovoljnog pracdenja poslovnih do-
gadaja i stru¢ne neinformiranosti, poceli izuéava-
ti ono Sto su drugi veé otkrili, primijenili ili ot-
klonili. Zar se nismo zatvarali, precjenjujuéi svo-
je snage, mogucnosti i rezultate? A zatim smo
»otkrili«, da su nas drugi pretekli, iako su se
tom djelatno$éu poceli baviti kasnije.

Prirodno je da svaka organizacija udruzenog
rada nastoji da radi i posluje §to bolje i uspjes-
nije. Ali, da bi se to moglo ocijeniti, neophodna
su usporedenja. Tek tada kada se vlastiti poslov-
ni rezultati usporede s rezultatima onih koji po-
sluju bolje, kao i s onima ¢&iji su rezultati slabiji,
moze se realno ocijeniti poslovnost radne organi-
zacije i njeno mjesto u odnosu na druge. Na-
mede se stoga potreba da se, u situaciji koja zah-
tijeva ubrzani napredak, i u drvnoj industriji
organizira pradenje poslovnih dogadaja i rezul-
tata, da bi se na osnovi toga moglo pravovreme-
no shvatiti vlastiti poloZaj i odgovaraju¢im mje-
rama poboljsati svoje izglede u svc oStrijoj kon-
kurentskoj borbi. Ako takvih pokazatelja nema
ili se oni ne prate stalno, postoji opasnost da ce
prevladati zatvorenost, prakticizam i stihija, a to
su velike i pogubne smetnje i prepreke svakom
napretku. Usporedbe postaju na taj nacin ne-
zamjenjivi poticaj, kako za izucavanje uzroka i
posljedica postignutih uspjeha ili promasaja ta-
ko i za utvrdivanje mjera za uspjesniji rad i
razvoj. Postaje takoder jasno: ako ne budemo
djelovali u tom pravcu, onda ée se to nepovoljno
odraziti na ukupni poslovni rezultat radne orga-
nizacije, njezin dohodak i akumulativnost.

Dobro je poznato da je Covjek glavni faktor
u proizvodnji, posebno nivo njegova znanja, u-
mjesnosti i spremnosti da se bori za ostvarenje
ciljeva koje je sebi postavila organizacija udru-
zenog rada i druétvo u cjelini. Da ne bi zaostala
u odnosu na druge, proizvodnja mora postajati
iz dana u dan sve bolja. A to je neostvarivo ako
paralelno ne raste i kvaliteta rada, i struénost, i
radni elan svih sudionika proizvodnje, Pradenje
najvaznijih elemenata proizvodnje pomaZe i po-
tice upravo to, da tehni¢ka i tehnologka znanja
i organiziranost radnika dostizu sve vi§i i visi
nivo.

Medutim, nije sve u tome da se ustanovi koja
osnovna ili koja organizacija udruZenog rada po-
sluje bolje, a koja losije ili slabo. Usporedenja
imaju i izvanredno veliko znacenje. Mi gradimo
samoupravno socijalisticko drustvo, a to zahtije-
va i drugaciji na¢in rada i pona$anja, drugalije
meduljudske i radne odnose u samoj proizvod-
nji. Osnovno je da radni ljudi svijesno odlucuju
o svim pitanjima svog rada i Zivota, a ne netko
drugi u ime njih, Ako je radnik dovoden u po-
lozaj da nema drugog izlaza nego di¢i ruku i za
ono $to ne razumije, onda se povreduju nje-
gova samoupravna i ljudska prava, i sam poma-
lo degradira kae li¢nost. To vodi, dalje, u po-
slovnu i drustvenu nezainteresiranost, povrsnost
i apatiju; slabi ili se sasvim gubi osjeéaj i od-
govornost dogovora i odluka, za kvalitetu i efi-
kasnost rada, za poslovnu i ljudsku solidarnost,
za zajedni¢ki i dru$tveni interes. Takva situacija
pogoduje i tome da se neuspjesi olako pripisuju
tudim, a ne i svojim vlastitim slabostima i pro-
masajima.

Za prevladavanje tih negativnosti ima pre-
sudno znadenje poslovna informacija. Ona treba
da je konkretna i razumljiva, svedena na elemen-
te od bitnog znalenja i prilagodena nivou rad-
nika; dobronamjerna, istinita i liSena zakulis-
nih poku$aja da se ne$to prikrije, iskrivi ili na-
metne. Na osnovi informacije koja je istinita i
svakom razumljiva, uz uvjet da je stvorena rav-
nopravna i demokratska atmosfera, s jednakim
uspjehom moZe donositi svoje ocjene, prijedlo-
ge i odluke i onaj s najnizom kao i onaj s naj-
viSom naobrazbom. I obratno, nejasnom, netoc-
nom i iskompliciranom informacijom mogu svi
biti obmanuti i manipulirani, bez obzira na visi-
nu naobrazbe. Takvu informaciju, koja moze naj-
viSe pomodi radnicima da uspje$no upravljaju i
donose pravilne i svrsishodne odluke, pruza pra-
éenje i usporedivanje karakteristi¢nih elemena-
ta poslovanja.

Potreba, opravdanost, pa ¢ak i duinost pra-
éenja i usporedivanja rezultata izmedu osnov-
nih organizacija udruZenog rada i $ire, proizlazi
i iz druStvenog karaktera proizvodnje. Sredstva
kojima upravlja i gospodari OOUR drustvena su.
Ona ne pripadaju samo tom kolektivu, veé isto-
vremeno i svima drugima. Zato je drustvo zain-
teresirano, a ima i pravo zahtijevati da se tim
sredstvima gospodari uspje$no i na nadin koji
neée §tetiti $irem drustvenom interesu. Objavlji-

- vanje i pradenje poslovnih rezultata na nalin

koji nede povrijediti ni¢iju poslovnu tajnu pred-
stavlja vid polaganja ratuna vodecih i stru¢nih
struktura 0 svom radu ne samo svom kolektivu
veé i ¢itavom drudtvu, Ne iznositi i ne razmatrati
samokriticki ostvarene rezultate gospodarenja,
pod izgovorom da je to poslovna tajna, vodi sa-
krivanju poslovne istine pred: vlastitim radnici-
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ma, ¢ime se oni ometaju da sami ovladaju pro-
blematikom poslovanja i samoupravljaju sred-
stvima u smislu Ustava i ZUR-a.

Za uvodenje i organiziranje pracenja i uspo-
redivanja klju¢nih elemenata poslovanja najvecu
odgovornost snosi vodeci poslovodni i strué¢ni
kadar. To poscbno vrijedi za inZenjere, tehnica-
re i ekonomiste. Oni su po svojim zaduzenjima,
polozajima i funkcijama na izvoru informacija,
pa mogu najvise udiniti da odgovaraju¢om obra-
dom te informacije budu ne samo istinite vec i
razumljive svakom radniku; da postanu osnova
za uspjesno samoupravno odlucdivanje i poticaj
za sve Sire aktivnosti na unapredivanju rada. Naj-
bolji rezultati mogu se ostvariti kada brigu o gos-
podarenju i unapredivanju rada i poslovanja vo-
de svi radni ljudi, svaki na svom radnom mjestu,
a ne samo uzak krug vodecih i stru¢nih ljudi.
Stoga bi prvenstveno najstru¢niji i najodogvor-
niji kadrovi u radnoj organizaciji trebali raditi
na tome da primjenom pracdenja pogodnih pos-
lovnih pokazatelja potaknu kod svih sudionika
proizvodnje interes za novo i napredno.

Samo u skladnom odvijanju poslovnih_ aktiv-
nosti koje se temelje na svijesti radnika o me-
duzavisnosti i povezanosti radnih i ljudskih in-
teresa, prava i duznosti, poslova i rezultata, te
na vrednovanju rada i ostvarenih rezultata, mo-
ze se stvoriti pogodna radna i dru$tvena atmos-
fera za razmah stvaralatva i najveéa poslovna
dostignuca. Na rezultatima koji su djelo &itavog
kolektiva, rada se i raste ugled OOUR-a i radne
organizacije, a i afirmaciju vodeéih i struénih
radnika. Ako u tom sklopu neposredni proizvo-
daci ne obave uspje$no svoj dio posla, pa poslov-
ni rezultat ne bude zadovoljavajuéi, onda to u-
tjeCe nepovoljno i na poslovnu i stru¢nu afirma-
ciju vodecih kadrova, bez obzira na njihova zna-
nja i visoku strucnost, njihove potencijalne mo-
gucnosti i dotadanje uspjehe. To samo znaci da
se ne moze viSe raditi na stari nadin — isklju-
¢ivo dirigiranjem. Za uspjeh je nuzna svijesna i
uskladena aktivnost i neposrednih proizvodaca
i onih koji kreiraju i vode poslove. Stoga je os-
tvarivanje zadovoljavajuceg poslovnog rezultata
neodvojivo od istinitog i svima dostupnog po-
slovnog informiranja radnika iz neposredne pro-
izvodnje. Ne samo zato da bi na toj osnovi mogli
jo§ bolje raditi, upravljati i odlucivati, nego i
zato da bi svaki radnik mogao osjetiti zadovolj-
stvo i ponos $to i on doprinosi uspjehu svog ko-
lektiva.

Usporedivanjem i analiziranjem elemenata po-
slovanja moZe se s veéom sigurno$éu uoliti i
utvrditi tko je viSe a tko manje zasluzan ili od-
govoran za poslovni uspjeh, odnosno neuspjeh.
To doprinosi boljem magradivanju prema radu,
ali otkriva i one koji od ukupnih zarada dobivaju
viSe nego $to su stvarno zasluZili, odnosno one

koji su najvise krivi za poslovni neuspjeh. Osim
toga, za neuspjeh u poslovanju moze se to lakge
prebaciti odgovornost na druge — bilo na ostale
sudionike u procesu rada bilo na one »goree,
koji kroje propise i utvrduju uvjete i okvire po-
slovanja — $§to je pradenje poslovnih rezultata
slabije, a zatvorenost prema drugima veéa, Kljué
za uspje$no poslovanje je u tome da svaki racio-
nalno i uspje$no obavi svoj dio posla za koji je
zaduZen i za koji prima zaradu, odnosno da je-
dino ostvareni rezultati rada budu osnova za
vrednovanje radnih mjesta ili izvrilaca posla. S
tog stanovista je od najvedeg znalenja za poslo-
vanje da u prvom redu najodgovorniji i najstrué-
niji radnici budu, putem praéenja poslovnih re-
zultata, stalno poticani da rezultatima svog rada
potvrduju i opravdavaju povjerenje kolektiva i
svoje vrednovanje. Pozicije koje zauzimaju u ko-
lektivu i poslovi kojima se bave odgovorniji su
i struéniji od poslova drugih radnika. Zato je
njihov utjecaj na uspjeh ili neuspjeh OOUR-a,
na dohodak i ostvarene zarade, na poslovnu po-
litiku i razvoj veéi nego kod drugih. Njihov se
rad i u¢inak ne mogu jednostavno i lako ocje-
njivati i mjeriti, zato je najée$ée potrebno duze
razdoblje. Medutim, i obi¢an radnik, ako je ovla-
dao osnovnim ekonomskim pokazateljima poslo-
vanja i ako su mu pristupaéni, moZe ocijeniti
da 1i OOUR posluje dobro ili loSe, a u odgovara-
juéim situacijama s pravom moze redi i to: ja,
kao neposredni proizvodad, obavio sam svoj dio
posla, taj je izmjeren i za to sam primio zaradu;
medutim, vi, ti i ti, koji ste bolje placeni od
mene zato da uspje$no usmjeravate i vodite OOUR
ili radnu organizaciju, morate snositi i veéu od-
govornost za poslove koje smo vam povjerili.
Takvo kriticko ocjenjivanje i rezoniranje ispada
pomalo grubo i neugledno. Ali je opravdano i
nuzno, kako sa stanoviSta poslovnog napredova-
nja OOUR-a i radne organizacije, tako i sa sta-
noviSta struénog i poslovnog uzdizanja radnih
ljudi, probijanja na vodeéa mjesta najsposobni-
jih i stvaranja atmosfere koja pobuduje na odgo-
voran rad i stvarala$tvo.

Sve to ukazuje na to da se primjenom prace-
nja i usporedivanja poslovnih rezultata utjete
ne samo na bolji rad i rezultate, nego se, na os-
novi spoznaja koje su stekli u svom kolektivu,
radnici i njihovi delegati osposobljavaju da i na
svim vi§im nivoima uspje$no ocjenjuju i odlu-
¢uju o problemima, predmetima i politici od
najsireg dru$tvenog interesa.

2. USPOREDIVANJE POKAZATELJA POSLOVA-
NJA SVODENJEM NA UVJETNU JEDINICU

Glavni je sada zadatak da se utvrde i prihva-
te takvi pokazatelji koji ¢e biti medusobno uspo-
redivi i svima razumljivi, a koji ¢e §to oligledni-



140 B. COP: Reaktivirati pracenje... Drvna ind. 31 (5—6) 137—144 (1980)

je upozoravati na klju¢ne probleme poslovanja
i poticati na aktivnosti za prevladavanje te§koca
i bolji rad. Osnova za izvlacenje takvih pokaza-
telja trebaju biti u prvom redu godis$nji financij-
ski obracuni osnovnih organizacija udruzenog ra-
da. Uz odgovarajuce dotjeravanje i prilagodava-
nje, odgovarajuéi pokazatelji mogu se brzo do-
govoriti i primijeniti, Takvi su elementi: tros-
kovi sirovina i poslovanja, dohodak i izdvajanja
iz dohotka, osobni dohoci i ostatak ¢istog dohot-
ka, cijena koStanja i tro$kovi prerade. Radi us-
poredivanja, poslovni elementi mogu se iskazi-
vati po jedinici proizvoda, a dijelom i po radni-
ku na bazi ukalkuliranih sati. Ipak je najpogod-
nije i najrazumljivije iskazivati rezultate po jedi-
nici proizvoda.

Sa stanovi$ta usporedivanja poslovnih rezul-
tata, svaka djelatnost ima svoje specifi¢nosti.
Usporedenja su moguca, realna i potrebna u pr-
vom redu izmedu jednakih ili priblizno jednakih
djelatnosti — izmedu tvornica namje$taja, izme-
du tvornica furnira, izmedu pilana itd. Za svaku
od tih djelatnosti treba iznadi i primijeniti pose-
ban nacin iskazivanja i pradenja poslovnih ele-
menata, kojim ¢e se na najbolji nadin osvijetliti
stanje u toj proizvodnji. Za podetak je najbolje
poceti s pokazateljima koji su ranije primjenji-
vani, a onda ih dotjerati i prilagoditi sada$njoj
situaciji i potrebama odredene djelatnosti.

U ovom prikazu obradit éemo pradenje i us-
poredivanje poslovnih elemenata i rezultata u pi-
lanskoj preradi. Spoznaje i rjeSenja koja ce biti
ocijenjena kao najpogodnija za pilansku preradu
modi ¢e se jednim dijelom, i uz nuzne prepravke,
primjenjivati i u drugim djelatnostima; ili de
ih potaknuti da i oni tragaju za »pravim« rjese-
njima ili u kom pravcu treba ubudude djelovati.
Medutim, bez obzira na razli¢itosti izmedu pro-
izvodnih djelatnosti, jedno je zajednicko: svi tre-
ba da uvedu pradenje poslovnih rezultata da bi
poboljsali svoj rad i svoju poslovnu poziciju, i
svaka djelatnost treba da iznade svoja vlastita
rjeSenja koja ée za tu djelatnost biti najupotreb-
ljivija. Zajedni¢ko je i to da problematiku pra-
¢enja poslovnih rezultata treba da svi ozbiljno
izuavaju, angaZiraju na tome potreban broj
struénjaka, pomognu ih sredstvima i organizacij-
ski, omoguce im da se povezu i kontaktiraju s
drugim osnovnim ili organizacijama udruZenog
rada. :

U pilanskoj preradi pokazatelji poslovanja po
jedinici proizvoda nisu najée$¢e na zadovoljava-
juéi nadin medusobno usporedivi zbog razliitog
nac¢ina piljenja, razli¢itih vrsta drva, procenata
iskoris¢enja i stupnja obrade, razlidite. vrijed-
nosti sirovina i gotovih proizvoda. Da bi se omo-
gucila usporedivost, pilane treba prvo grupirati:
na pilane s klasi¢nom proizvodnjom piljene gra-
de, na pilane s forsiranom jzradom neobrubljene
grade i na pilane s dvofaznom preradom i izra-

dom elemenata, pa onda pratiti i usporedivati e-
lemente i rezultate poslovanja unutar tih grupa-
cija, Medutim, ni usporedenja unutar grupacije
ne¢e odmah dati pravu i usporedivu sliku stanja
odredene pilane, jer nije svejedno da li se pre-
raduje hrastovina ili bukovina, ili ostale listace
i ¢etinjace. Ona pilana koja pili znatne koli¢ine
ostalih lista¢a i Cetinjaca, &iji su tro$kovi inaée
osjetno manji nego kod bukovine i hrastovine,
ispast ¢e najcedce neopravdano poslovno povolj-
nija od pilane koja pili bukovinu ili hrastovinu.
Stoga nasa nastojanja treba ograniliti na iznala-
7enje jednog jedinstvenog pokazatelja, koji bi,
uza sve razli¢itosti vezane za piljenje raznih vrsta
drva, dao pravu sliku i realnu usporedbu poslov-
nih elemenata. To se postiZe svodenjem koli¢ine
grade raznih vrsta drva na uvjetnu jedinicu —
1 m3 bukove piljene grade. Bukovu gradu kao
jedinicu izabrali smo stoga $to je najvie zastup-
ljena i $to se pili u svim krajevima.

U vezi s gornjim, najbolje je poceti od pra-
¢enja troskova prerade (cijena koStanja um_qnjef
na za vrijednost sirovina) kao poslovno najinte-
resantnijeg, najvaznijeg i najkorisnijeg elementa
za ocjenu i usporedivanje ulozenog rada, mate-
rijala i sredstava u odgovarajuci proizvod. Tros-
kovi prerade su i najvaZniji kalkulativni eleme-
nt za izraunavanje bilo cijene sirovine bilo
cijene gotovih proizvoda.

U tu svrhu smo se koristili stvarnim obra-
¢unskim kalkulacijama gotovo svih vaznijih pila-
na u SR Hrvatskoj, koje su izradene ranijih go-
dina po vrstama drva: hrast, bukva, ostale tvrde
listace, meke listate i Cetinjace. Kalkulacije su
obuhvatile dovoljnu koli¢inu proizvedene grade -
da bi se iz toga mogli izvuéi-zadovoljavajudi po-
daci o prosje¢noj visini tro$kova prerade po 1
m3 piljene grade raznih vrsta drva. Stvarne obra-
¢unske kalkulacije izradene su za slijedeée koli-
¢ine piljene grade:

~a) U pilanama s klasicnom proizvodnjom pi-
ljene grade za godine 1956, 1957, 1960, 1961. i
1962.

Hrast Bukva Ostale listace Cetinjate Ukupno m3
88134 177980 34548 149480 450142

b) U dvofaznim pilanama s izradom elemenata
za godine 1971, 1972. i 1976.

Hrast Bukva Ostale listate Cetinjade Ukupno m$
1850 28527 1054 19084 50515

Na osnovu obracunskih kalkulacija za gornje
koli¢ine, izra¢unati su, a manjim dijelom i ocije-
njeni, prosjeéni odnosi tro$kova prerade po m?
piljene grade, pri ¢emu je s koeficijentom 100
oznacen troSak prerade 1 m$ bukove piljene gra-
de proizveden na Kklasi¢an nadin, Odnosi su sk
jededi:
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a) Za pilane s klasi¢cnom proizvodnjom pilje-

ne grade

Hrast Bukva Os. tv. list. Zelj. prag. M. lis, Ceti.

120 100 85 80 80 62
b) Za dvofazme pilane s izradom elemenata

Hrast Bukva Os. tv. lis. Meke listace Cetinjace
180 155 100 90 62

Sa stanovista upotrebljivosti tih koeficijena-
ta, polazna je pretpostavka da su odnosi trosko-
va prerade za odredeni nacin piljenja konstantni
ili priblizno konstantni za duze razdoblje i da
su rcalna osnova za usporedivanje ako su izra-
Cunati i preracunati na uvjetnu jedinicu. O¢ito je,
medutim, da bi te odnose trebalo u buduée do-
tjerati, prilagoditi ih viSe dana$njem nacdinu pre-
rade, kada se u prosjeku proizvodi znatno vise ne-
obrubljene grade nego ranije.

Da bi se naprijed utvrdeni odnosi tro$kova
prerade mogli primijeniti u praksi i iskoristiti
za pracenje elemenata poslovanja i analizu us-
pjesnosti rada, potrebni su godi$nji financijski
obracuni OOUR-a i podaci za svaki OOUR o koli-
¢ini ispiljene oblovine, proizvedene i realizira-
ne grade za vrste drva: hrast, bukva, ostale tvr
de listate, meke listate i Cetinjace. Svim tim
podacima raspolaze svaki OOUR. Bududéi da se
financijski obracun godi$njeg uspjeha poslova-
nja odnosi na realiziranu koli¢inu piljene grade,
za pouzdanost ocjena veoma je vazno da realizi-
raune kolidine budu to¢no iskazane i uskladene
sa zalihama na pocetku i kraju godine i u toj
godini proizvedenom gradom, posto je realizirana
koli¢ina jednaka: zaliha na pocetku, plus proiz-
vodnja te godine, minus zaliha na kraju godine.
Vazno je pri tom iskazati i koli¢ine ispiljene ob-
lovine, kako bi se ocjene i realnost usporedenja
mogli dopuniti na osnovi ostvarenih procenata
iskoris¢enja i stupnja obrade piljenih proizvoda.

U iskazivanju proizvedene i realizirane grade
u pilanama s dvofaznom preradom i izradom e-
lemenata treba biti posebno pazljiv. DeSava se
da se iskazuje najprije proizvodnja u prvoj fazi:
gotova komercijalna grada i grada za doradu, a
onda tome doda koli¢ina proizvoda II faze, a
da se ne odbije preradena grada za doradu. Tada
se jedan dio piljenih proizvoda iskazuje kao pro-
izvodnja OOUR-a dva puta, §to je Cito pogre$no
i kao analiticki podatak neupotrebljivo, Kao pro-
izvodnju treba iskazati samo gotove proizvode iz
I'i IT faze, te gradu za doradu koja je proizve-
dena u toj godini ali je ostala nepreradena, Pro-
izvodnja grade za doradu, namijenjene za kasni-
ju preradu u elemente, treba posebno iskazati,

3. PRAKTICNA PRIMJENA IZRACUNAVANIJA I
USPOREDIVANJA POKAZATELJA POSLOVA-.
NJA PILANSKE PRERADE

Prakti¢nu primjenu iskazivanja glavnih poka-
zatelja poslovanja objasnit ¢éemo na osnovi stvar-
nih obracuna financijskog poslovanja i proizve-
denih i realiziranih koli¢ina piljene grade u 1978.
godini, posebno za grupu pilana s klasi¢nom pro-
izvodnjom piljene grade i posebno za grupu dvo-
faznih pilana s izradom elemenata.

Za pilane s forsiranom izradom neobrubljene
grade, koja je zadnjih godina uzela velikog maha,
nismo imali pouzdanih podataka koji bi mogli
posluziti za usporedivanje, Zato te pilane i nisu
obradivane. Preostaje da se to uradi kasnije.

Pilane s klasi¢nom proizvodnjom piljene grade

Obracunom su obuhvadene 4 velike pilane dr-
va listaca s klasi¢nom proizvodnjom piljene gra-
de, za koje smo, po nasoj ocjeni, dobili pouzda-
ne podatke o koli¢inama oblovine i grade. Um-
noSskom ukupnih koli¢ina realizirane grade po
vrstama drva s odgovarajuéim koeficijentima tro-
Skova prerade, dobili smo za tu grupu pilana
sumarnu koli¢inu realizirane grade ijzraZzenu u
uvjetnim jedinicama — u m3 bukove grade, i to:

Koeficijent Koli¢ina

Vrsta drva m3grade  trosk. , uvj.
prerade !  jed.
Hrast 47.952 1,20 57.543
Bukva 16.738 1,00 16.738
Ostale tvrde listade 15.261 0,85 12.972
Meke listade 2.870 0,80 2.297
Zeljezni¢ki pragovi 744 0,80 595
Cetinjace 370 0,62 229
Ukupno 83.935 90.374

Diobom ukupnih vrijednosti za sve &etiri pi-
lane zajedno, iskazanih za klju¢ne elemente po-
slovanja, jednom s 83.935 m3 grade svih vrsta
drva i drugi puia s 90.374 m3 uvjetnih jedinica
— dobivene su prosjecne vrijednosti poslovnih
elemenata po jedinici

po m3 po m3

Element poslovanja grade  uvj. jed.

1. Zalihe na pocetku 750 697
2. Sirovina fco pilana 3.183 2.956
3. TroSkovi poslovanja 644 617
4. Zalihe na kraju . 703 654
5. Utrodena sredstva (1 do 3min.4)  3.894 3616
6. Ukupan prihod 6.294 5845
7. Dohodak 2401 2229
8. Doprinosi, porez i nak-

nade iz dohotka 51 530
9. Cisti dohodak 1.830 1.699
10. Za osobne dohotke 1275 1.184
11. Ostatak ¢istog dohotka 555 515
12, Cijena koStanja (5 + 8 + 10) 5.740 5331
13, Tro8ak prerade (3 + 8 + 10) 2510 2331




Usporedujudéi s gornjim prosjekom elemena-
ta poslovanja po jedinici svoje vlastite ostvarene
velicine, svaka pojedina pilana moze utvrditi svo-
je mjesto u odnosu na razmatranu grupu pilana,
u ¢emu je bolja, a u ¢emu zaostaje, gdje je ne-
ophodno intervenirati i sl. Kod toga se treba
osloniti prvenstveno na elemente izra¢unate na
osnovi uvjetne jedinice, jer su ta usporedenja re-
alnija i upotrebljivija.

Ako prosjecne troskove prerade za naprijed ob-
radenu grupu pilana oznad¢imo sa 100, onda se
dobije slijedeca slika odnosa tro$kova prerade
po jedinici:

Pom3 grade Po m3 uvj. jed.

Pilana: 78 81
86 88
118 113
135 131

Prosjek 100 100

Iz toga slijedi da su troSkovi prerade pilana
C i D znatno visi od prosjeka, za 13 odnosno 31%.
To je jasno upozorenje da treba preispitati uzro-

ke zaostajanja pilana C i D i onda poduzeti mje-

re radi eliminiranja uocenih slabosti i sniZenja
troskova prerade.

Pilane s dvofaznom preradom i izradom eleme-
nata

Radi manjka pouzdanih podataka o koli¢ina-
ma oblovine i grade, morali smo se pri izracu-
navanju vrijednosti poslovnih elemenata za 1978.
godinu ograniéiti, nazalost, samo na dvije pilane,
koje su u potpunosti ovladale proizvodnjom ele-
menata.

Umnogkom ukupnih koli¢ina realizirane grade
po vrstama drva za obje pilane zajedno s odgo-
varajué¢im koeficijentima tro§kova prerade, dobi-
la se ukupna koli¢ina realizirane grade izraZene
u m3 uvjetnih jedinica:

Koefic.
trosk.

g
Q
-

< | prerade

—
[

10.121
20.167
Ostale tvrde listale 629
Meke listale 310
Cetinjace 8.310 5.152

36,379

=
o0
w

Ukupno 28,072

Diobom iskazanih vrijednosti za 1978, godinu
za klju¢éne elemente poslovanja za obje pilane
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zajedno, jednom s 28,072 m3 piljene grade svih
vrsta drva, a drugi put s koli¢inom uvjetnih je-
dinica, proizlaze prosje¢ne vrijednosti glavnih e-
lemenata poslovanja po jedinici kako slijedi:

Element poslovanja

1 Po m3 uvj. jed

i

. Zalihe na pocetku 485 374
. Sirovina fco pogon 1.173 1.677
. Troskovi poslovanja 692 534
. Zalihe na kraju 650 501
. UtroSena sredstva

(1 do 3 minus 4) 2.700 2.084
. Ukupan prihod" 4585  3.538
. Dohodak 1.885 1.454
. Doprinos i naknade iz doh. 494 381
. Cisti dohodak 1.391 1.073
. Za osobne dohotke 915 706
. Ostatak cistog dohotka 476 367
. Cijena koStanja (5 + 8 + 10) 4.109 3171
. Tro$ak prerade (3 + 8 + 10) 2.101 1.621

Kao i kod pilana s klasiénom proizvodnjom
piljene rgade, i ovdje je mogucée pojedinacne os-
tvarene vrijednosti elemenata poslovanja uspore-
divati s gornjim prosjecima radi ocjenjivanja us-
pje$nosti poslovanja i poduzimanja mjera za po-
bolj$anje rezultata.

Ako prosjecne troSkove prerade za obje pila-
ne zajedno oznadimo sa 100, onda su odnosi tro-
$kova prerade po pojedinoj pilani i po jedinici
proizvoda slijededi:

Pom3 grade Po m3uvj. jed.

Pilana: 72 82
155 125

Prosjek: 100 100

Iz te usporedbe proizlazi da su tro$kovi pre-
rade pilane F za 25% vi$i od prosjeka. Ovaj po-
datak jasno ukazuje na potrebu da se u pilani F
podrobno preispitaju elementi poslovanja i pora-
di na sniZzenju tro$kova.

U analititkom smislu veoma su pou¢na i ko-
risna usporedenja izmedu tro$kova prerade po
vrstama drva izmedu pilana s klasi¢tnom proiz-
vodnjom piljene grade i pilana s dvofaznom pre-
radom i izradom elemenata. Umnoskom prosjec-
nih troskova prerade po m3 uvjetne jedinice za
naprijed obradene grupe pilana i za 1978. godi-
nu s odgovarajudim utvrdenim koeficijentima tro-
gkova prerade, dobivamo slijedece troskove pre-
rade po m# grade i vrstama drva:
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a) Pilane s klasicnom preradom

Prosje¢ni trosak prerade 2.331 din/m?
Hrast Bukva OTL ML Cetinj.

Koeficijent

tro8, prer. 1,20 1,00 0,85 0,80 0,62

Trosak prerade
din/ms3 2797 2331 1981 1.865 1.445

b) Pilane s dvofaznom preradom i izradom ele-
menata

Prosjec¢ni troSak prerade 1.621 din/ms3 uvjet.
jedinice

Hrast Bukva OTL ML Cetinj.
Koeficijent
tros. prer. 1,80 1,55 0,85 0.80 0,62
Trosak prerade
din/m3 2918 2513 1378 1.297  1.005

Iz gornjih usporedbi proizlazi da su u dvo-
faznim pilanama s izradom elemenata tro$kovi
prerade 1 m3 grade i elemenata hrasta za 4,3%,
a bukve za 7,8% vi$i od tro$kova prerade klasic-
ne piljene grade. S druge su strane tro$kovi prera-
de 1 m3 grade ostalih vrsta drva, koje su se i u
dvofaznoj pilani preradivale na stari, klasi¢an
nafin — uglavnom kao neobrubljena grada —
za 30% niZ nego u klasi¢nim pilanama. S ob-
zirom na znatno vecu prosje¢nu vrijednost pro-
izvodnje u pilanama koje izraduju elemerte, sa
sigurno$cu se moze zakljuciti da pilane s dvo-
faznom preradom i izradom elemenata, sa stano-
viSia troSkova prerade, daju u pravilu povolj-
nije poslovne rezultate. Ne samo zato §to su
te pilane bolje tehni¢ki opremljene i s uspje$-
nije rijeSenim unutra$njim transportom, veé i
stoga S$to je proizvodnja preteZno namjenska,
suzena redovito na ogranicen broj sortimenata,
a troSenje sirovine i rada racionalnije.

Velika je Steta $to do sada nisu izvréena u
§irim razmjerima odgovarajuca ispitivanja i po-
kusne prerade, koje bi s vise argumenata upozo-
rile na efekte i prednosti dvofazne pilanske pro-
izvodnje, posebno doseg takve prerade u sprezi
i udruzivanju s proizvodnjom namje$taja i pot-
punijim prilagodivanjem proizvodnje elemenata
potrebama tih tvornica. U takvoj sprezi je mogu-
¢e ostvariti kontinuitet u proizvodnji i prodaji
sa svim prednostima koje iz toga proizlaze: da-
lje smanjivanje gubitaka na kvaliteti sirovine i
proizvoda, povec¢anje procenta iskori$¢enja, osjet-
no smanjivanje tro$kova transporta i prerade.
Kako se proizvodnja elemenata ubrzano $iri —
u SR Hrvatskoj veé¢ je premasila koli¢inu od
100.000 m3 — s pravom treba ocekivati da ce se
ubrzo pri¢i organiziranoj analizi poslovnih rezu!-
tata, uvjeta, organiziranosti i mogucnosti tih pi-
lana. Iz takve analize mogli bi se izvuéi korisni
zakljuéci i pouke za bududéi rad i uskladeniji raz-
voj tog nacina prerade.

S obzirom na razli¢itosti uvjeta, nac¢ina rada
i stupnja obrade piljenih proizvoda, koje su i
unutar grupiranih pilana znatne, ocjene i uspo-
redivost poslovnih pokazatelja samo su priblizno
to¢ni. Zato mozZe biti samo korisno ako se utvr-
dene vrijednosti elemenata poslovanja dopune i
pokazateljem o angaZiranim poslovnim sredstvi-
ma po m? uvjetne jedinice ili po jednom zaposle-
nom na osnovi ukalkuliranih sati. Tada mozemo
dobiti jo§ bolju i pouzdaniju sliku o situaciji i
uspjesnosti rada pojedinog OOUR-a.

U pravilu se moZe olekivati da ée pod nor-
malnim okolnostima vede angaZiranje poslovnih
sredstava uvjetovati i bolji poslovni rezultat. Me-
dutim, u praksi se deSava polesto drugaéije. Ima
pilana sa zastarjelom tehnikom, koje, zahvalju-
juci organiziranosti i kvaliteti rada, ostvaruju bo-
lje rezultate ¢ak i od onih najopremljenijih. Ako
se za 1978. godinu i naprijed obradene grupe pi-
lana usporedi angaZiranost poslovnih . sredstava
i ostvareni dohodak po ms3 uvjetne jedinice i po
1 zaposlenom, dobije se slijedeca situacija:

Po m3 uvjetne jedinice

Po 1 zaposlenom

Klasi¢ne pilane Posl. sredstva Dohodak Posl. sredstva Dohodak

Din odnos Din odnos Din odnos Din odnos
A 3.327 66 2.944 132 170 50 150 99
B 5.094 101 1.593 71 554 162 173 114
C 5.207 103 2.035 91 400 117 156 103
D 6.130 122 2,628 118 317 93 136 90
Prosjek: 5.038 100 2,220 100 342 100 151 100
Dvofazne pilane
B 3.154 79 1,383 95 530 108 233 129
F 5,136 129 1552 107 464 94 140 78
Prosjek: 3,981 100 1.454 100 493 100 180 100
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Iz gornjeg pregleda moze se jasno uociti:

— da je, unutar grupe pilana s klasi¢nom
proizvodnjom piljene grade, pilana A angazirala
najmanje poslovnih sredstava, a ipak ostvarila
najve¢i dohodak, dok je pilana D, ¢iji su trosko-
vi prerade bili najvedi, ostvarila rezultat priblizno
razmjeran angazitranim sredstvima;

— da je pilana F, iz grupe pilana s dvofaznom
preradom i izradom elemenata, ostvarila natpro-
sjetan dohodak s obzirom na angazirana poslov-
na sredstva.

To samo ukazuje na to da je, ne samo visoka
opremljenost, ve¢ prvenstveno kvaliteta rada, or-
ganiziranost i poslovna spretnost radnika faktor
koji presudno utjeCe na rezultate poslovanja.

4. ZAKLJUCAK

. Kao $to se iz prednjeg materijala moZe ocije-
niti, mnogobrojne su prednosti koje proizlaze iz
pracenja i usporedivanja elemenata poslovanja.
Velik dio bududih koristi moZe se tek nazrijeti.
Ipak se sa sigurno$éu moZe prognozirati: jedno
dostignuce otvorit ¢e put novima, jo§ boljima;
jedno rjeSenje ostvareno u jednom OOUR-u u-
pozorit ¢e na mogucnosti rje$enja kod drugih
itd. Potrebno je, ipak, posebno istaknuti neke
okolnosti koje ce, kao posljedica tog pradenja,
trajno doprinositi unapredivanju proizvodnje i
poslovanja.

Dalji razvoj samoupravljanja i njegov mogu-
éi utjecaj na uspje$nije privredivanje, zahtijeva
od stru¢njaka da budu ne samo dobri specija-
listi, ve¢ prvenstveno radnici na zajednickom pos-
lu, pokretadi i organizatori drugih radnika u rje-
Savanju i ostvarivanju utvrdenih zadataka. Teo-
retska i struéna znanja, ma koliko bila visoka,
ostat ¢e za praksu neiskoristena ako njihova pri-
mjena ne bude usmjeravana i podredena eko-
nomskom rezultatu. Bez ulaZenja i poznavanja
ekonomskih elemenata proizvodnje, i najbolji
stru¢njak neée biti u stanju da ovlada proble-
matikom OOUR-a u svoj svojoj kompleksnosti,
pa ¢e njegov doprinos poslovnom rezultatu biti
manji od moguéeg. To posebno vrijedi za mlade
strunjake. Oni se ispoletka slabije snalaze i

presporo ukljucuju u rjesavanje prakti¢nih pi-
tanja proizvodnje najvise zbog toga $to im je
ekonomska strana proizvodnje premalo poznata.
Pracenje ekonomskih elemenata poslovanja ne
samo da c¢e ubrzati ukljuivanje struénih ljudi
kao aktivnih ¢inilaca u proizvodni proces, veé¢ ée
pobuditi i same OOUR-e da istaknu svoje zah-
tjeve da se poboljsa fakultetska i $kolska nastava
iz ekonomike drvne industrije i prilagodi potre-
bama prakse.

Od posebnog je znafenja $to ¢e nas organizi
rano usporedivanje poslovnih rezultata postepe-
no naviknuti da interes svog OOUR-a promatra-
mo na duZi rok i u opéoj povezanosti i meduza-
visnosti s drugim osnovnim organizacijama u-
druzenog rada i radnim organizacijama, Tada ce
biti manje promagenog investiranja i duplih ka-
paciteta. Ne samo briga za sebe i svoj kolektiv,
ve¢ i odgovornost za druge bit ¢e sve prisutnija
kod programiranja investicija i utvrdivanja prav-
ca bududeg razvoja.

Samo uvodenje pracenja poslovnih elemenata
moglo bi se ostvariti na dva nafina: ili dogovo-
renom aktivno$éu samih osnovnih organizacija
udruZenog rada grupiranih po nadinu prerade,
ili pokretanjem i organiziranjem akcije od stra-
ne udruZenja preradivaca.

Pradenje usporedivanja poslovnih rezultata na
nivou Republike i dalje izu¢avanje te problemati-
ke moglo bi se povjeriti i Institutu za drvo, Za-

* greb, koji se tom problematikom bavio i ranije.

Angaziranje nekolicine struénjaka koji bi se ba-
vili i posvetili toj problematici, kao i tro$kovi
tog pradenja, ubrzo bi se opravdali pozitivnim
rezultatima.

Nase dru$tvo ulaze danas velike i organizira-
ne napore u cilju stabilizacije i unapredivanja
privredivanja. Drvna industrija doli¢no dée do-
prinijeti tom cilju ako uvede i organizira prace-
nje poslovnih rezultata izmedu OOUR-a i radnih
organizacija.
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Razvojne mogucnosti industrije papira
u Hrvatskoj
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Sazetak

UDK 634.0.861

Struéni rad

Prilikom dono$enja srednjoroénog plana 1981—85. potrebno je razvoju indu-
strije celuloze i papira u SR Hrvatskoj posvetiti veéu paznju. Navode se razlozi
kojima se obrazlaze ova konstatacija. U prvom redu to je sirovinska baza, iz-
gradeni i razvijeni kapaciteti, najrazvijenija industrija valovitog kartona u Ju-
goslaviji, upotreba drva listata i ostataka (otpadaka) iz drvnoindustrijske i Su-
marske proizvodnje, komparativne prednosti ove industrije, te trend potrosnje

papira u svijetu.

Kljucmne rijec¢i: industrija celuloze i papira — sirovine za industriju pa-

pira — industrija valovitog kartona.

DEVELOPMENT POSIBILITIES OF PAPER INDUSTRY IN CROATIA

Summary

On the adoption of the medium-term plan 1981—85 it is necessary to give
more consideration to development of woodpulp and paper industry in the SR
of Croatia. The reasons explaining this statement are: in the first place it is the
raw material basis; up to date equipment and technology; best developed pro-
duction of corugateg board in Yugoslavia; utilization of deciduous trees and
waste from timber and forestry production; comparative advantages of this in-

dustry and the trend of paper utilization in the world.

Key words: woodpulp and paper industry — faw material for paper pro-

duction — production of corrugated board.

1, UVOD vede §ira, prije svega, argumentirana i stru¢na

) rasprava, Ona bi trebala dati vece efekte nego §to

Izrada i donofenje novog srednjoroénog pla- je to bio slu¢aj u ranijim periodima. Ima niz
na za period 1981—1985. godine prilika je da se razloga koji ukazuju na potrebu svestranije ras-

o razvoju industrije celuloze i papira u SRH po- prave 0 ovoj problematici, NajvaZniji su:
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— postojec¢i petogodisnji plan razvoja ove gra-
ne u SRH za period 1976—380. god. bit ¢e znatno
podbacen;

— industrija celuloze i papira u zemlji, a na-
ro¢ito u Hrvatskoj, zaostaje u odnosu na kreta-
nje drudtvenog proizvoda, posebno prema raspo-
lozivoj drvno-sirovinskoj bazi;

— uskladivanje, naroc¢ito dugoro¢nog razvoja,
industrije papira izmedu republika do sada je
svedeno na minimum;

— ne postoji uskladen razvoj izmedu Sumar-
stva i ove grane kao najznacajnijeg potroSada
prostornog drva, §to dovodi do raskoraka u raz-
voju s jo$ nesagledivim posljedicama;

— upravo je trenutak da se ukaze i dokaze
znalenje razvoja jedne grane koja moze imati
niz komparativnih prednosti;

— znacenje udruzivanja sredstava izmedu 3u-
marstva i prerade drva na bazi obostranih intere-
sa do sada je bilo potcijenjeno i nezadovoljava-
juce.

Radi sagledavanja mogucnosti brzeg razvoja
ove grane u Republici, potrebno je posebno ob-
raditi:

— trendove potro$nje papira u svijetu, naro-
¢ito u razvijenim zemljama;

— dosadasnji razvoj industrije papira u Hr-
vatskoj u odnosu na SFRIJ;

— stanje i razvijenost $umarstva u zemlji i
Republici, $umski fond, ostvarenu proizvodnju
drva i sl.;

— koncepciju i pretpostavke za intenzivniji
razvoj industrije papira u SR Hrvatskoj.

2. TRENDOVI PROIZVODNJE I POTROSNJE
PAPIRA

Odavno je prihvadeno da i potro$nja papira®
predstavlja mjerilo Zivotnog standarda jedne zem-
lje. Razvijene zemlje s visokim nacionalnim do-
hotkom imaju i relativno veliku potro$nju papi-
ra po glavi stanovnika, pa potrosnja papira, u
pravilu, stoji u odredenoj korelaciji kretanja na-
cionalnog dohotka.

Zadnjih 5 godina gotovo sve visoko razvijene
zemlje imaju potroénju papira po glavi stanov-
nika preko 100 kg, a neke i preko 200 kg (USA,
Svedska). Jugoslavija je imala potrosnju papira
po glavi stanovnika 45 kg u 1978. godini. U svije-
tu se biljezi konstantan rast proizvodnje i po-
troénje papira, §to se tumadi prije svega stalnim
porastom drustvenog standarda,

* Pod potroinjom papira, narotito kada se iznosi potroénja
po glavi stanovnika, ratuna se zapravo ukupna potroénja papira,
kartona i ljepenke.

Kretanje proizvodnje papira u svijetu od 1965.
do 1978. god.:

(u 000 t)
Podrucéje 1965. 1970. 1975. 1980.
Evropa 34350 45.159 47.141 56.400
USA 39.554 47.600 44.675 53.200
Kanada 9.361 11.314 10.126 13.300
Japan 6.792 12.973 13.600 16.500
Ostale zemlje 8.591 12.470 16.650 22.200
Ukupno 98.648 129.516 132.192 161.600

Potro$nja papira u
Jugosl. po gl. stanov. 21 32 40 45

U svijetu je ukupna proizvodnja, odnosno po-
traznja papira, imala godiSnju stopu rasta za
period od 14 god. (1965—1978) 3,9°%, a u nekim
zemljama i daleko vi$u. Prosjena stopa rasta
potro$nje papira u na$oj zemlji je iznosila za isto
vremensko razdoblje 6,0%.

Dugoroéne prognoze potro$nje papira u svije-
tu, posebno one koje objavljuje FAO, pokazuju
da ée potro$nja ovog proizvoda i dalje rasti, ra-
zumljivo s niZim stopama rasta u razvijenim zem-
ljama, a s vi$§im u manje i srednje razvijenim.
Tako npr., FAO ocjenjuje proizvodnju papira u
svijetu u 1980. god. sa 180 miliona tona, a za
1985. god. s 216 miliona tona.

3. RAZVOJ INDUSTRIJE PAPIRA U JUGOSLA-
VIJI

Industrija celuloze i papira nema u nas veli-
ku tradiciju. Ova se grana pocela intenzivnije
razvijati tek u poslijeratnim godinama. I pored
relativno dobre drvno-sirovinske baze i ostalih
komparativnih prednosti, razvoj ove grane nije
se kretao Zeljenim i planiranim tempom. U na-
cionalnoj ekonomici i strategiji nije dovoljno is-
korid¢eno prirodno bogatstvo $uma, kao $to je
slu¢aj u nekim zemljama koje su bogate drvnom
sirovinom (Skandinavske zemlje, USA, Kanada).

SFRJ (u 000 t)
Grupa

proizvodnje 1965. 1970. 1975. 1978.
Celuloza 2930 3560 4390 496,
Poluceluloza 30,6 34,0 42,5 61,2
Drvenjaca 84,5 93,8 870 1156
Ukupno vlakna 408,1 4838 5685 6729
Papir ' 3652 4783 6347 8377

Karton i ljepenka 81,5 1064 1200 1354

Ukupno proizvodi
od papira 46,5 5847 7547 9131
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Za posljednjih petnaestak godina (1965—78.)
prosjetna godisnja stopa rasta proizvodnje papi-
ra iznosila je 6,2%, a kod vlakana svega 3,9%
(sl. 1). Ovo je kretanje ispod ukupne industrij-
ske stope rasta istog vremenskog razdoblja,
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Slika 1: Graficki prikaz razvoja industrije celuloze i papira u
SFRJ i SR Hrvatskoj
Pic. 1: Chart of woodpulp and paper industry development in
the SFR of Yugoslavia and SR of Croatia

Poznati su i vrlo brojni razlozi zaostajanja
ove grane, a najvazniji su:

— niska akumulativnost; ¢esto poslovanje i
sa znatnim gubicima, §to oteZava normalno po-
slovanje i preuzimanje vecih financijskih obave-
za s naslova ulaganja. U pravilu se radi o znadaj-
nijim kapitalnim investicijama (srednji kapacitet
tvornice papira stoji oko 100 miliona dolara), s
opremom koja se u zemlji uglavnom ne proizvo-
di;

— nepovezanost i neuskladenost razvoja ove
grane sa Sumarstvom i ostalim proizvodadima
unutar grane;

— sve veca ovisnost od uvoza §to u novije
vrijeme znatno utjele na uspjeh tekuce proiz-
vodnje (uvoz prostornog drva, repromaterijali);

— nedostatak odgovarajué¢ih kadrova, poseb-
no onih za uspje$no vodenje razvoja i proizvod
nje (tehnologija, odrzavanje).

Danas domaca~ industrija celuloze raspolaZe
s 30 tvornica i ukupnim instaliranim kapacitetom
od oko 2,1 miliona tona vlakana i papira.

3.1. Razvoj industrije papira u SRH
Sli¢no trendu dosadadnjeg razvoja papirne in-
dustrije u zemlji, karakteristi¢an je i razvoj ove
grane u Hrvatskoj:

SR Hrvatska (proizvodnja u 000 t)

Grupa

proizvodnje 1965. 1970. 1975. 1978.
Celuloza 33,5 15,5 32,0 48,0
Poluceluloza 193 199 30,0 49,8
Drvenjaca 0,6 0,2 — 22£
Ukupno vlakna 534 35,6 620 1199
Papir 82,2 90,0 1320 184,
Karton i ljepenka 0,8 0,5 — —
Ukupno proizvodi

od papira 830 90,5 1320 1841

I proizvodnja ove grane u Republici zabilje-
zila je u posljednjih petnaestak godina takoder
vrlo skromnu stopu rasta; ona se krece za period
1965—78. god. kod vlakana 6,4%, a kod papira
6,3%.

Zaostajanje industrije celuloze i papira u SRH
narodito je znacajno ako se promatra u odnosu
na raspolozivu drvno-sirovinsku bazu, odnosno
na fond i povrSinu drustvenih $uma. Tako je raz-
vijenost ove grane u Hrvatskoj, prema ostvare-
noj proizvodnji iz 1978. god., u odnosu na drvnu
sirovinu bila:

SFRJ SRH
Proizvodnja vlakana u tonama

na 1.000 ha $uma 113,0 80,0
Proizvodnja vlakana u tonama
na 1.000 m3 drvne zalihe 0,89 0,67

Vrednujuéi razvijenost industrije papira na
ovaj nafin, ona je na relativno niskoj razini, i
to ne samo u Republici nego i u zemlji (sl. 2).

1978 SFRJ = 100 %
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Slika 2: Stupanj razvijenosti industrije papira i Sumarstva u
SR Hrvatskoj.
Pic. 2: Degree of progess in paper industry and forestry in the
SR of Croatia
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4. DRVNO SIROVINSKA BAZA

Sume, kao nacionalno prirodno bogatstvo, s
postoje¢im Sumskim fondom, predstavljaju naj-
vazniji ¢inilac za uspjeSan dugoro¢niji razvoj in-
dustrije papira u zemlji. Sumarstvo je kao priv-
redna grana bremenita poznatim problemima, $to
se neposredno odrazava i na razvoj industrije
celuloze i papira (prosta i prosirena reprodukcija
Suma, status Sumarstva kao dobro od opdeg in-
teresa ali i privredna grana, Suma ima niz spe-
cificnih drustveno-ekonomskih svojstava i sl.).

Stanje Suma i Sumskog fonda u Republici i
zemlji u druStveno organiziranoj proizvodnji je
slijedede:

Ucesde

SFRJ SRH SRH

Povrsina (000 ha) 5956 1498 25,9%
Drvna zaliha (mil. ms3) 749,9 178,1 23,7%
Listace (mil. m3) 537,9 144,0 26,8%0
Cetinjace (mil. m3) 212,0 341 16,1%

U SRH postoje posebno povoljni uvjeti za raz-
voj Sumarstva, a time i drvno-preradivacke in
dustrije. Drvna zaliha po ha takoder je vrlo po-
voljna (odmah iza Slovenije). Po zastupljenosti
na prvo mjesto dolazi bukovina (50%), zatim
hrast (21%), te ostali liSéari (29%). I pored toga
Sto je ucedcée liSéara u Republici visoko zastup-
ljeno (oko 80%), dakle drvo kraéih vlakanaca u
odnosu na Cetinjace, postoji niz objektivnih mo-
guénosti za intenzivan razvoj industrije papira
u narednom periodu na takvoj sirovinskoj bazi
Sjeca $uma u drustveno organiziranoj proizvod-
nji unazad petnaestak godina viSe-manje stagni-
ra kako u zemlji tako i u Republici.

Drustveno organizirana proizvodnja drva

SFRJ (u 000 m3 neto)
Struktura 1965. 1970. 1975. 1978.
Ukupna

proizvodnja 11,673 11.552 12495 12.860
Od toga celu-

lozno drvo 1985 1.539 1.707 1.415
Ogrjev 3714 2951 3.173  3.097

Sliéna struktura sortimenata ostvarena je i
u Sumarstvu SRH

SRH (u 000 m3 'netoz
Struktura 1965, 1970. 1975. 1978.
Ukupna

proizvodnja 3.623 3,075 3505 3.309
Od toga celu- :

lozno drvo L 560 470 516 372
Ogrjev 1,370~ 970 1096 982

Iako nisu uvijek precizni podaci o prostor-
nom drvu za celulozu i ogrjev kod liscara, ipak
iz podataka proizlazi; |

— ocita stagnacija dru$tveno-organizirane pro-
izvodnje drva kroz duzi vremenski period i po-
red toga §to prerada drva, posebno industrija pa-
pira, konstantno povecava kapacitete;

— ucesce celuloznog drva relativno je nisko
i krece se u prosjeku izmedu 13 i 15%, $to ni pri-
blizno ne odgovara potrebama industrije celulo-
ze i papira (u SRH ono je ispod 10%);

— ucle$ce prostornog drva namijenjenog og-
rjevu neopravdano je visoko. Na ogrjev otpada
oko 1/3 ostvarene proizvodnje u SRH, dok je
taj postotak za SFRJ ne$to niz (oko 1/4).

Proizvodnja prostornog drva bremenita je pro-
blemima (niska produktivnost rada a time i vi-
soki tro$kovi proizvodnje, neotvorenost $uma,
formiranje prodajnih cijena, slaba moguénost
brze supstitucije ogrjevnog drva i sl). U razvi-
jenim zemljama viSe ne postoji ogrjev kao po-
seban sortiment, nego se i ovo drvo tretira kao
industrijsko drvo.

Velik broj analiza, narocito onih koje je ob-
javio FAO, ukazuju da ée u narednom razdoblju
u svijetu doéi do poveéane potrosnje upravo pro-
stornog celuloznog drva, §to se temelji na inten-
zivnom daljem razvoju industrije papira, odnos-
no vede potro$nje papira i proizvoda od papira.
Ve¢ danas dolazi do manjka drva u Evropi (za
1980. god. procjena je 79 mil. m3) od ¢ega samo
na celulozno drvo otpada oko 45 mil. m3. Po-
tro$nja celuloznog drva madmasit ée potro$nju
trupaca, pa se prognozira da ¢e krajem 2.000
god. ona ¢initi oko 2/3 ukupne potrosnje Sumskih
proizvoda.

5. SNABDIJEVANJE OSNOVNIM SIROVINAMA

Organizacije Sumarstva nisu u moguénosti pra-
titi razvoj industrije celuloze i papira, odnosno
osigurati celuloznim drvom ni postojeée kapaci-
tete. Do ovoga dolazi i pored toga $to se odgo-
varajuca sirovina (listada) nalazi u drvnom fon-
du. Brojni su razlozi za ovakvo stanje kao:

— niska otvorenost $uma (6 km cesta na 1.000
ha $uma, u Slavoniji tek 4,5 km na 1.000 ha) ne
stvara osnovne uvjete za racionalno gospodare-
nje Sumama;

— niska akumulativnost $umarstva ne osigura-
va dovoljno sredstava niti za pro$irenu reproduk-
ciju niti za preuzimanje veéih kreditnih obveza
pod uobiajenim financijskim uvjetima;

— velike obveze organizacija $umarstva pro-
izlaze kroz snabdijevanje stanovni§tva drvom za
ogrjev itd.

Pored organizacija Sumarstva kao glavnog
snabdjevada sirovinom, industrija papira u zem-
lji sve se vie oslanja i na druge sirovinske izvo-
re: : '

— udesée otpadnog papira zauzima sve zna-
¢ajnije mjesto u tehnologiji;
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— uvoz celuloznog drva postaje trajan izvor
u snabdijevanju;

— ostatak (otpaci) iz mehanic¢ke prerade dr-
va postaju takoder znacajan izvor snabdijevanja.

Kao i u razvijenim zemljama, i domaca in-
dustrija papira sve viSe se koristi otpadnim pa-
pirom kao sirovinom iz niza razloga (cijene ce-
luloznog drva rastu brze od finalnog proizvoda,
ckoloski razlozi, nove tehnologije u preradi ot-
padnog papira i sl.).

SFRIJ (u 000 t)

Otpadni papir 1965. 1970. 1975. 1978.

Otkup u zemlji 78 143 219 282
Uvoz 16 50 85 120
Potrosnja 94 193 304 402
Ucesce otp. papira
prema proizvodnji
vlakana 21,1% 28,4% 34,8% 59,7%

Ucesce otpadnog papira koji se vraéa u tehno-
loski proces (recycling) krede se u zemlji oko
30°% u odnosu na potro$nju papira. To se smatra
nezadovoljavajué¢im. U nizu zemalja ovaj se udio
krece se oko 45%.

I uvoz celuloznog drva postaje takoder bitan
faktor snabdijevanja, $to je vidljivo iz ovog pre-
gleda:

SFRJ (u 000 prm)
Uvoz 1970. 1972. 1974. 1976. 1980.
Cetinjari 761 510 1100 557 1.163
Liscari 151 461 809 195 471
Ukupno: 912 971 1919 752 1.634

UceSce uvoznog drva u ukupnoj potro$nji po-
staje vrlo znacajno i kreée se u prosjeku od
20—25°0, $to se, razumljivo, razli¢ito krede pre-
ma pojedinim tvornicama. Radi nemoguénosti o-
siguranja celuloznog drva od organizacija $umar-
stva, sve je veci pritisak na uvoznu sirovinu, ka-
ko Cetinjaca tako i listaca.

Domaca industrija celuloze i papira takoder
sve viSe koristi i ostatak (otpatke) iz mehanitke
prerade drva. Posljednjih godina oni postaju zna-
Cajna stavka u bilanci snabdijevanja drvnom si-
rovinom. Uce$¢e ovog ostatka (sekundarne siro-
vine) krece se u novije vrijeme od 15—20%, $to
je takoder razli¢ito za pojedine tvornice.

6. OSNOVNI PRAVCI DALJEG RAZVOJA

Industriju celuloze i papira u Hrvatskoj &ine
Cetiri specijalizirane OUR-e:

— Kombinat »Beli§¢e« — s proizvodnjom am-
balaznih papira za potrebe industrije valovitog
kartona i vlastitom preradom papira;

— Zagrebalka tvornica papira — proizvodag
grafickih i ambalaznih papira;

— Tvornica papira Plagki — proizvodnja spe-
cijalnog papira, kraftlajnera za potrebe industri-
je valovitog kartona;

— Tvornica papira Rijeka — proizvodaé ciga-
retnih papira.

Od ostvarene proizvodnje papira (1978. g.),
oko 80% namijenjeno je industriji valovitog kar-
tona, Industrija valovitog kartona relativno je
najviSe razvijena u Hrvatskoj, jer, od ukupno
ostvarene proizvodnje, na SRH otpada oko 45
(1978. g.). Industrija valovitog kartona najveéa
je grupacija preradivada papira u zemlji. Ova
grana imala je vrlo interesantan razvoj s natpro-
sjetnom stopom rasta. Promatrana sa stajali§ta
ostvarene proizvodnje, njen je razvoj tekao kako
slijedi:

1965. 56.000 t 100
1970. 142.000 t 253
1975. 197.000 t 351
1978. 278.000 t 496

Prosje¢na godi$nja stopa rasta za period od
1965—78. g. vrlo je visoka i iznosi 13,1%. Ocjena
je da ¢e se ova grana i dalje uspje$no razvijati
s godiSnjom stopom rasta od 6—8%. Analize se
baziraju, prije svega, na razvoju ove grane u
razvijenim zemljama i domadim uvjetima. U ve-
¢ini razvijenih zemalja razvoj ove grane kreée
se godiSnjom stopom rasta koja je u pravilu
via od kretanja dru$tvenog proizvoda.

Studije i analize koje radi FEFCO (Udruze-
nje evropskih proizvodada valovitog kartona) u-
kazuju na povoljan dalji trend razvoja ove gra-
ne u vecini zemalja. Potro$nja ambalaZe od va-
lovitog kartona u Jugoslaviji iznosi 12,5 kg po
glavi stanovnika (1978. g.), u razvijenim zemlja-
ma Zapadne Evrope ova potro$nja se kreée oko
25 kg, u USA 65 kg, Japanu 45 kg itd.

Osnovna koncepcija razvoja industrije papira
u SR Hrvatskoj treba se i dalje razvijati na bazi
proizvodnje ambalaznih papira za potrebe indus-
trije valovitog kartona (fluting, kraftlajner, test-
lajner, Srenc). Razumljivo je da se ne iskljucuju
i drugi asortimani proizvodnje ukoliko se za >
stvore objektivni uvjeti.

Postoji vedi broj razloga za ovakvo opredje-
ljenje. Temeljni su:

— drvno-sirovinska baza, kako po koli¢ini ta-
ko i po kvaliteti, za proizvodnju ambalaznih pa-
pira dobrim dijelom je osigurana;

— kod proizvodnje poluceluloze, odnosno am-
balaZznih papira (flutinga), radi se o visokom is-
kori$¢enju drvne mase (oko 80v), manji su zah-
tjevi na kvaliteti i vrsti drva, postoji velika mo-
gucnost iskorid¢enja drvnih otpadaka kako iz
drvnoindustrijske tako i $umarske proizvodnje:

— industrija valovitog kartona u svijetu bi-
ljezi konstantni rast proizvodnje, §to stvara ob-
jektivne uvjete za izvoz domace industrije amba-
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laznih papira. Opcenito su papiri za industriju
valovitog kartona predmet medunarodne trgovi-
ne;

— daljim razvojem domace industrije valovi-
tog kartona s natprosjetnom stopom rasta stva-
raju se povoljni dugoro¢ni uvjeti za plasman am-
balaznih papira.

Razumljivo je da samo veliki kapaciteti, kon-
centrirani na odredenom drvno-sirovinskom pod-
rudju, stvaraju tehno-ckonomske uvjete uspjesne
proizvodnje. Prilikom konkretnog utvrdivanja raz-
voja ove grane u Republici, posebno za novi
srednjoro¢ni plan, potrebno je s mnogo objek
tivnosti i realnosti analizirati dalji moguéi raz-
voj. Planiranje razvoja ove grane po prosje¢noj
stopi rasta od 20% i viSe godi$nje niti je realno
niti strucno.

Isto tako, neprihvatljivo je planirati razvoj
ove grane u Hrvatskoj ne sagledavajuéi $ire ovu
problematiku, kao npr. realnost financiranja pro-
jekata, deviznu bilancu, garanciju za osiguranje
domaceg i1 uvoznog celuloznog drva, kadrovski
potencijal i sl.

7. ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

S obzirom na izneSene spoznaje i ocjene oko
daljeg razvoja industrije papira u Hrvatskoj, mo-
gu se izvesti ovi zakljudci:

1. Sumarstvo kao privredna grana predstavlja
integralni dio drvno-preradivacke industrije. Zbog
izuzetnog znalenja Sumarstva, ne samo za dalji
razvoj industrije papira, ova grana ima $ire drus-
tveno znalenje, zato bi joj trebalo priznati status
opceg interesa.

2. Slaba otvorenost $uma, pored ostalog, dob-
rim dijelom utjee na limitiranje razvoja indus-
trije celuloze i papira u Republici.

Na nivou Republike potrebno je stoga trajno
osigurati dodatna namjenska sredstva od svih
preradivada odnosno kupaca drva za proSirenu
reprodukciju $uma. Za istu svrhu treba osigura-
ti i odredena sredstva oslobadanjem od obveza
pla¢anja organizacija $umarstva (porez na do-
hodak, doprinos za vodoprivredu i sl).

3. Osnovni dalji razvoj industrije celuloze i
papira u SR Hrvatskoj treba i dalje usmjeriti

u povecanje kapaciteta proizvodnje ambalaznih
papira za potrebe industrije valovitog kartona.

4, Prilikom izrade i dono$enja novog srednjo-
ro¢nog plana za period 1981—85. god. treba spro-
vesti vise medurepubli¢kog usagladavanja razvo.
ja, kako u grani papirne industrije tako i u ¢&-
tavom $umsko-drvnopreradivackom kompleksu.

5. Radi §to veleg oslanjanja industrije celulo-
ze i papira u daljem razvoju na domadu siro-
vinsku bazu, treba saciniti u Republici dugoro-
¢an plan supstitucije ogrjevnog drva drugim me-
dijima.

6. Razvoj papirne industrije u Republici ima
veliku komparativnu prednost, jer se bazira na
domacoj sirovinskoj bazi. Veéu i sigurniju snab-
djevenost prostornim drvom treba osigurati i re-
publi¢kim zakonom, kojim se odredene vrste pro-
stornog drva namjenjuju industrijskoj preradi
(¢etinjace, bukva, grab, jasen, breza, meke lis-
tace — topola, vrba).

7. Intenzivnim razvojem dindustrije papira u
SR Hrvatskoj, narolito ambalaznih papira, stva-
raju se i istovremeno povoljni uvjeti za skladan
razvoj industrije valovitog kartona. U protivnom
dolazi do potrebe znadajnijeg uvoza ambalaznih
papira, odnosno daljim razvojem ove grane vrsi
se supstitucija uvoznih papira.

8. Znatnijim podizanjem kapaciteta, narocito
ambalaznih papira, stvaraju se povoljni uvjeti u
izvozu ovih vrsta papira. Ambalazni papiri (kraft-
lajner, fluting, testlajner) za potrebe industrije
valovitog kartona d¢ine vrlo znacajnu stavku u
robnoj razmjeni proizvoda od papira.

Recenzent:
dr Rudolf Sabadi, dipl. ing., dipl. oec.
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UVOD

Dugo trajanje ciklusa proizvodnje i nestabil-
nost rokova isporuke odrazavaju se negativnim
posljedicama i kod proizvodada i kod potrosaca.
U drvnoj industriji zastupljene su ponekad obje
ove nepovoljne Kkarakteristike. Ovakve situacije
moguce je naci kako kod tvornica sa zastarjelom
opremom tako i kod tvornica koje se zasnivanju
na modernim tehnologijama. Pri tome nailazimo
na ove kontradiktorne ¢&injenice:

— vrijeme neposredne tehnolo$ke izrade krat-
ko je i normalno, tj. uklapa se u granice moder-
nih tehnolos$kih postupaka;

— stvarni ciklusi proizvodnje su 5 do 10 puta
duzi od vremena meposredne izrade, tj. normativa
vremena.

Ove cinjenice upucuju na zakljuak da su
nam funkcije planiranja i terminiranja proizvod-
nje, te organizacija rukovodenja proizvodnjom
nedovoljno prilagodene karakteristikama indus-
trijske proizvodnje.

Poznata je Ccinjenica iz prakse da nam se
sluzbe tehnicke pripreme uglavnom sastoje od
brojnih izvrsilaca tehnoloSke pripreme, a niz po-
slova spada u domenu operativne pripreme rada.
Ovi su izvr§ioci u nezavidnoj situaciji, jer su
stalno pod pritiscima slozenih zahtjeva, s jedne
strane od prodajne sluzbe, a s druge, od nepo-
sredne proizvodnje u vezi s odredivanjem rokova
isporuke. Preduvjet za dobro planiranje proizvod-
nje i rukovodenje procesom predstavlja dobro
organizirana tehnolo$ka priprema izrade koja de,
uz suradnju s izvr$iocima iz sluzbe studija rada
i operativnog planiranja, posvetiti paZnju termi-
niranju rokova.

Tehnologka priprema mora dati solidne pod-
loge kojima ¢e se koristiti operativna priprema,
medu ostalim i takve koje sluzi za utvrdivanje
dobavnih rokova,

UDK 658.5

Struénij rad

U drvnoj industriji javljaju se zbog nepoiti-
vanja rokova popratne te$koce:
— velike zalihe nedovriene robe;
— pomanjkanje prostora;
— slabo kori$c¢enje instaliranim kapacitetima;
— radni mnalog lansira se prerano ili prekasno;
— lansiranje mnogo narudzbi istovremeno itd.

Ovdje se ne smije zanemariti uloga operacij-
skih i meduoperacijskih vremena. Ako se ne vodi
ratuna o meduoperacijskim zastojima kao sa-
stavnim dijelovima svih aktivnosti koje su po-
trebne za realizaciju zadatka, dolazi se u situa-
ciju da su svi prostori popunjeni nedovrienom
proizvodnjom, pa nije rijedak sludaj da se pro-
izvodnja zaustavlja na nekim fazama procesa.

Meduoperacijski zastoji neminovni su i nasta-
ju svakodnevno, kao: udestalo bolovanje izvrsila-

;ca i nemogucnost da se hitno nade zamjena; —
"teSkoce unutarnjeg transporta; — pomanjkanje

preventivnih mjera odriavanja strojeva i alata,
te nepredvideni zastoji strojeva; — nedovoljna
obucenost radnika za izvr§avanje zadataka; —
kontrola i problemi kvalitete. Poznavanje traja-
nja ovih zastoja na osnovi statistickog pradenja
u proSlom razdoblju treba koristiti kod planira-
nja zadataka u buducnosti.

~ Jedna od metoda operativnog planiranja cik-
lusa izrade sastoji-se od utvrdivanja i primjene
koeficijenta protoka.

Cesto dugotrajni ciklusi proizvodnje i nesta-
bilnost rokova izrade i isporuke upozoravaju na
nuznost da se u drvnoj industriji masovno pri-
stupi primjeni suvremenih metoda organizacije
rada. : :

— Potrebno je rukovoditi procesima proizvod-
nje u skladu s razvojem i karakteristikama ove
industrije danas:

— veliki broj izvrsilaca
— industrijska podjela rada
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—~ strojevi visokog ucina
— slozeni tehnoloski postupci itd.

— Neophodno je napustati metode rada koje
su osnovane samo na iskustvu, a bez dokumenta-
cije i analiza;

— Poceti primjenjivati znanstvene i provje-
rene metode rana, na osnovi kojih se moze, bez
teSkoca, sa sigurnosc¢u identificirati nepovoljan
uzrok u njegovoj pravoj veli¢ini, i kao takav
se on moze lakse eliminirati;

— Poletak rada pomocu takvih metoda ne
treba nas obeshrabriti. Naime, analize stvarnih
ciklusa proizvodnje bit ée u potetku mozda ne-
podudarne i razlidite;

— Uvodenje metode operativnog planiranja
predstavljaju trajnu obvezu stru¢nih kadrova
na njenu dosljednom provodenju.

1. NACINI KRETANJA PREDMETA RADA U
PROIZVODNIJI

U tehnologiji finalnih proizvoda od drva naj-
CeSCe je zastupljen kombinirani nadin kretanja
predmeta rada u proizvodnji, $to znadi da se
na jednoj seriji proizvoda istovremeno obavlja
niz proizvodnih operacija.

Postepeni tok kretanja procesa proizvodnje,
kod kojega slijedeca operacija zapotinje tek kada
svi elementi proizvoda budu obradeni na prethod.
noj operaciji, karakteristican je po tome $to je
ukupno vrijeme protoka, tj. ciklusa proizvodnje,
najduze i jednako zbroju trajanja pojedinih ope-
racija:

T=T 4+ Ta+Ts+....Ty
tj. jednako je sumi norma sati za seriju proiz-
voda:

T = INS
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Slika 1.: Postepeni naéin kretanja proizvodnog procesa

Zbog meduoperacijskih zastoja, koji mogu bi-
ti veéi ili manji od ukupnog zbroja svih proiz-
vodnih operacija, dolazi do pojave da su u drv-
noj industriji stvarni ciklusi proizvodnje pojedi-
nih serija veéi za 5—10 puta od ukupnog zbroja
svih normativa vremena, tj. ZNS,

Iz navedenih razloga, potrebno je utvrdivati
koeficijente protoka makar kljuénih aktivnosti ili
na mjestima gdje su meduoperacijski zastoji du-
gotrajni,
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Slika 2.: Kombiniranl naéin kretanja proizvodnog procesa

2. KOEFICIJENT PROTOKA

Koeficijent protoka je bezdimenzionalni broj,
koji kazuje koliko je puta stvarni ciklus proiz-
vodnje veéi od ciklusa proizvodnje po postcpenom
nadinu kretanja proizvodnog procesa [4].

Ako je stvarni ciklus proizvodnje veci od vre-
mena po postepenom nacinu kretanja (T, > T)),
zna¢i da u okviru kombiniranog toka procesa
ima mnogo »nepokrivenih« meduoperacijskih za-
stoja, odnosno zastupljen je suviSe veliki udio
postepenog nacdina kretanja predmeta rada, kao
§to je karakteristi¢no u obrtni¢kim radionicama.

Kad bi stanje bilo normalno i uloga kombini-
ranog toka procesa imala pravo znacenje, tada bi
T, < T,, a koeficijent protoka f < 1.

Ako je stvarni ciklus proizvodnje T, nekoliko
puta veéi od T, (ENS po postepenom nadinu kre-
tanja), zaklju¢ak je nepovoljan, i zna¢i da posto-
ji vjerojatnost velikog udjela meduoperacijskih
zastoja, Izracunavanje koeficijenta protoka mo-
Ze se provesti po obrascu:

Ty
f =
Ty
odnosno stvarnog ciklusa proizvodnje:
T, = £xT,,

gdje je:

Ty — stvarni ciklus proizvodnje;

T, — ciklus proizvodnje po postepenom nadinu
kretanja (ili ZNS)

f — koeficijent protoka.

Primjena formule prikazat ¢e se na slijede-
¢em primjeru: Ako se analizom utvrdi da pro-
sje¢ni koeficijent protoka serije odredenog pro-
izvoda f = 7, a lansira se radni nalog istih ili
sli¢nih proizvoda, ¢ija ukupna vremena ovih pro-
izvodnih operacija zahtijevaju trajanje ENS =
320 sati, odnosno kroz rad u dvije smjene poste-

peni nacin kretanja procesa proizvodnje iznosio
bi 320 : 16 = 20 dana.

Dobavni rok, odnosno stvarni ciklus proizvod-
nje za novu seriju, iznosit ¢e

Ty = f+T, = 7-20 = 140 dana
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Iz primjera je vidljiva jednostavnost primjene
koeficijenta protoka u odredivanju stvarnih cik-
lusa proizvodnje.

Podaci o pocetku i zavrSetku naloga ocitava-
ju se iz evidencije o prijemu radnog naloga u
proizvodnju i evidenciji o predaji istog u skla-
diste gotove robe.

Za utvrdivanje ENS (T,) upotrebljavaju se
utvrdeni normativi vremena za sve ili pojedine
proizvodne operacije.

Koeficijente protoka potrebno je utvrdivati
za iste ili srodne vrste proizvoda ili operacija.

Ma koliko proces proizvodnje bio normalan,
informacije iz evidencije predstavljat ¢e stano-
vita rasipanja, odnosno statisti¢ku distribuciju.
Da bi vjerojatnost i sigurnost obeéanih rokova
bila veca, korisno je u nasoj fazi primjene ovih
metoda rada, pored vrijednosti prosje¢nog koefi-
cijenta f, koristiti i standardnu devijaciju (o) koja
proizlazi iz nasih informacija. Koriste¢i kod utvr-
divanja roka samo f + o, povecava se vjerojat-
nost da ce se obecani rokovi realizirati u 68,27%
(Gaussova krivulja) slu¢ajeva. Ako bi se koefici-
jent protoka poveéao na f + 2o, vjerojatnost bi
iznosila 9545%, ili f + 30, vjerojatnost bi bila
veoma velika i dznosila bi ¢ak 99,75%. Pretposta-
Vi li se da standardna devijacija za raniji prim-
jer iznosi ¢ = 1,2, veliSine koeficijenta protoka
iznosit ce:

a)f+o=7+12 =382
b)f+e¢=7+24=94
of+o=7+ 36 =106

A stvarni ciklusi proizvodnje bili bi slijededi:
a) Ts = 8,2x20 = 164 dana
b) Ts 9,4x20 = 188 dana
c) Ts 10,6 x 20 = 212 dana

U odnosu na trajanje ciklusa izradunato na
osnovi prosje€nog koeficijenta protoka f = 7, u-
potrebom standardne devijacije povecava se si
gurnost isporuke, tj. vjerojatnost da de se narud
zba realizirati u predvidenom roku.

Dugotrajni proizvodni ciklus zahtijeva veda
obrtna sredstva i povecanje drugih tro$kova, te
angaZiranje prostora u proizvodnim halama.

Osnovni cilj utvrdivanja koeficijenta proto-
ka mora biti realno odredivanje ciklusa proiz-
vodnje i tofan rok isporuke gotove robe.

Potrebno je utvrditi neke ¢injenice koje de

dati informacije o slijede¢em:

— da li se proizvodni proces kree po nekoj
zakonitosti ili je to stihija;

— kolika su stvarna odstupanja od procesa koji
bi predstavljao sredenu situaciju;

— kojim aktivnostima treba obratiti veéu paznju

i 8to treba rjefavati da ‘bi stanje postalo sta-
bilno; N

— koji su to najnepovoljniji utjecaji u procesu
proizvodnje koje treba uklanjati da bi se pro-
izvodni ciklus skratio.

Poznavati navedene ¢injenice, utvrdene i izra-
zene pokazateljima, prvi je i najvazniji korak u
rieSavanju problematike rokova.

Nakon $to se utvrdi da su to ustaljeni medu-
operacijski zastoji, upotrebljavajuéi provjerene
metode, koje polaze od pretpostavke da su u sre-
denim uvjetima proizvodnog procesa meduopera-
cijski zastoji u stanovitom smislu konstante, jed-
nostavno se moze razraditi krivulja ili tablice
rokova za razlidite serije istih tipova proizvoda.
Ovim pokazateljima sluZi se tada operativna pri-
prema rada i prodajna sluzba radne organizacije.

Iznosi se kraéi primjer za ilustraciju:

a) Pretpostavimo da su iz evidencije telini¢ke
pripreme i evidencije skladi$ne. sluzbe uzeti po-
daci za 74 slutaja: ‘

— za isti tip proizvoda,
— za serije veli¢ine 240—260 kom/radnom nalogu

b) Planirano vrijeme izrade po jedinici proiz-
voda iznosilo je t;y = 2,1 NS/kom;

c) Posebno su analizirani svi sludajevi &iji je
stvarni proizvodni ciklus iznosio 180 NS i vise.
Za sve slucajeve, osim jednog, utvrdeno je da
su bili specifi¢ni, te da je njihov uzrok elimini-
ran.

d) Zbog nalaza (tocka c) sluéajevi s Ts = 180
NS i Ts > 180 NS iskljueni su u toku analize
(osim jednog).

3. KRIVULJA ZA PROCJENU CIKLUSA PROIZ-
VODNJE

Izrada krivulje rokova ili ciklusa proizvodnje
prikazat ce se na slijedeéem primjeru:

Potrebno je utvrditi koeficijent protoka za
navedene serije kroz rad u 2 smjene, tj. 16 sati
na dan.

— Potrebno je, na osnovi podataka kod velidi-
ne serije 250 kom, procijeniti koeficijent protoka
za serije 50—500 kom, uz pretpostavku da su
meduoperacijski zastoji konstante;

— Potrebno je izraditi krivulju rokova i tab-
liéni prikaz stvarnog ciklusa proizvodnje za veli-
Cine serija 50—500 kom. proizvoda.

Interval rasipanja koeficijenata protoka kre-
¢e se u granicama 14 — 53. Za statistitku ob-
radu moZe se primijeniti skradeni postupak. Do-
biveni rezultati svrstani su u 9 razreda (@ =

3 . .

2 V¥n), ¢ija je Sirina iznosila, a = 05 (@ =
X max — X min
)

a
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Ako se zeli posti¢i vjerojatnost od 68,279

A 3ead e i1 ’ . K A A e .

broj Sirina Frekvencija (8irok je interval distribucije), potrebno je kod

i grupe obecanja rokova ukljuéiti u ovom slu¢aju makar

da a=205 f d f-d frd jedan iznos standardne devijacije, tj.

E
Y . K=f+0 =326 + 0897 = 416 = 41

;' { 6_2’6 6 ‘g _lg gi Pomocu ovog koeficijenta protoka moguée

3 2125 ; _2 —14 49 28 je utvrditi i ostale za serije 50—500 kom., na taj

4 26—30 13 ) 13 13 nac¢in da se izratuna stvarni ciklus proizvodnje

c %’1_3’5 15 0 - 0 0 T(s) i meduoperacijske zastoje (£Tz) za jedan od

analiziranih sluéajeva.

6. 3640 1 41 11 1 - - ’250 com:

7. 4,1—4.5 8 42 16 44 32 ekl '

8. 4,6—5,0 3 43 9 27 9 e o i

9. 5,1—5,5 2 +4 8 32 frimi e & TR

Ts = 4,1 x (250 x 2,1)
If = 66 Xf-d=-—5 If-de =213 Ts = 4,1 x 525 = 2152 NS
. ; b) Ts = Tp + Tz

Aritmeti¢ka sredina: Tz = Ts — Tp

B xf-d Tz = 2152 — 525

X = D+ a ——; D — za 5. razred iznosi Tz = 1627 NS

2t Koristeéi postavku da su meduoperacijski se-

3,1 4+ 35 rijski zastoji (£Tz) priblizno konstante, za izra-

— =33a=105 X =326 dunavanje koeficijenta protoka ostalih serija u-
- potrijebit éemo izraz:

Standardna devijacija: 2Tz . . .
— — K =1 + ——; za seriju od 50 kom. to iznosi
xf-d Zf-d Tp

c=al/ — — (——) = 0,897 1627

xf *f K =14+ ——— = 164. Za ostale serije:
Prosje¢ni koeficijent protoka iznosi X = 3,26. 50x2,1
Red. R.N. Yom .Datum Datum Ts Tp NS
dr. br. ispostave predaje dana 2N 15
R.N -a u sklad. dana
ed. P.N Datum Datum b : 2 ed 2 2 Ui i 2039
br.’ br. KO imostave  predaje 4, ans fo - 3. 311 250 10.1V 5.1 180 = = =
. dana 37. 316 260 10.@V 24.VI1 105 546 34 3,0
56 1 38. 317 260 1l.IV 17.VI1 98 546 * 2,8

12 3 d 5 5 7=3x2,1 8 g6 L8 39. 320 240  15.IV 10.vII % sos 3 2.9

1. 22 240 1.III 18.VI 110 504 3 3,5 :0 328 250 18.1V 6.VI1 82 525 32 2,5

2. 25 280 " 8.VII 130 504 31 4,1 1. 330 260 19.IV 12.V1I 85 546 34 2,5

5. o4 280 3.V1 95 a6 B4 2,7 42, 331 240  25.IV 10.VII 82 S04 31 2,6

% 25 250 " 8.VI 100 525 32 2.1 43, 350 240  28.IV 14.VI1 80 504 3 2,5

5. oz 240 " 18.v0 110 504 31 3,5 44, 352 240 2?.1'( 17.1X 142 504 n 4,5

s o 20 o 267 85 525 32 2,6 45, 361 ?50 30.IV 13.XT 198 - - =

2 A = - B o e o i v. % = mv ma  m - . -

. 28.VI11 150 J ’ . . o. - = =

ﬁ. 12: ;: " 27.VIII 180 546 34 5,2 48, 371 260 30,1V 16.VIII 108 546 3 3.1

1;' 105 260 " 9.V 70  s46 34 2,0 49. 372 260  30.IV 22.VIII 14 546 2 3,3

11: 05 250 " 4.V g 525 32 2,6 50. 373 260 30.IV 3.1 126 546 34 3.7

12, 126 260 * 3.V1 95 546 34 2,7 51, 375 240  30.1% 12,1 135 504 3n 5,3

1. 125 z0 24,1V 56 546 34 1,6 52. 381 240 L.V 9.VIII 100 504 n 3.2
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Velic¢ina serije K Velic¢ina serije K
100 kom. 8,7 350 kom. 32
150 kom. 6.1 400 kom. 29
200 kom. 48 450 kom. 2,7
250 kom. 41 500 kom. 2,5
300 kom. 35

Grafic¢ki prikaz koeficijenta protoka u odnosu
na NS (veli¢inu serija) dan je na slici 3.
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Slika 3.: Krivulja rokova ili ciklusa proizvodnje

Krivulja rokova ili ciklusa proizvodnje za
Ki =f + o
— Osnova za krivulju rokova jesu podaci iz evi-
dencije o pocetku i zavr$etku naloga.

— Distribucija rezultata u praksi predstavljat ée
osipanja oko krivulje.

— Ako praksa u buduénosti pokaze da ostvarenja
znatno odstupaju (ako se situacija pobolj$ava
ili pogorsava), potrebna je nova krivulja i
novi dogovor o moguéem odstupanju.

Tablica rokova isporuke, ¢ija bi se realizaci-
ja ostvarivala u oko 68,27% slufajeva, moze se
izraCunati prema izrazu: Ts = K-XINS ... (dana/
/seriji). Na primjer, za rad u 2 smjene, za seriju
od 50 kom. Ts = 164 (50x2,1) = 1722:16 = 107
dana. Za ostale serije:

Veli¢ina Dana Veli¢ina Dana
100 kom, 114 350 kom, 147
150 kom. 120 400 kom, 152
200 kom, 126 450 kom, 159
250 kom. 134 500 kom, 164
300 kom, 137

Veoma §irok interval distribucije ne moze &es-
to puta zadovoljiti, te se nailazi na sluc¢aj kad je
vijerojatnost da c¢e se traZzena narudZba realizi-
rati u izracunatim rokovima premala (68,270)

4. ZAKLJUCAK

Smanjenje meduoperacijskih zastoja, bolja or-
ganizacija procesa, otklanjanje problema uskih
grla ili bolje rukovodenje i planiranje, donosi
znatna skradenja ciklusa, a to¢no poznavanje zbi-
vanja vodi k stabilizaciji rokova isporuke.

Ako se analize vrée po fazama ili operacijama,
koeficijente protoka pogre$no bi bilo zbrojiti,
jer se i meduoperacijski zastoji u procesu proiz
vodnje preklapaju, te je potrebno koristiti rela-
tivne odnose (*o) udjela, na primjer:

a) Gruba strojna obrada Ki =15 22%
Fina strojna obrada K: = 2,0 30%
Povrsinska obrada K3 =24 36%
Montaza i pakiranje Ky = 08 12%

6,7 100%

Ako se na osnovi evidencije i pripreme rada
i skladi$ne sluzbe utvrdi prosjefan ukupni koe-
ficijent protoka 54, tada se moZe pretpostaviti
da ée u okviru ukupnog K djelovati medufazni
zastoji u istim relativnim odnosima kao kod po-
stavke a), tj. da iznose:

b) Gruba strojna obrada, stvarni K; = 1,19
Fina strojna obrada, stvarni K; = 1,62
Povrsinska obrada, stvarni K3 = 1,94
Montaza i pakiranje, stvarni Ky = 0,65

K =540

Smanjenje koeficijenta protoka konaéni je
cilj ovih akcija. Situacija u kojoj je koeficijent
protoka relativno velik upozorava na velike pro-
bleme i nove zadatke na pobolj$avanju organiza-
cije rada.

Stabilizirati proces znalilo bi dovesti proiz-
vodnju na razinu ujednadenosti trajanja ciklusa
za iste i vrlo sli¢ne proizvode. $to se ti¢e rokova,
moZze se posti¢i bolja vjerojatnost procjene uzme
li se £ + 20 ili f + 30. Medutim, treba imati na
umu da je skradenje ciklusa proizvodnje intere-
santno kako za proizvodada tako i za kupca, i
zbog toga treba nastojati da se nepotrebno ne
produljuju rokovi isporuke, odnosno proizvod-
nje, na ratun zahtjeva velike vjerojatnosti,

LITERATURA:
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Franjo Stajdubar, dipl. ing.
Zagreb

Prispjelo: 27. 02. 1980.
Prihvaceno: 15. 04. 1980.

UDK 801.3:634.0.83

Struéni rad

Nomenkiatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja
(Nastavak iz br. 3—4/1980).

u drvnoj industriji

Eli?im Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacki

965. srzevina (sréevina) heartwood duramen Kernholz

966. stolica za kino-dvora- cinema chair siege de cinéma Kinogestiihl
ne

967. strana srzi, desna heart side cOté droit, coté du coeur Kernseite
strana

968. stl'gj za blanjanje stave planing machine machine a doler et Daubenhobelmaschine
duzica a creuser les douelles

969. stroj za isjecanjc punching machine estampeuse, machine Stanzmaschine

(stroj za Stancanje)
970. stroj (pila) za
prikracivanje duzica
971.  stroj za sljubljivanje
duzica

stave cross-cut saw
machine

stave-jointing machine

972. suha trulez dry rot

973. suhi spremnik dry silo
974.  suhi termometar dry bulb
975.  suho ljepilo gry glue

976. suSenje dimnim drying with flue gases

plinovima

977. suSenje u vrelom hot-oil drying
ulju

978. Sindra roof shingle

979. temperatura parenja steaming temperature
980. temperatura presanja hot-platen temperature
981. tok suSenja course of drying

982. tolerancija i pode$a- allowances and fits
vanja (pripasivanja)

983.. trajna ¢vrstoca, otpor- long-term strength
nost na umor (materi-
jala)

984.  transpiratorsko suSe-
nje, susenje transpi-
racijom

985.  truleZ srca

986. uredaj za kompri-
mirani zrak

987. uslojeno prefano drvo compressed layer wood

988. utezanje zbog prefa- pressing shrinkage
nja, gubitak zbog pre-
$anja

989.  vanjski furpiri, s.face veneers
furniri za lice v

990. - vez sa spojnicom clamp joint

transpiration drying

heart rot
pressure installation

991, vitlanje ili slaganje

. thickness grading
po debljinama ! ot

a découper
machine a trongonner
les douelles

machine a jointer les
douelles

pourriture cubique
trémie pour particules
séchées

thermometre a sec
colle séche

séchage aux gaz de
combustion

séchage par immersion
en huiles chaudes

bardeau, échandole
température d'étuvage
température de pressage
suite de séchage
tolérances et ajustages

résistance d’endurance,
résistance a la fatigue

séchage par évaporation

pourriture du duramen
installation d'air comprimé

bois densifié lamellé
réduction de volume
sous l'action du pressage

placages extérieurs,
placages de surface
agrafage, assemblage

a agrafes

échelonnement des
épaisseurs o

Dauben-Abkiirzsdgemaschine
Daubenfiigemaschine

Trockenfaule
Trockenbunker

Trockenthermometer
Trockenleim
Trocknung mit Rauchgasen

Trocknung in heissen Olen

Dachschindel
Dampftemperatur
Presstemperatur
Trocknungsverlauf
Toleranzen und Passungen

Dauerfestigkeit
Transpirationstrocknung

Kernfaule
Pressluftanlage

Pressschichtholz

Pressschwund

Deckfurnier
Klammg:fverbindqx_xg
Dickenstaffelung -*'¢7

(

A

(Nastavlja se)

\s
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Strane vrste drva u evropskoj drvnoj industriji

(Nastavak iz br. 3—4/1980)

Franjo Stajduhar, dipl. ing.
Zagreb

Prispjelo: 15. 02. 1980.
Prihvacéeno: 12. 03. 1980.

MUKUMARI ili CORDIA
Nazivi

Mukumari podrazumijeva botani¢ki rod
cordia: Cordia abyssinica R. Br., Cordia holstii
Giirke, Cordia platythyrsa Bak., Cordia millenii
iz porodice: Baranginaceae.

Autori se u imenima Cordia, kao uzajam
nih sinonima, dosta razilaze. Ipak trgovci prakti-
Cari afri¢ke vrste cordia skupno zovu Mukum a-

ri, za razliku od ameri¢kih cordia, tj. brazilskog
Freijoa.

Po provenijenciji, isto¢noafritke cordia-vrste
trgovacki su mukumari, a zapadno-afri¢ke
(cordia africana) u Isto¢nom Sudanu su sud an-
ski tik (teak), u Nigeriji kao omo, u Kame
runu i Gabunu kao ebais, u Zairu opet kao
sumba.

Nalazista

Mukumari se najvi$e nalazi u isto¢noj Africi,
prvenstveno u Keniji i Etiopiji. Pretezno je u
subtropskim ki$nim $umama na visinama sredo-
gorja izmedu 1200—1800 m nadmorske visine,
U zapadnim dijelovima Afrike, tj. oko Gvinejskog
zaljeva (Gabun, Nigerija, Kamerun, Obala Slo.
novace), dolazi samo u manjim grupama.

Stablo

Stabla mukumari dosezu visine od 25—30 m s
promjerima od 70—100 cm. Kako nose velike
krodnje, to su stabla u tehni¢kom smislu krat-
ka, a deblo je krivo i nisko se grana (9—12 m).
Ljuskava vanjska kora je blijedo-siva do zuto-
-smeda, a unutarnja je Zuckaste boje te na svjet-
Iu vrlo brzo potamni.

Drvo

Bjelika, 4—6 cm $iroka, Zuékaste je boje, koja
nakon sjece pomodri, razlikuje se od svijetlo-sme-
de srzevine, Nigerijsko om o-drvo mo¥e biti u-
to-smede do srednje smede, sjajno i provideno
tamnijim prugama, Cesto sadrZi lomnu SrZ,

U parenhimskoj strukturi razabiru se pojedi
nacne ili udvojene velike pore, Drvni traci i dru-

ga tvoriva imaju uklopljene kristale kalcijskog
oksalata,

UDK 634.0.810

Struéni rad

Drvo je pravnih vlakanaca, homogeno, podjed-
nake guste teksture. Srednja volumna masa (gus-
toca) prosuSenog drva s 15% vlage kreée se oko
570 kg/m3. Tangencijalno utezanje iznosi 4,6%,
radijalno 2,6°%, a volumno 8,1%.

Trajnost

Suho drvo je vrlo trajno, otporno na atmo-
sferske promjene i rezistentno prema termitima.
Susenje

Susi se lako i bez poteSkoca, ne raspucava se
niti se vitoperi.

Mehani¢ka svojstva

Iako je drvo cordia, odnosno mukumari, re-
lativno lagano, ipak, zbog gustoce i homogenosti,
pokazuje srednju &vrstocu. Tako cordia iz Nige-
rije ima:

a) volumnu masu s 12% vlage 417 kg/ms
b) ¢vrstoéu na savijanje 67 N/mm?
¢) modul elasti¢nosti 6900 N/mm?

d) ¢vrstocu na tlak paralelno s vlakancima 35,9
N/mm?

e) tvrdoéu na bo¢noj strani 2620 N

f) ¢&vrstoéu na smicanje paralelno s vlakancima
9,9 N/mm?

Obradljivost

Ako nije naizmjeni¢no usukano, drvo se lako
obraduje i ruéno i strojno. Kod usukanosti po-
trebni su vrlo ostri alati. Dobro se moZe blanjati
i tokariti, rezati i ljustiti. Pore se moraju prvo
ispuniti zapunjivadem, a tada se mogu dobiti fi-
ne i sjajne povrine, Vezovi ¢avlima, vijcima i
ljepilom su trajni.

Upotreba

Zbog svoje dekorativnosti drvo se upotreblja-
va u stolarstvu, masivno i kao furniri, za intar
zije, a kao rezonantno, osobito u domovini, za
bubnjeve. Koristi se i kao konstruciono drvo radi
malog utezanja i stabilnosti oblika,

Proizvodi

Izvozi se u trupcima od 4 m na vise, s pro-
mjerima od 50—100 c¢cm, U zadnje vrijeme dolazi
i piljeno na evropska trista,

Literatura:
(Vidi br, 3—4/1980)



STRUCGNJACI U DRVNOJ INDUSTRUJI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVRED! |
GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSVO!

Sve vrste drva nakon sje¢e u raznim obli- Zastitom drva smanjuje se koli¢ina otpa-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto- daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate, liteta, a time i povoljnija cijena.

drvo u poljoprivredi itd.) izloZzeno je stal- U pogledu provodenja zastite svih vrsta
nom propadanju zbog razornog djelovanja drva obratite se na Institut za drvo u

uzrocnika trulezi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nezastiéeno drvo.

Zagrebu.

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moZe brzo i struéno izve-
sti sve vrste zastite drva, tj. trupaca (bu-

ZASTITOM poveéavamo -ili &uvamo nas kva , hrast, topola, cetinjae, sve vrste
Sumski fond, jer se produljenom trajno$éu piliene grade, parena bukovina, krovne
smanjuje sjeca. Vecom trajno$éu ugrade- konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
nog drva smanjujemo troskove odrzavanja. rije, umjetnine itd.)

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE [ ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-
STITU DRVA | LJEPILA.

INVESTITORI povjerite svoje probleme struénjacim

Specijalizirana projektantska or.

nizacija za drvnu industriju n
di kompletan projektni inZenjerin
sa slijede¢im specijaliziranim odj
lima:

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju
Odjel za visoku gradnju
Posebna skupina arhitekata

Odjel za energetiku | instalacije

Odjel za programiranje

lzradujemo takoder nove proizv

ne programe, zajedno s tehnolog
BIRO ZA LESND INDUSTRIJO mmemhiaris
Nasi struénjaci su Vam uvijek n

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 aspolaganiu.
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BLANJALICA ZA 1ZRADU STAPOVA

(Blanjalica za profiliranje $tapova)

U procesu finalne obrade masiva
cesto se javlja potreba izrade zaob-
ljenih Stapova. To su zaobljeni ce-
povi-mozdanici, precke i noge sto-
lica i stolova, vjeSalice ormara i
sl. Za tu svrhu se najéescée primje.
njuju propusne tokarilice $tapova
s nozevima za obradu koji imaju
smjer vrtnje ostrice popre¢no na
smjer prolaza i osi $tapa. Pritom
nastaju razne greske, od kojih se
posebno isti¢u pukotine od popred-
nog rezanja u odnosu na smjer vla-
Kanaca. Veli¢ina pukotina jo§ ovisi
0 vrsti drva, vlazi i drugim karak-
teristikama tokarilice i reXima ob.
rade.

Kod izrade S$tapova na dvostra-
noj ili Cetverostranoj blanjalici na-
mijenjenoj za profiliranje, postize-
mo bolju finocu obrade. Osnovni
je razlog smjer kretanja ostrice a-
lata u smjeru vlakanaca drva.

Tvrtka Weinig iz SR Njemacke
konstruirala je i proizvela stroje-
ve za profiliranje Stapova ve¢ 1950,
godine. Danas program tvrtke obu-
hvaca relativno malene strojeve, i
to dvostrane i &etverostrane bla-
njalice koje se mogu upotrijebiti
za obradu $tapova. To su tipovi S
140/11 (na slici) i U 17 AL s eksplo-

159

atacijskim moguénostima obrade
zaobljenih $tavova, promjera 2,5 do
50 mm. Prema duzini i $irini pri-
kracenih elemenata, obrada se vrsi
u_pojedina¢noj ili visekratnoj Siri-
ni, gdje se u jednom prolazu moze
istovremeno proizvesti nekoliko $ta-
pova.

Na stroju su postavljena dva ho-
rizontalna radna vretena, gornje i
donje. Prvo, gornje vreteno obradu-
je gornju polovicu zaobljenja. Pro-
filu Stapa je prilagodena vodilica
ispod koje prolazi $tap poslije ob-
rade na prvom vretenu. Odmah
zatim prolazi iznad donjeg vretena
kojim Stap dobiva konaéni profil,
Kod obrade elemenata visestruke
Sirine Stapova, donje vreteno opre-

NOVE MOGUCNOSTI LIJEPLJENJA TALJIVIM LYEPILOM

Taljivo lijepilo poznato je veé niz
godina u industriji namjes$taja za
lijepljenje rubnih materijala na plo-
Caste elemente, gdje je naslo i svo-
ju najveéu primjenu. U manjem o-

bimu upotrebljava se i za aplikacije,
a u smislu tehnoloskih potreba nije
se znatnije koristilo u tu svrhu.

U novije vrijeme, suradnjom pro-
izvodaca ljepila i proizvodada na-

Slika 1, — Sistem HB 5§

mljeno je odgovarajuéim alatom
koji istovremeno obavlja razdvaja-
nje profiliranih §tapova. Kod stroja
U 17 AL, koji ujedno sluzi za raz-
licite namjene kao Cetverostrana
blanjalica, moZe se istovremeno o-
bradivati i do 15 $tapova.

Stapovi promjera 50 .do 100 mm
mogu se izradivati na ve¢im Weini-
govim blanjalicama, s time da je
izvedbu stroja potrebno prilagoditi
obradi $tapova.

Nedostatak u izradi Stapova teh-
nikom profiliranja .na_ blanjalici,
jest u tome $to se ovdje ne mogu
obradivati $tapovi s promjenjivim
kruznim presjekom, $to je kod pro-
pusnih i drugih tokarilica mogude.

S.T—F.S.

mjestaja, doslo se do odredenih re-
zultata.

Proizvoda¢ Heinrich BUHNEN
KG, 2800 Bremen — 1 nudi HB 5
sistem lijepljenja taljivim Iljepilom
(sl. 1)

Sistem HB 5 se sastoji od:
— pistolja za nano$enje ljepila,

— dijela za regulaciju zraka i odje-
ljivanje vode,

— dijela za regulaciju i zagrijava-
nje lijepila,
— taljivog ljepila

Da bi se dobio uvid u sistem HB
5 i uvidjele njegove prednosti, na-
vest ¢e se karakteristike pistolja,
natin rada, karakteristike ljepila i
primjena sistema.

KARKTERISTIKE PISTOLJA

PiStolj se moZe koristiti za rad
ru¢no ili na postolju s dodatnim
noZznim prekida¢em. U drugom slu-
Caju obje ruke su slobodne za rad
u tehnoloskim fazama gdje je to
moguce primijeniti (sl. 2).

Pistolj se prikljutuje na struju
220 V, s grijatem za ljepilo od 3%0
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Slika 2. — Pistolj HB 5 s postoljem

W. Prikljucak zraka od 4,5 bar-a, s
regulacijom od 15—4,5 bar-a. Po-
tros$nja zraka 0,6 1 po jednom rezer-
voaru ljepila. Tezina pistolja 1,5 kg.

Uz pistolj se mogu Koristiti sap-
nice veli¢ine i oblika ve¢ prema ko-
li¢ini utro$ka ljepila i vrsti namje-
ne (sl. 3).

Veli¢ina sapnice krece se od 1,5—
—80 mm, prema vrsti primjene.

KARAKTERISTIKE LJEPILA

Taljivo ljepilo izraduje se u ne-
koliko kvaliteta ovisno o zahtjevima
u primjeni. Zbog razli¢itih vrsta
primjena, liepilo je prilagodena vis-
kozitetom i radnom temperaturom
koja se kreée od 90—2300 C. U tako
sirokom intervalu radnih tempera-
tura razli¢ita su i vremena otvrd-
njavanja ljepila, §to je takoder od

¢e ljepilo izlaziti, Potrebna radna
temperatura regulira se pomoéu ter.
mostata, a termometar na rezervo-
aru ljepila. pokazuje te raturu
ljepila. Kad termometar pokaze rad.
nu tempzraturu, pistolj je spreman
za upotrebu.

Potrebno je napomenuti da se
zrak trodi samo dok je pistolj u
upotrebi; dok miruje, nema potros-
nje. Ljepilo koje je zagrijano na
radnu temperaturu ne cijedi se iz
sapnice, osim dok je pistolj u upo-
trebi, te ne prlja radno mjesto.

Zamjena sapnica kao i punjenje
rezervoara lijepilom vrsi se vrlo
brzo i jednostavno.

PRIMJENA

Zbog moguénosti koristenja razli-
¢itim sapnicama, ljepilom razli¢i-
tog viskoziteta i radne temperature

Slika 3. — Oblici sapnica

bitnog znadenja za mogucénost pri-
mjene.

NACIN RADA

Nakon prikljuéivanja na mrezu
struje i zraka, izvrse se regulacije.
Pritiskom zraka ljepilo se potisku-
je prema izlazu — sapnici, a o ja-
&ni pritiska ovisi kojom brzinom

=

=

prodiruju se mogucénosti upotrebe
HB 5 sistema lijepljenja.

Upravo zbog tih mogucénosti ima
prednosti pred dosadas$njim siste-
mom lijepljenja. Ovaj sistem ima
moguénost primjene u industriji
namje$taja za montazna i druga li-
jepljenja, u montazi tapeciranog na-
mjestaja, u industriji kozne galan-
terije, te za razli¢ita pakovanja.

Ivan Cizmesija, dipl. ing.




4. EUROCUCINA
INTERNACIONALNI SALON KUHINJSKOG NAMJESTAJA

MILANO, 1—4. TIT 1980.

Svake druge godine u Milanu se odrzava specijalizirani Salon ku.
hinjskog namjestaja na kojem sudjeluju majvazniji proizvodadi iz
Cijele Evrope, medu kojima u najve¢em broju iz Italije.

Ovogodisnji Salon nadmasuje sve dosadasnje, kako po broju sudio-
nika, tako kvalitetom i raznovrsnoscu izlozaka. Bila je to u pravom
smislu revija oblikovnih rjeSenja, tehnoloskih dostignuéa i mogu-

¢eg komfora.

o

s

o

Nova organizacija kuhinjskog prostora — centralni radni blok, otvorene i zastakljene
police, materijal — drvo i umjetni mramor.

Kada je rije¢ o kuhinjskom na-
mjestaju, kod nas se cesto moze
Cuti s obzirom na specifi¢nost nje-
gove proizvodnje i namjene, da je
on vet toliko prostudiran i nau¢no
definiran, te da na tom podrucju
ni nema vecih mogucnosti i potre-
ba za daljim razvojem. Jer, utyr-
deni su: sadrzaj elemenata po na-
mjeni, propisane su osnovne mje-
re,. pronadeni su najracionalniji

moduli i najprikladnij materijali,
standard opreme je obvezan, pa

— $ta se tu novo jo§ moZe izmi-
sliti?

Inmak moze, i to neocekivano mno-
go!

Ovogodiénji Salon kuhinjskog na-
mjestaja u  Milanu obilovao je
mnostvom novih ili usavr$enih rje-
senja, koja upravo lasciniraju svo-

Prostor izmedu donjih i gornjih elemenata iskoris-
ten je za dodatne police ili mreZe za odlaganje
opreme i pribora.

jom inventivno$éu i originalnoscu.
Kao po nekom dogovoru, svaki oz-
biljniji proizvodac¢ teZio je za vla-
stitim i posebnim izrazom, bjezeci
od oponasanja i kopiranja tudih
ili poznatih rjesenja.

Evo nekoliko zapazanja koja vri-
jedi registrirati:

Prije svega, sa stanoviSta stilskih
karakteristika nadmocno je prevla-
dao suvremeni oblikovni koncept,
dok su tako zvani kolonijal i ru-
stika (uklade s profilacijama i slié-
no) znatno manje prisutni.

U izboru osnovnog materijala naj-
CeSée je u primjeni drvo u svim
vrstama i bojama, ali ipak najéedde
u prirodnim bojama.

U svim kvalitetnim kategorijama
i stilskim izrazima maglasena je
primjena umjetnih folija, naroéito
kao vjerna imitacija raznih vrsta
drva, ne$to manje kao svojevrsna
dekoracija u pastelnim tonovima,
a skoro rijetko u ¢isto bijeloj boji.

prostora eleme-
ciranih metalnih

Maksimalno iskoriséenje unutarnje
nata pomocéu raznovrsnih plast
kodara, mreZa i stalaka.
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Kad je rije¢ o umjetnim folija-
ma, prosto zapanjuje uspjesna i
mitacija prirodnih materijala, $to
se narocito ocitovalo kod uskladi-
vanja boje i strukture drva na plo-
hama i masivnim dijelovima.

Za radne povrsine i ploce stolo-
va c&esto je u upotrebi umjetni
mramor u raznim bojama, struk-
turama i oblicima.

Radne Iplo¢e kuhinjskih elemenata
najéesée su u jednom dijelu, a iz
radene su od razli¢ith materijala:
osim mramora, drvo, keramika, pla-
stika i drugo. Sudoperi su ne samo
od nerdajudeg lima, ve¢ sve &esée
od plastike ili keramike, okruglog
oblika 1 s odgovaraju¢im drvenim
poklopcima koji imaju i druge na-
mjene.

Prihvatnici su vrlo diskretni i jed-
nostavni, a najcesce su izradeni od
masivnog drva (ili plastike), odno-
sno rijeSeni izdubljenjima ili profi-
lacijom wunutar masivnih dijelova
drva koji se upotrebljavaju kao op-
siv prednjih ploha.

Sadrzajno, vrlo bitnu mnovost
predstavlja djelomi¢no odstupanje
od uobicajenih kubusa — zatvore-
nih donjih i gornjih elemenata. E-
lementi su ved¢inom kombinirani s
otvorenim ili zastakljenim polica-
ma, a prostor izmedu gornjih i do-
njih elemenata dopunjuje se poseb-
nim plitkim policama, mrezama ili
kukama za odlaganje priru¢nog su-
da i pribora.

Prostor u ugaonim elementima
sve CeSce se upotrebljava odozgo,
a otvaraju se i podizu pomocu me-
hanickih poluga ili automatima na
struju.

U gotovo svim kuhinjskim sasta-
vima obvezan je odgovarajuéi pult

ke 7

g

. i
P HL

Standardni kuhinjski sastay — plohe obloZene umjetnim folijama

(stol) sa stolicama za dnevno bla-
govanje.

Posebno bogatstvo u svim kuhi-
njama ¢ini raznovrsna dodatna 0-
prema: Stednjaci, pecnice, hladnja-

svijetlih pastelnih

tonova, obogaceno drvenim letvicama,
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Komforan kuhinjski prostor — obvezan pult za blagovanje, materijal — drvo i umjetne folije

ci, nape za ventilaciju, ko$are i po-
sluzaonici za odlaganje, zatim sa-
tovi, radio-kazetofoni, prenosni te-
gev'izori, telefoni i razni drugi ure-
aji.

Posebnu zanimljivost ¢ine rjesen-
ja kuhinjskih prostora s elementi-
ma za rad i odlaganje bez prednjih
ploha-vrata, ali s ugradenim siste-
mom kompletnog zatvaranja pomo-

teksture drva
umjetnih folija i masivnih profiliranih leta-
va i primjer rjefavanja prihvatnika.

Dobra uskladenost boje i



¢u posebnih zastora ili kliznih vrata,
Klizna ili rolo-vrata ina¢e su u pri-
mjeni i na mnogim standardnim
clementima.

Impresivnom dojmu svih modela
i rjesenja bez sumnje doprinosi am-
bijentalni nacin izlaganja, u kojem
je potpuno doc¢arana primjena.

Na kraju, gledano sa stanovi$ta
naseg specificnog polozaja i iskus.
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tva, postavlja se pitanje: je li u
opée nuzno i racionalno forsirati
ssustizanje« svih svjetskih dostignu-
¢a (naroc¢ito kada je rije¢ o Iproiz-
vodnji i primjeni raznih umjetnih
materijala) ili treba traziti nekakav
vlastiti put.

Ovaj Salon daje i za to izvjestan
odgovor — moguce je, bez opona-

NOVA ORGANIZACIJA CELOVECKOG DRVNOG SAJMA

U 1981.

Na temelju savjetovanja o proble-
matici Drvnog sajma i provedenih
analiza djelovanja sajma Nadzorno
vije¢e Celovetkog (Klagenfurtskog)
sajma odlucilo je da Drvni sajam
u 1981. godini traje samo 8 dana.

GODINI

Istodobno ¢e se jo§ jasnije odije-
liti Drvni sajam od Sajma potros.
ne robe. Reogranizacijom izlozbe,
ispunit ¢e se Zelja izlagata da se
Drvni sajam skrati, pa se racuna s
jo$ veéim porastom broja izlagacda.

VAZNIJE IZLOZBE I SAJMOVI U 1980. i 1981. GODINI*

1980.

9—14. VI Zagreb

BIAM — 5. medunarodna izlozba
alatnih strojeva i alata

10—13. VI Ljubljana
Drvni sajam 1980.

14. medunarodni sajam strojeva,
opreme i repromaterijala za sve
faze obrade i prerade drva

15—19. VI Montreal
Kanadski sajam pokucstva

15—19. VI Olympia kod Londona

Londonska izlozba gradevinske op-
reme i usluga

17—20. VI Basel

Swisspack 80 (medunarodni sajam
ambalaze)

13—18. VII San Francisco

Sajam kuénog namjesStaja

9—17. VIII Celovec

Drvni sajam Celovec (Klagenfurt)

1—3. IX Utrecht
Nizozemski sajam pokuéstva

7—16. IX Helsinki
Habitare / Sajam pokudstva

12—14. IX Karlsruhe
Prerada drva

12—21. IX Zagreb

Jesenski medunarodni

zagrebacki
velesajam

13—17. IX Louisville

Medunarodna izlozba strojeva za
obradu drva i pokudéstva

14—17. IX Bern
Ligam — Sajam pokuéstva

19—24. IX Milano
Medunarodni sajam pokuésiva

1—7. X Basel

Holz '80 — 10. stru¢ni sajam za
preradu drva

10—12. X Koln
Sajam za djecu i mladeZ

nadanja drugih, inventivnim i au-
tenticnim oblikovnim rje$enjima i
primjenom domadih prirodnih ma-
terijala (kojima mmogi ¢esto osku-
dijevaju), posti¢i odredenu kvalite-
tu, prihvatljivu ne samo za domacde,
ve¢ i za inozemno trziste.

Dragan Roksandié, akad. arh.

DRVNI SAJAM 1980.

Drvni sajam u Celovcu trajat ¢e
jo$ ove godine devet dana, od 9. do
17. kolovoza. Na ovogodi$njem saj-
mu bit ée prvi put prikazana zajed-
ni¢ka $vedska izlozba. Takoder ce
na Drvnom sajmu ‘80 prvi put iz
lagati predstavni§tva Gabona i Ma-
lezije. D. T

12—17. X Poznanj

DERMA — Medunarodni
strojeva za obradu drva

13—18. X Zagreb

INTERBIRO — 12. medunarodna
izlozba sredstava za obradu poda-
taka i uredske opreme

13—19. X Valencia )
17. medunarodnj sajam pokuéstva
21—26. X Koln

Orgatechnik — 3. medunarodni sa-
jam uredske opreme

6—11. XI Bruxelles
Medunarodni sajam pokudéstva

27. XI — 1. XII Basel
9. Svicarski sajam pokuéstva

sajam

1981.

22—26. V Kéln
Interzum ‘81

27. V — 2. VI Hannover
Ligna '81
* Termini bez obveze.

Glavni izvori: Mobelmarkt i Bau +
Mobelschreiner
D. T.
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Kemijski kombinat SR
Radna organizacija ,CHROMOS" —

oliesterskl
Itov]

Namje$taj je dio stana i svakodnevnog
na$eg zivota. Neprestano je izloZen pogledi-
ma, pa se naravno kod kupnje dobro gleda
i bira onaj bez vidljivih greSaka. U proiz-
vodnji namje$taja, a naroc¢ito onog od ma-
sivnog drva, nailazi se na razlicite greSke
u drvu, gre$ke zbog lose obrade, montaze,
oétedenja i dr. Takva mjesta treba poprav-
ljati i doradivati. Te neravnine, udubine u
drvu, pukotine, popucani ¢vorovi, sljubnice
na masivnom drvu i lo$i spojevi moraju
se zatvoriti, treba ih kitati.

Povréinsku obradu namjeStaja moZemo
podijeliti u dvije osnovne grupe: obradu
bezbojnim lakovima i obradu pigmentira-
nim lak-bojama. Prema tome, potrebni su
bezbojni i obojeni kitovi, Kitova ima razli-
¢itih sastava, ali u proizvodnji namjestaja
najpogodniji su poliesterski kitovi jer se
brzo su$e, dobro se bruse, a nakon zavre-
nog procesa obradivanja i izvr§enog bruse-
nja vise ne upadaju, U naSem proizvodnom

programu imamo nekoliko tipova polies
terskih kitova.

CHROMOPLAST BEZBOJNI KIT br.
7594-01 neobojeni je kit, izraden na bazi ne-
zasi¢ene poliesterske smole. Nanesen na po-
vréinu, ne pokriva strukturu drva. Kod u-
potrebe se ne razrjeduje. U debljem sloju
je zuckastosmede obojen, $to dolazi od ubr-
zivata, Prije upotrebe mije$a se s CHRO-
MOPLAST KATALIZATOROM br. 7594-02 u
omjeru 100 : 3. da se katalizator dobro umi-
je$a u Kkit, jer se samo tako postize jedno-
liéno potvrdivanje, koje omoguduje bruse-
nje bez zapunjavanja brusnog papira. U pro-
tivnom se moze dogoditi da se mjestimi¢no
slabije protvrdnuti kit slabije su$i i zapu-
njava brusni papir. Iz istog razloga vazno
je i to¢no doziranje kita i katalizatora. Kad
se smjesa dobro izmije$a, nanosi se na os-
teCena mjesta lopaticom. Radno vrijeme
smjese je 10—15 minuta, zato treba prire-
diti toliko smjese koliko se moze u tako
kratkom vremenu potrositi. Potrebno suse
nje na sobnoj temperaturi je 40-—60 minu-
ta, a moZe se i ubrzano susiti. Brusenje se
vr$i brusnim papirom br. 180—220, ovisno
o tome da li se kita prije ili nakon lakira-
nja. Kit prianja na drvo i lakiranu povrsi-
nu. Mjesta kitana ovim kitom mogu se la-
kirati nitro, jednokomponenitnim ili dvo-
komponentnim kiselo-otvrdnjivajuéim lako-
vima. Nije dopusteno lakirati poliuretanskim
lakovima, jer oni u dodiru s katalizatorom
(organskim peroksidom) zute, pa se onda
takva mjesta jate uodavaju jer djeluju pr-
ljavo.

CHROMOPLAST KIT UVD br. 7519 sivo
je obojeni jednokomponentni poliesterski
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kit. Klasi¢ni poliesterski kitovi su trokom-
ponentni, a sastoje se od kita, ubrzivada i
katalizatora. Radi lakse primjene ubrziva¢
se dodaje ve¢ u proizvodnji kita, pa su
tako za potrosata dvokomponenwi. Za raz-
liku od ostalih poliesterskih kitova, Chro-
moplast kit UVD br. 7519 je jednokompo-
nentan. Izraden je od specijalne poliester-
ske smole, mineralnih punila i drugih doda-
taka. Mjesto ubrzivaca i katalizatora, koji
utjeCu na otvrdnjivanje, ovaj kit ima SEN-
ZIBILIZATOR. Izlaganjem ovog kita UV-
zrakama dolazi do fotokemijskog procesa,
pri Cemu se senzibilizator raspada, stvara-
juci pri tome radikale potrebne za proces
polimerizacije poliestera. Za otvrdnjivanje
UV-poliesterskih lakova i kitova primjenju-
Jje se nekoliko vrsta izvora UV-svjetlosti od-
redene valne duzine kao: visokotlaéne Zivi-
ne lampe, niskotla¢ne zivine lampe i fluo-
rescentne cijevi.

Otvrdivanje UV-zrakama je proSirilo po-
druéje primjene poliesterskih kitova. Poseb-
nu primjenu ima ovaj kit za oplemenjiva-
nje plo¢a iverica i vlaknatica. Veé prema
kvaliteti ploca iverica, ovaj kit nanosi se
strojno u koli¢ini 120—150 g/m?, a za ople-
menjivanje vlaknatica dovoljno ga je nani-
jeti 80—100 g/m?. Otvrdnjivanje nanesenog
kita vrsi se u posebnim kanalnim su$ioni-
cama UV-zrakamaru trajanju svega oko 30
sekundi. DuZina suSenja ovisi o debljini ki-
ta, udaljenosti povr$ine od izvora zraéenja,
vrsti i snazi izvora svjetlosti, Odmah nakon
otvrdnjivanja moZe se brusiti na suho brus-
nim papirom br, 240—280., Tako obradena
povriina idealna je podloga za nanofenje
svih vrsta pigmentiranih lakova, Predlak ili

bilo kakav drugi temelj nije potreban. Na
ovako priredenu povr$inu ekonomski je o-
pravdano stavljati samo kvalitetniji pre-
maz, '

PE — KIT, SP br. 7564 sivo je obojeni
dvokomponentni kit, izraden na bazi poli-
esterske smole, mineralnih punila i drugih
dodataka. Otvrdnjuje dodatkom katalizato-
ra. Sluzi za izravnavanje neravnina na svim
metalnim povr$inama, a moZe se rabiti i za
kitanje drvenih povr§ina. Mije3a se u omje-
ru 100:2 s KATALIZATOROM ZA PE-KIT.
Mijesa se lopaticom bez prethodnog razrije-
divanja. Nanosi se lopaticom na drvenu ili
metalnu povr$inu. Radno vrijemne <mjese
iznosi 4—10 minuta, ovisno o temperaturi
radnog prostora. Brusiti se mocZe nakon
20—60 minuta, a brusi se najprije brusnim
papirom br. 60 na suho ili mokro, a kasnije
finijim granulacijama. Prednosti su: brzo se
i ravnomjerno su$i u svim debljinama, do-
bro prianja za metal i drvo, podnosljiv je
za sve premaze, ne upada, a mogude je kita-
nje i ve¢ih pukotina ili rupa.

PE-KIT, LP br. 7566 sluZi za kitanje ve-
¢ih povrsina, pa zbog toga ima duZe radno
vrijeme, ali i duze vrijeme su$enja. Radno
vrijeme ovog kita je 30—45 minuta, a suh
je nakon 2—3 sata. Ostala svojstva su ista
kao i kod PE-KITA, SP br. 7564.

Prije vaSe odluke o primjeni bilo kojeg
od navedenih kitova traZite savjet nasih
stru¢njaka. NaSa iskustva i iskustva onih
koji primjenjuju ove materijale korisno ce
vam posluZiti!
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brojevima vodecih
oznadeni brojem

Ul. 8. maja 82.

U ovoj rubrici objavljujemo saZetke vainijih &
svjetskih &asopisa s podruéja dr
Oxfordske decimalne klasifikacije,
kacije. Zbog ogranitenog prostora ove p
dutim, skre¢emo pozornost Citateljima i
¢ima i osobama, da smo u stanju na za
ili fotokopije svih ¢lanaka koje smo ovdje prik
rudzbe ili obavijestj izvolite se obratiti Uredni

lanaka koji su objavljeni u najnovijim
vne industrije.
odnosno Univerzalne decimalne klasifi-
reglede donosimo u veoma skracenom obliku. Me-
pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze-
htjev izraditi po uobi¢ajenim cijenama prijevode
azali u skracenom obliku. Za sve takve na-
$tvu casopisa ili Institutu za drvo, Zagreb,

SaZeci su na pocetku

634.0.833:634.0.824.7 — Kovalcuk, L.
M.: Verleimte Holzverbindungen —
Anforderungen und Prifverfahren.
(Lijepljeni drvni spojevi, zahtjevi i
postupci ispitivanja.) Holz als Roh-
glndg\éVerkstofl', 37. (1979), br. 3, str.

Autor daje saZeti pregled zahtje-'

va i postupaka ispitivanja slijep-
ljenih spojeva prema GOST iz god.
1969. do 1975, uz nadopune i svoje
primjedbe, poimence $to se tice po-
stupaka za odredivanje otpornosti
i trajnosti spojeva izloZenih utje-
caju vlage, poviSenih i niskih tem-
peratura. Poznato je da se pocet-
na ¢vrstoca nekog slijepljenog spo-
ja snizuje tokom upotrebe, zbog
Cega stanardi postavljaju zahtjeve
ne samo s gledista pocetne &vrsto-
ée ved i s glediSta njezine promje-
ne, odnosno trajnosti i postojano-
sti nekog spoja. Radi moguénosti
usporedbe sa svojstvima punog dr-
va neophodno je da se i pokusni
uzorci za odredivanje mehanickih
svojstava slijepljenih spojeva po
obliku i dimenzijama kao i sami
postupci ispitivanja bitnije ne razli-
kuju od uzoraka i postupaka za is-
pitivanje punog drva.

Za poduzno ljepljene spojeve
mijerilo je kvalitete cvrstoca spoja
na smik u smjeru vlakanaca, za
klinastozupcaste spojeve to je ¢vr-
stoca na vlak i savijanje. Autor
daje oblik i dimenzije pokusnih u-
zoraka za odredivanje ovih Cvrsto-
¢a te skicu uredaja za odredivanje
¢vrstoce na smik.

Odredivanje postojanosti i traj-
nosti slijepljenih spojeva pod utje-
cajem vlage atmosterilija vr$i se
prema standardima u dva postup-
ka: kratkotrajni i dugotrajni. Krat-
kotrajni postupak predvida inten-
zivno — odvojeno ili istodobno —
djelovanje temperature i vlage na
évrstoée netretiranog uzorka, Utje-
caj vlage odreduje se s pet grupa
uzoraka: 1 grupa kontrolnih uzo-
raka (ne izlazu se utjecaju vlage),
2 grupe vlazenih uzoraka, od kojih
se 1 grupa ispituje u vlaZznom sta-
nju, a druga tek nakon sudenja na
sadrzaj vlage kontrolnih uzoraka,
i2 grufe kuhanih uzoraka, od ko-
jih se 1 grupa ispituje u vlaznom
stanju odmah nakon kuhanja, a
druga tek nakon susenja. Vlazenje
se i1zvodi u vodi kroz 48 sati pri
temperaturi od 18 — 220C, Postupak
kuhanja primjenjuje se samo u
slu¢aju dovoljno kvalitetnog ljepi-

la, koja daje relativnu ¢vrstoéu
spoja na smik u vlaznom stanju
vedu od 60%, odnosno vec¢u od 70%,
nakon susenja od ¢vrstoce kontrol-
nih uzoraka. Ne$to poblize o tome
daju GOST 15613-70, 17005-71, 20850-
75'i dr., koji razlikuju po ¢vrstoci
spoja tri kvalitete: niske, srednje i
povisene postojanosti.

Utjecaj smrzavanja ispituje se u
ciklusu od ukupno 48 sati, od ¢ega
otpada 20 h na vlazenje uzoraka
u vodi sobne temperature, smrza-
vanje ovlaZenih uzoraka pri —200C
kroz 6 h, drzanje kod 200C kroz
16 h i susenje kod 600 kroz 6 h.
Kvaliteta postojanosti ispitanog sli-
jepljenog spoja odredena je njego-
vom relativnom ¢&vrstocom na smik
nakon 40 takvih ciklusa. Uzorci ni-
ske kvalitete dosizu relativnu &vr-
stocu do 30%, srednje od 30 —
60°%, a povisene preko 60%. Ve
liki broj potrebnih ciklusa radj si-
gurnog odredivanja kvalitete slaba
je strana ovog ispitivanja, koja
zbog svoje dugotrajnosti gubi do-
nekle karakter i prednosti kratko-
trajnih postupaka ispitivanja.

Paralelno s ispitivanjem malih
normiranih uzoraka obavlja se i
ispitivanje velikih uzoraka u obli-
ku ravnih greda, nosata u obliku
lukova i sliéno. Kod ovako velikih
uzoraka treba raunati s nesto ni-
7im &vrstoéama zbog neizbjeznog
ncjednalikog otvrdnjivanja ljepila,
nejednolikog nanosa ljepila, neza-
lijepljenih dijelova povrsine i dr.
Kod serijske izrade tipiziranih kon-
strukcija i njihovih elemenata pre-
dvida stoga GOST, uz obligatna is-
pitivanja malih standardnih uzora-
ka, i kontrolna ispitivanja gotovih
konstrukcijskih elemenata. U ¢lan-
ku se poblize govori o provedbi
takvih kontrolnih ispitivanja, o vi-
sini kontrolnog optereéenja, o Vi-
gestepenom mnadinu opterecivanja,
o potrebnom broju ispitivanih uzo-
raka te konaéno o ocjeni rezulta-
ta pokusa te uvjeta za prijem Ci-
tave partije izradenih elemenata.

J. Hribar

634.0.862.2 — Walter, K., Keiser, J.,
Wittke, T.. Einfluss der Spanform
aul einige Festigkeitseigenschaften
orientiert gestreuter Spanplatten.
(Utjecaj oblika iverja na &vrstocu
plo¢a iverica s orijentiranim iver-
jem,) Holz als Roh- und Werkstoff,
37 (1979), br, 5. str, 183—188.

Broj poduzeta za industrijsku
proizvodnju iverica s usmjerenim
iverjem malen je u SR Njemackoj
(dosada samo 2 tvornice). Ima na-
de da ¢e taj broj, zbog prakticki
vaznih osobina i prednosti ovih
plo¢a, uskoro biti veéi. Autori €lan-
ka su kao suradnici zainteresirane
firme Siempelkamp i Co., Krefeld,
ispitali utjecaj debljine i duljine
iverja na vla¢nu ¢vrstocu i ¢vrsto-
éu na savijanje plo¢a iverica s ori-
jentiranim iverjem, proizvedenih u
industrijskim uvjetima. Ispitan je
i utjecaj prisutnog sitnog mniateri-
jala kao redovitog pratioca iverja,
koli¢ina kojeg se kreée od 12 do
20 od ukupne mase, ovisno o de-
bljini i duljini iverja. Debljina po-
kusnog iverja varirana je od 0,25
do 0,60 mm, a duljina od 30 do
80 mm.

Kao drvna sirovina za iverje o-
dabrana je smrekovina obujamske
mase (gustoce) 0,47 g/cm3, a kao
ljepilo fenolformaldehidna smola.
Koli¢ina dodanog ljepila iznosila
je kod svih pokusa 6% od mase
apsolutno suhog iverja. VlaZnost
iverja nakon lijepljenja iznosila je
oko 12%. - Da se ispita utjecaj sit-
nog iverja ma &vrstocu ploce, bio
je materijal u prvom nizu pokusa
prosijan kroz sito veli¢ine okana
od 1,5 mm. Usdrugom nizu pokusa
izostavljeno je prosijavanje, tako
da je sitni materijal ostao u iver-
ju. Uredaj za natresanje iverja fir-
me Siempelkamp omogucuje isto-
dobno orijentirano slaganje iverja
1 separaciju: duge trake iverja
smjestavaju se pretezno u vanjskim
zonama, dok sitno iverje i nrasi-
na zapunjava srednje slojeve plo-
ée.

Cvrstoda na savijanje odrediva-
na je u uzduZnom smjeru orijen-
tiranog iverja i u popre¢nom smje-
ru. Cvrstoéa na vlak odredivana je
samo u popre¢nom smjeru. Rezul
tati su pokusa slijedeci.

Utjecaj debljine iverja. Prijela-
zom od debljine 0,58 mm na deb-
ljinu 02 mm povisuje se ¢vrstoca
na savijanje u smjeru iverja za 24
do 36 %, i to vise kod speci¢no
lak3ih, a manje kod tezih ploca.
Ufjecaj gustoce ploca na &vrstocu
na savijnaje nesto je izrazitiji sa-
mo u smjeru orijentiranog iverja.
Prosijavanjem sitnog iverja raste
dvrstoda na savijanje ploce za oko
15% za sve debljine ivexga i deb-
ljinu plote od 64 mm. Za deblje



plo¢e taj je porast manji. Sto se
tite utjecaja debljine 1verja na
vlaénu ¢vrstocu u popre¢nom smje-
ru, vrijedi obrnuto onome za Cvr-
sto¢u ma savijanje. Vla¢na c¢vrsto-
¢a opada s opadanjem debljine, $to
znaci, da nanos ljepila na povr-
Sinu iverja najjace utje¢e ma vlac-
nu ¢vrstoéu u popre¢nom smjeru.
Neodvojeno sitno iverje snizuje vla-
¢nu ¢vrstoéu u popre¢nom smjeru
za 11 do 13%. Omjer izmedu c¢vr-
stoée na savijanje u uzduznom
smjeru iverja i one u popre¢nom
smjeru pokazuje veliku anizotrop-
nost svih plo¢a. Vrijednost tog o-
mjera — stupnja anizotropnosti —
ovisi 0 debljini i duljini iverja te
koli¢ini sitnog iverja, a kreée se u
granicama od 2,76 1 4,34, prosje¢no
oko 36.

Utjecaj duljine iverja. S porastom
duljine iverja od 30 na 50 mm
raste Cvrstoa na savijanje ploce
u uzduznom smjeru za oko 12%.
Povecanje preko toga ma 80 mm
pokazuje blago opadanje <&vrstode,
Sto se pripisuje slabijem nanoSenju
ljepila zbog prevelike duljine iver-
ja. Cvrstoda na savijanje u po-
pre¢nom smjeru primjetljivo opa-
da s porastom duljine iverja. Sma-
1a se da uzrok tome treba tru-
ziti u slabijoj orijentiranosti kra-
ceg iverja. Kao optimalno smatra
se 1verje debljine 0,35 mm i dulji-
ne 50 mm, za koje je i stupanj ani-
zotropnosti najveéi te iznosi oko
4,1 do 4734. Sto se tice utjecaja
duljine na vlaénu c¢vrstoéu u po-
pre¢nom smjeru, zapazeno je jako
onadunje C¢vrstoée s porastom du-
ljine 1verja. Uzrok tome treba tra-
Ziti u C¢vrstoéi povezivanja kraceg
iverja izmedu susjednih slojeva.

J. Hribai

634.0.832.15 — Hitrec, V.: RARO-
VO — ZIDI program za elektron-
ski ra¢unar. Rangiranje rasporeda
piljenja na jarmaci prema volum-
nom iskori$éenju. Bilten ZIDI, Su-
marski fakultet, Zagreb, 1979 (7):1,
str. 1—52.

Rad je nastavak rje$avanja pro-
blema optimalizacije iskori$éenja
sirovine primjenom tehnike rada
na elektronickom racunalu, U
odnosu na RAROVO-1, povecan je
broj podataka u ulazu od 4 na 10
i broj informacija u izlazu od 4
na 11. Od zanimljivib pudataka u
ulazu navodimo postotak grade is-
pod nominalne debljine, variiahil
nost zbog netotnosti piljeinja, a od
mtorn’lacija 1 izlazu: raspored s
ngidmjerom na utezanje i netoénost
piljenja, struktura grade po duZini,
postotak piljevine i postotak krup.
nog ostatka,

St, B,
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634.0.862.1/2 — Petrid¢, B. i §¢u-
kanec, V.. Identifikacija lignoce-
luloznog materijala plo¢a iverica i
vlaknatica. Bilten ZIDI, Sum. fa-
kultet Zagreb, 1978 (6): 4, 1—9.

U radu je prikazan klju¢ za iden-
tifikaciju vrsta drva, koje sacinja-
vaju ploc¢e iz usitnjenog drva (ive-
rica, vlaknatica). Prema mikroskp-
skim karakteristikama vrsta drva
u plocama, izraden je dvoulazni
klju¢ za identifikaciju. Klju¢ se te-
melji na principu isklju¢ivanja, jer
su karakteristike vrsta drva svrsta-
ne redoslijedom: najuoéljivije, naj-
mjerodavnije. U njemu su obra-
dene 34 vrste Cetinjaca i 55 vrsta
listaca.

St. B.

6340945 — Badjun, S. Herak, V.:
1979. Bibliografija radova, progra-
ma znanstveno-istrazivackog projek-
ta »Istrazivanja svojstva drva i pro-
izvoda iz drva kod mehanicke pre-
rade«, za razdoblje 1976 — 1978.
god. Bilten ZIDI, Sum. fakultet
Zagreb, 1979 (7):2, str. 1—46.

Bibliografije kao tercijarni do-
kumenti za pronalaZenje relevant-
nih informacija i dokumenata, zna-
¢ajno su pomagalo u znanstve-
nom i stru¢nom radu svakog poje-
dinca. Ova bibliogratija sacinjena
je kao anotirana, tj. osim osnovnih
bibliografskih  podataka donosi
kratki izvod (anotaciju) najbitnijih
elemenata koju informacija (¢la-
nak) sadrzi. Ona se odnosi isklju-
¢ivo na tiskane <lanke, magistar-
ske radnje i disertacije, vezane na
projekt naznaenih istrazivanja.
Radena je po autorskom katalogu,
zasebno za svaku godinu. U 1976.
godini ona obuhvaca 13 radova od
13 autora. U 1977. godini njom je
obuhvaéeno 14 radova od 16 auto-
ra. Za 1978. godinu ona obraduje
32 rada od 29 autora. Izradom ove
bibliografije ostvaren je put brzog
znanstvenog komuniciranja u hori-
zontalnom i vertikalnom smislu.

St. B.

DREVO

33 (1978), 1

634.0.847 — Longauer, J.: Aerodyna-
mika v medzere medzi revizom pri
nizkych hodnotach Reynoldsovho
¢isla (Aerodinamika u meduprosto-
ru slozaja piljenica kod niskih vri-
jednosti Reynoldsova broja).

Clanak je namijenjen rje$avanju
problematike aerodinamike na sto-
varistima piljene grade u sloZajima
kod sufenja. Ova problematika,
mnog puta zanemarivana, vazna je
za aerodinamiku susenja, npr, kod
rjeSavanja tehnoloskih problema

sudenja, snizavanja energetskih za.
htjeva kod procesa susenja i kod
postrojenja za su$enje drva.

6344.0.862.2 — Henker, W.: Meranie
plodnej hustoty, resp. plognej hmo-
tnosti drevotrieskovych dosak (Mje-
renje povriinske gustoée odnosno
povrdinske mase iverica)

WEBB RFT Messelektronic »Otto
Schéne, Dresden, proizvodi serijski
aparat za odredivanje povrsinske
mase FMM 24004, kojim je moguée
vrditi mjerenja u industriji plo¢a
iverica. ¢lanku se opisuje taj a-

parat.
B. Hruska
33 (1978), 2

634.0.84 — Lawniczak, M.: Ligno-
mer — vyroba a pouzitie (Ligno-
mer — proizvodnja i upotreba).

U ¢lanku se iznosi novo razvije-
ni postupak polimerizacijé mono-
mera u drvu, pomocu termickog
uredaja prema pronalasku Poljo-
privredno-gospodarske akademije u
Poznanju (poljski patent 81908). Pri-
kazna su svojstva lignomera, nje-
gova wupotreba i narodno gospo-
darsko znalenje. Lignomer proiz-
veden novom metodom u uspored-
bi s prirodnim drvom odlikuje se
ynatno manjim bubrenjem i ute-
Lanjem, ima manju sposobnost u-
pijanja i higroskopnost. Nadalje,
pokazuje bolja mehani¢ka svojstva,
tvrdoéu i ¢vrstoéu na staticko sa-
vijanje. Lignomer proizveden od
bukovine 1 borovine impregniran
polistirenom otporan je i protiv
gljiva, insekata ukljuc¢ivo i termi-
te. Pokusi su povrdili da u slu
Caju 309 primjese sredstava otpor-
nog protiv pozara uz monomer sti-
ena, dobiva se lignomer otporan
protiv pozara.

634.0.862.3 — Buc&ko, J., Vacek, J.:
Vplyv lisovacej techniky ma kvali-
tetu a kantitetu drevovlaknitych
dosak. vyrobenych mokrym sposo-
bom (Utjecaj tehnike presanja na
kvalitetu i kvantitetu vlaknatica,
proizvedenih mokrim postupkom)
Rad je prikaz_istrazivanja mogué-
nosti povecanja proizvodnje vlak-
natica mokrim postupkom na po-
stojeim postrojenjima.

Utvrdilo se da je povedanjem
temperature kod presanja moguée
skratiti vrijeme presanja, a da se
pri tome povisi i kvaliteta ploda.
Laboratorijskim se postupkom u-
tvrdilo da je povecanjem tempera-
ture kod preSanja od 220 na 2300C
moguce skratiti vrijeme presanja
od 8,1 na 6,8 eventualno na 5,8 min.

Ujedno dolazi do znatnog pobolj-
Sanja fizikalnih i mehani¢kih svoj-
stava plo¢a. Kod planirane proiz
vodnje 20,000 t/god. pretpostavlja
s¢ mogucnost povecanja proizvod-
nje na 23.000 odnosno 26. t/god.
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»SUMARSTVO I DRVNA
INDUSTRIJA SOVIETSKOG
SAVEZA«

Dio 3: Transkavkaska republika Ar-
menija, Azerbajdzan, Gruzija

H. J. Maydell: Forsf- und Lolzwirt-
schaft der Sowjetunion. Teil 3: Die
transkaukasischen Republiken Ar-
menien, Aserbeidschan, Grusinien.
Mitteilungen der Bundesforschungs.-
anstalt fur Forst- und Holzwirt-
schaft, Hamburg — Reinbek, Nr
}‘2)98 Weltforstwirtschaft, Januar

Navedeni institut je ve¢ objavio
radove o Sumarstvu i drvnoj indus-
triji. SSSR-a. Prvi rad pod brojem
94 obuhvatio je baltitke republike
(prikaz u Casopisu Drvna industrija
1974, br. 9—10). Drugi dio se poja-
vio u broju 105, a obuhvatio je Bje-
lorusku, Ukrajinsku i Moldavsku
SSR (prikaz u c¢asopisu Drvna in-
dustrija 1977, br. 304).

Treci dio, koji se ovdje prikazuje,
tiskan je na 184 strane teksta, a sa-
dr21 34 tabele i 10 karata, te 84
citirana autora u popisu literatu-
re. Obuhvaca Sumarstvo i drvnu in-
dustriju republika navedenih u na-
slovu ovog prikaza. U prilozima,
npr. prilog 1, daje se na latinskom,
ruskom j njemackom jeziku popis
imena vaznih vrsta drveda i grmlja
koje rastu u ovim republikama. U
prilogu 2. prikazana je tabelarno,
odvojeno za pojedine visinske zo-
ne, tipolaska: klasitikacija Suma
Kavkaza. Na kraju su dani sazeci na
njﬁmaékom, engleskom i ruskom je-
ziku.

U knjizi su prvo dana opca uput-

stva o skracenicama u ruskoj Su-
marskoj terminologiji, objasnjenja
o podjeli sumskih povrsina, te po-
djela vrsta drva u ruskoj termino-
logiji.
Zatim su izneseni uvodni podaci 0
transkavkaskim republikama zajed-
no (opci dio, sumska vegetacija,
sumsko bogatstvo i mjegova upora-
ba). Nadalje je izloZzena materija
za svaku republiku posebno koja je
podijeljena u pet poglavlja:

1. Ekonomsko-geografski pregled,

2. Statistika $umskog gospodar-
stva republike,

3. Sumska vegetacija,

4. Mjere za razvoj Sumarstva,

5. Drvna industrija.

U 1. poglavlju prikazan je povi-
jesni pregled republike, podaci o
povréini, stanovniétvu, reljef, klima,
vegetacija, rudarstvo, transport, in-
dustrija, poljoprivreda, znacenje $u-
marstva u privredi,

U 2. dijelu prikazana je Sumovi-
tost republike, sumska povréina i
drvna masa po kalegori‘jama vlasni-
$tva, podjela suma po funkciji, Su.
me su prikazane po podruéjima, po

kvaliteti, obrastu; prikazan je udio
povrsine i drvne mase po vrstama
drva, prirast, struktura dobnih raz
reda.

U 3. poglavlju $ume su prikazane
po zonama. Posebno su prikazane
pojedine fitocenoloske zajednice.
Kod pojedinih zajednica razmotre-
na je njthova rasprostranjenost, po-
lozaj, staniste, oborine, obrast, drv-
na masa po ha sumske povrsine,
bonitet, kvalitet drva. Pored toga,
Sume su prikazane posebno za po-
jedine vrste drva, kao i ¢iste i mje-
Sovite sastojine. Posebno su razmo-
trene povrsine pokrivene grmljem,
koje su takoder prikazane po fito-
cenoloskim zajednicama.

U 4. poglavlju prikazane su uz-
gojne mjere, kao na primjer nacin
pomladivanja povezan s vrstom sje-
¢e, klimatski uvjeti za pomladi\{a-
nje u pojedinim zonama, posumlja-
vanje, za$tita prirode, Sume za re-
kreaciju, za$titne $ume, nacionalni
parkovi.

Govori se dalje o sporednim pro-
izvodima $ume, lovnoj privredi,
Sumskim pasnjacima, o vrstama dr-
vecda i grmlja kod podizanja za$tit-
nih $uma; po$umljavanim povrsina-
ma u pojedinim vremenskim razdo-
bljima iza prvog svjetskog rata do
sada, o njezi Suma, za$titi $uma.
Izneseni su podaci o izobrazbi ka-

. drova u Sumarstvu, organizaciji is-

trazivadkog rada te glavnim zadaci-
ma istrazivanja.

U 5. poglavlju, u uvodu se go-
vori o znaenju drvne industrije
u odnosnoj republici, iz Cega se vi-
di da drvna industrija u ovim re-
publikama u drvnoj industriji So-
vjetskog Saveza ne igra znacajniju
ulogu. Iznose se podaci o drvnoj
masi dobivenoj kod pojedinih vrs-
ta sjeCe, godisnjem etatu, udjelu
pojedinih sortimenata u drvnoj ma-
si posje¢enog drva, o raspoloZivoj
i potrebnoj drvnoj masi za drvnu
industriju. Prikazani su podaci o
raspolozivoj tehnickoj oblovini i
njenoj preradi u razne proizvode
drvne industrije, pri ¢emu se govo-
ri o piljenoj gradi, plo¢ama, namje-
§taju i drugim proizvodima, s ob-
zirom na raspoloZive vrste drva.

Povrsine i stanovni$tvo (1977):

Takoder se govori o razvoju dry-
ne industrije.

U pogledu snabdijevanja drvne in-
dustrije sirovinom, napominje se
da drvna industrija ovisi o snab-
dif'cvan'u sirovinama iz drugih di-
jelova Sovjetskog Saveza,

Ukratko bi sadrzaj knjige bio
slijededi:

Tri transkavkaske sovjetske re.
publike Armenija, Aserbejdzan i
Gruzija leze juzno od Velikog Kav-
kaza.

Unato¢ velikim razlikama koje su
uvjetovane lokalnom klimom, ve-
getacijom, faunom, a takoder i na-
cionalnom pripadno$¢u i nainom
gospodarenja, ove republike Cine je-
dinstveno, 'strogo ograni¢eno pod-
ruéje, kako u teritorijalno-geograf-
skom, tako i u ekonomsko-geograf-
skom pogledu. .

Nekada posebno u brdskim pre-
djelima $iroko rasprostranjene i
vrstama drva bogate $sume, u toku
velikih historijskih promjena, na
velikim povr§inama su iskréene i
degradirane. U Armeniji i Azerbej-
dzanu samo je mali dio povrsine
pokriven $umama, dok u Gngux
gumovitost iznosi 39Y/, od povrsine
zemlje. Medutim, raspolozivi poda-
ci ukazuju na to da su prihodi o-
vih $uma daleko ispod prihoda Su-
ma u svijetu, koje se nalaze pod
sli¢nim prirodnim uvjetima. Iz po-
vrSine $uma ne smije se stoga ni-
kako zakljudivati da su one indika-
tor ekonomskog potencijala Sum-
skih rezervi.

Povr$ina $uma u Transkavkazu
iznosi 0,3 ha po stanovniku, a drv-
ne masa 47 m3. Ovi prosjeci izno-
se u Sovjetskom Savezu 3,2 ha, od-
nosno 344 ms.

Ekstremno velike stojbinske raz-
like, ¢ak na uskom podruéju, raz-
log su brojnim tipovima $uma, od
kojih se neki nalaze samo u trans-
kavkaskom podruéju. Preko 400 raz-
nih vrsta drva i grmlja ukazuju ta-
koder mna izvanrednu raznovrsnost.
0Od gospodarskog znacenja su u pr-
vom redu bukove i hrastove Sume.
U sve tri republike Sume listata
sudjeluju s preko 80Y/,. i

Smreka, kavkaska jela i borovi
su najvaznije vrste Cetinjaca. Trans-

. . Stanovnistvo
SSR Polggéna Broj zt%r(l)gvmka Stan. po kme
Armenija 29 800 2839 97
Azerbejdzan 86 600 5776 67
Gruzija 69 700 4999 2
I'ranskavkaz 186 100 13 668 3
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Obrasla Sumska povrsina transkavkaskih republika u 000 ha:

Obrasla

povrsina Armenija  Azerbejdzan Gruzija SSSR
suma

Obrasla

povrsina

suma ukupno 289 951 2704 769 800
Goslesteld 254 825 2216 747700
Kolhozne $ume 35 126 488 22100
Postotak

Sumovitosti 9,7 11,0 388 344
Izvor: Narodnoje hozjajstvo (1976)

Udio najvaznijih vrsta drva u postocima:

Vrsta drva Armenija  Aserbejdzan Gruzija SSSR
Bukva 36 34 52 0,4
Hrast 34 29 9 14
Grab 18 25 —
Ostale vrste 9 10 11 24
Listace ukupno 97 98 80 26
Smreka — — 6 12
Bor 3 — 4 16
Jela — —_ 10 18
Juniperus —_ 2 — 0,1
Ukupno 100 100 100 100

kavkasko podrucje ima najveéi po-
stotak Suma listata u Sovjetskom
Savezu.

Veliki dio transkavkaskih $uma
ima za$titnu ulogu u planinama, su-
$nim podrué¢jima i rje¢nim podruc-
jima u ravnici. Oko 95% svih Sum-
skih sastojina lezi u planinskim
podru¢jima. Skoro 99%, svih Suma
pripada stoga prvoj grupi. Druge
Sume sluZe u prvoj liniji za rekre-
aciju, na primjer oko odmarali$ta
na_crnomorskoj obali, poboljsanju
uvjeta okolia oko gradskih i in-
dustrijskih centara. Gospodarenje
ovim $umama regulirano je speci-
jalnim zakonskim mjerama, kojima
je vise svrha da se povréine Suma
za$tite nego da se Sumska proiz-
vodnja poveca,

U najvecem dijelu $uma, destruk-
tivno iskoris¢ivanje tokom deceni-
ja i stoljec¢a dovelo je do nepovolj-
ne dobne strukture, malih i kvali-
tetno mnezadovoljavajuéih  zaliha
drva i nepovoljnog rasporeda vr-
sta drva.

Stoga su najvazniji zadaci $u.
marstva u slijedecem:

— posumljavanje neobraslih po.
vréina,

Posjecena drvna masa u 000 m3

— poboljdanje kvaliteta sastojine,

— unodenje brzorastuéih vrsta
drva,

— poboljdanje tehnike sadnje i
sijanja u planinskom podruéju,

— povecanje $umskih sjemenskih
plantaza,

— poboljsanje selekcije u $uma- -
ma (poboljsanje kvaliteta materija-
la za sadnju i sijanje, da bi se kao
krajnji rezultat povecao prirast
Sumskih sastojina),

— uvodenje novih rezultata zna-
nosti i tehmike u $umarsku prak-
su.

Mjerama za podizanje i pobolj-
Sanje stanja Suma moZe se pris-
tupiti na osnovu podataka o pros-
jeénoj drvnoj masi. Ovi podaci za
1975. i 1976. godinu nalaze se u ju-
bilarnom broju ¢asopisa »Narodno-
je hozjajstvo za 60 let« (Narodnoje
hozjajstvo, 1977).

Na osnovu podataka u posljed-
njoj tabeli, koja jasno pokazuje
tendenciju smanjenja . intenziteta
sjeCe, vidi se da prosjeéna godis-
nja posjeCena drvna masa po hek-
taru obrasle Sumske povrsine izno-
si u Armeniji 0,12 m3, u Aserbej-
dzanu 0,05 m3, a u Gruziji 0,12 m3.
Odatle slijedi da je Sumski prihod
zakavkaskih oblasti, u odnosu na
potencijal postojeéih prirodnih i e
konomskih moguénosti $uma, veo-
ma nizak i doseze tek deseti dio
moguéeg prihoda. U planinskim
predjelima Austrije, na primjer, u
1976. god. izradeno je 3 m3 drvne
mase po ha, tj. skoro trideset puta
viSe nego u Zakavkazju.

1950 1060 1072 1973 1974 1975 1976
Armenija
ukupno 156 156 74 65 65 63 58 64
od toga tehnicko
drvo 60 84 46 40 41 40 39 39
Aserbejdzan
ukupno 397 185 160 124 122 13/ 119 95
od toga tehnicko
drvo 114 73 59 52 58 62 68 50
Gruzija
ukupno 1146 1243 651 658 605 638 564 518
od toga tehnicko
drvo 403 706 408 403 368 401 M5 319
Transkavkazija
ukupno 1699 1584 885 847 792 838 Wl 677
od toga tehnitko
drvo 577 863 513 568 367 503 452 408
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NOVE KNJIGE Drvna ind. 31 (5—6) 168—17¢ (1980)

Proizvodnja drvne industrije (1976):

Arnwﬁfia Aserbejdzan Gruzija SSSR
Izradena drvna

masa tehnickog

drva 000 ms 39 50 319 302 929
m3 po stanov- ‘

niku 0,013 0.009 0,064 1,17
Piljena grada

000 ms3 109 318 526 112 580
m3 po stanov-

niku 0,038 0,055 0,105 0,44
Papir bez

kartona 000 t 12 — 33 5389
kg po stanov-

niku 4,15 — 6,60 20,9

Izvor: Narodnoje hozjajstvo (1977)

Veoma niska iskori§¢ena drvna
masa ovog podrucja razlog je sla-
bo razvijenoj drvnoj industriji. Is-
tina, znatne koli¢ine oblovine uvo-
ze se iz ostalih dijelova Sovjetskog
Saveza i preraduju se u pilanama
Gruzije. Najve¢i dio drvnih polu-
i gotovih proizvoda uvozi se tako-
der iz drugih sovjetskih republika,
narocito iz RSFSR.

Obzirom na nedostatak sirovine
kao posljedice stanja Suma, ne mo-

E. Riichel — H. Miiller — H. Steg-
lich”

»STRUCNO CRTANJE DRVNIH
KONSTRUKCIJA«
(Fachzeichnen Holz)

Nakladnik je knjige VEB Fach-
buchverlag (Leipzig 1979.)

Format A4, 80 stranica, 53 slike,
48 radnih listova za vjezbe i 4 dvo-
bojna lista s maketama za izrezi-
vanje. Knjiga se moze nabaviti pre-
ko knjizarske mreze, po cijeni od
M 12.—.

Knjiga je pisana kao udZbenik
za stru¢ne $Skole drvne struke, na
osnovi novog nastavnog plana za
obrazovanje radnika u drvnoj indu-
slrif'i. Knjiga je podijeljena u 14
pogljavlja, u kojima je obradeno sli-
jedece:

Ze se u dogledno vrijeme radunati
s izgradnjom drvnoindustrijskih
kapaciteta.

Ta izgradnja bi bila u suprotno-
sti sa Sumskom i drvnoindustrij-
skom politikom Sovjetskog Saveza,
kojoj je cilj da se reproduciraju
kapaciteti u $umom siroma$nim
predjelima, a da se pospjeSuje iz-
gradnja u dosada neotvorenim pod-
ruéjima.

1. Zadaci i znacenje tehnitkog cr-
tanja, vrste nacrta, te osnove teh-
ni¢kog crtanja.

2. Veli¢ine papira za crtanje, ob-
rubljivanje, uvezivanje i izrada sa-
stavnica na nacrtima.

3. Opisivanje slovima i simboli-
ma.

4. Vrste crta s primjerima kod
crtanja drvenih konstrukcija.

5. Mjerila za umanjenja i pove.
¢anja u nacrtima. '

6. Pregledi (projekcije), nacrt, bo-
kocrt, tlocrt i prikazivanje detalja.

7. Prikazivanje perspektivom.

8. Oznativanje mjera — kotiranje,
mjerne crte, mjerni brojevi i ostala
oznadivanja.

9. Presjeci, vertikalni, bo¢ni, hori-
zontalni i vertikalni ¢elni presjek.

U pilanskoj industriji Transkav-
kazja, postoje¢i kapaciteti koriste
se samo 45%,, tako da male i sta-
re pilane treba zatvoriti, Potrebna
modernizacija i racionalizacija po-
stojecih, odnosno preostalih ~ pogo-
na, zahtijeva velike investicije.

Prema podacima »Giprolesprome,
citiranim u RAZVITIE... (1973), de-
ficit drvne mase Transkavkazija
iznosi 2,6 milijuna m3 godi$nje. Kod
vlastite izradene drvne mase teh-
ni¢kog drva od cca 04 milijuna
m3 godi$nje, vlastiti udio u snab-
dijevanju sirovinom (tehni¢kom ob-
lovinom) iznosi svega 15%,.

K tome dolazi i uvoz poluproiz-
voda i proizvoda drva, iz Cega se
vidi velika ovisnost Transkavkazija
od drugih podruc¢ja Sovjetskog Sa-
veza u pogledu snabdijevanja dr-
vom. To je vazan rezultat svih ovih
informacija.

Na kraju se stoga moZe ustano-
viti da se $iroko rasprostranjeno
misljenje o bogatstvu Transkavka-
zja Sumama i drvom mora revidi-
rati. Treba uzeti u ozbir velike raz-
like unutar podrué¢ja. Nasuprot im-
presivnim slikama krajolika i ve-
oma interesantnoj Sumskoj vegeta-
ciji, postoje veliki problemi u po-
gledu gospodarenja Sumama, 0so-
bito u pogledu povecanja prirasta u
Sumama i povecanja proizvodnosti
u drvnoj industriji. Ovi zadaci se
mogu rijesiti samo u toku dugog
perioda i uz velika zalaganja.

Prof. dr S. Bojanin

10. Iscrtavanje i oznalivanje os-
novnih i pomoénih materijala.

11. Crtanje proizvoda.
12. Crtanje dijelova i sklopova.

13, Crtanje i odredivanje podata-
ka iz gradevinskih i strojarskih na-
crta.

14. Oblikovanje proéfofa za sta-
novanje (stambenog prostora). -

U nastavku je iznesen prikaz va’-
nijih standarda u vezi s crtanjem,
te zbirka radnih listova za vjezbe
crtanja drvnih konstrukcija. '

Knjiga je namijenjena prvenstve-
no ucenicima srednjih $kola i nji
hovim nastavnicima, a moZe poslu-
Ziti i studentima i ostalim stru¢nim
radnicima za usavriavanje-u- struc-
nom crtanju, ST
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nosenje ljepila.

\_

Specijalna tlaéna linija u razli¢itim izved-

bama za izradu zaobljenih furniranih ru- pyBoOvA (SOFTFORMING) koja ukljuguje ko-
bova (SOFTFORMING) uz viSestruko na- pirno glodanje, prikrac¢ivanje furnira na pro-

Nasé dobavni program: FRANZ TORWEGGE
e dvostruke rubne profilirke, yas?hiae?:)aggﬁgoemb}' & Co.KG
’ ostfac

# SHmad o, umAdD 0ROV, D-4970 BAD OEYNHAUSEN

jednostrani strojevi za lijepljenje rubova, Telefon 057 31/8022 O3
¢ dvostrani strojevi za lijepljenje rubova,  Telex 09 724 821 ‘
e formatne pile, :
¢ viselisne pile,
® paketne Skare za furnir, nrwe E
e strojevi za popre¢no sastavljanje furnira,
* strojevi za lijepljepje srednjica. :

Automat za obradu rubova lijepljenjem talji-
vim i PVAc-ljepilima za ravne i zaobljene fur-
nirane rubove (SOFTFORMING).

Agregati za naknadnu obradu rubova za SU-
STAV IZRADE ZAOBLJENIH FURNIRANIH

filiranim rubovima, zaobljivanje uglova itd.

_/




POKUGSTVA | PLOGA m
FRI2

Pojam visokog ucinka i rentabilnosti

. UREDPAJI ZA OBLAGANJE U INDUSTRIJI SYSTEM

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

jek obrade u uredaju za obljeplji-
vanje rubova itd. -

Nema problema s krojenjem ople-
menjenih ploga, minimalni gubici
folije, nema otpadaka obloZzenog
materijala.

Predstavljamo Vam:

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

1. Ukrasni papir sa smotka obo-
strano.

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

Potpuno automatsko oblaganje, ne-
znatan utro3ak radne snage uz vi-
soki protok, malen utroSak energije.
Ovo pestrojenje predstavlja isjedak
iz naSeg proizvodnog programa. Do-
dite nam s Vasim problemima kod
oblaganja! Dat éemo Vam op3irne
savjete, koje éemo dopuniti prak-
ti€énim demonstracijama i obavijes-
tima u na8oj Struénoj 3koli za teh-
niku primjene u Eppingenu.

HANDELS — GMBH
HNEX 8 MUOUNCHEN 2

Erzgiessereistr. 24

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:

Ulazu se viestruke Sirine, fiksne
mjere materijala, gotove za dalji ti-

-
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Svestrano upotrebljive / _g—
ploce iverice

IVERICA ZA OPCU PRIMJENU

Iverica je troslojna, obostrano brusena. Proizvodi se u debljinama: 6, 8, 10, 12, 13, 16,
18, 19, 22 i 28 mm u dimenzijama 5500X 2050 mm i 2750 %2050 mm.

Iverice su podesne za dalju obradu i obostrano oblaganje furnirom, obljepljivanje folijama
ili laminatima, lakiranje i oblaganje tapetama; ukratko, primjenljive su u industriji pokué-
stva i graditeljstvu, ali isklju¢ivo za unutradnju upotrebu.

OBOSTRANO OPLEMENJENA IVERICA

Plota je obostrano oplemenjena papirima koji su impregnirani melaminskom smolom.
Standardne su debljine: 10, 13, 16, 18, 19, 22, 25 i 28 mm u dimenzijama 2750 X 2050 mm.
Na$ redoviti proizvodni program obuhva¢a ploge u slijede¢im desenima: bijeli, krem,
maslinasto-zeleno, hrast, brijest, ari§, tik, orah, mahagoni, stari (antikni) hrast, moc&eni
(bajcani) hrast, rio palisandar i jasen. PovrSina je glatka, ili s jedne strane s porama,
sve u polusjaju.

Prema dogovoru plote mogu biti oplemenjene:

tekstilom od vlakana biljnog porijekla ili nekih sinteti¢kih vlakana,

prirodnim furnirom raznih vrsta,

viseslojnom tehnikom.

GRADEVINSKA PLOCA

To su ploce koje se upotrebljavaju pretezno u graditeljstvu i odgovaraju posebnim
uvjetima. Osnovni format je 2050X5500 mm, standardne su debljine: 10, 13, 16, 18, 19,
22 i 25 mm.

ELEMENTI ZA POKUCSTVO

Oplemenjene iverice debljine od 10—28 mm u standardnim desenima mozZemo forma-
tizirati s o$trim bridovima i obraditi odgovarajuéom rubnom folijom. Takve su ploce
podesni elementi za pokuéstvo. Najveéa duZina ovih plo€a iznosi 2500 mm, a najmanja
girina 250 mm. Pripremamo takoder izradu stropnih i zidnih obloga od oplemenjenih
Iverica.

PLOCE OBRADENE POSTUPKOM NAKNADNOG OBLIKOVANJA (POSTFORMING)
U programu su i formatizirane rubno i plo$no obradene plofe postupkom naknadnog

oblikovanja (postforming). Obraduje se i zaobljen dio elementa. Ove su plo¢e podesne
za radne povrdine u kuhinjama, za elemente u kupaonicama i sli€énim prostorijama.

lesna

Sloven j gradec 62380, Gosposvohkl:, I.: 71

OUR LESNA Slovenj Gradec sa svojim OOUR-ima nudi slijedece proizvode:

— sortimente 8umskog drva — IZOLIR-prozore — zldne obloge — rolete za prozore
— piljeno drvo Cetinjata — klasiéne prozore — stropne obloge — ormari¢e za rolo
. — S8UMO-vrata za suhu — ormari¢e za platnene
P i =
ploce iverice klasi¢na vrata ugradnju zavjese

— oplemenjene ploce iverice -~ termo-izolacijska stakla — INTRO-prozore — tapecirano pokuéstvo



UPUTE AUTORIMA

Prilikom pripreme rukopisa za tisak molimo autore
da se pridrzavaju slijedeceg

— Rad treba Dbiti napisan

jasan, te metroloski i

koncizan i
uskladen.

u treéem licu,
terminolodki

~ Radove treba pisati uz pretpostavku da &itaoei
poznaju podruc¢je o kojem se govori. U uvodu treba
iznijeti samo $to je prijeko potrebno za razumijeva-
nje onoga §to se opisuje, a u zakljudku ono &to pro-
izlazi ili se predlaze.

— Tekst rada treba pisati strojem, samo s jedne stra-
ne papira formata A4 (ostaviti lijevi slobodni rub od
najmanje 3 cm), s proredom (redak oko 60 slovnih
mjesta, a stranica oko 30 redaka), i s poveéanim
razmakom izmedu odlomaka.

— Opseg teksta moZe biti najvi%e do 10 tipkanih stra-
nica.

U iznimnim sluajevima moZe Urednidki odbor &a-
sopisa prihvatiti radove i ne$to veéeg opsega, samo
ukoliko sadrzaj i kvaliteta tu opseZnost zahtijevaju.

— Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izrazava sadrZaj rada. Uz naslov treba navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna Kklasifikacija), odnosno
ODK (Oxfordska decimalna klasifikacija). U koliko
je ¢&lanak veé¢ tiskan ili se radi o prijevodu, treba
u fusnoti (podnoZnoj bilje$ci) naslova navesti kada
je i gdje tiskan, odnosno s kojeg jezika je preveden
i tko ga je preveo i eventualno obradio.

— Fusnote glavnog naslova oznafavaju se npr. zvjez-
dicom, dok se fusnote u tekstu oznaavaju redoslijed-
nim arapskim brojem kako se pojavljuju, a navode
se na dnu stranice gdje se spominju. Fusnote u ta-
belama oznadavaju se malim slovima i navode se od-
mah iza tabele.

— JednadZbe treba pisati jasno, kompaktno i bez
moguéih dvosmislenosti. Za sve upotrijebljene ozna-
ke treba navesti nazive fizikalnih ‘veli¢ina, dok ma-
nje poznate fizikalne veli¢ine treba i pojmovno po-
sebno objasniti.

— Obvezna je primjena SI (Medunarodnih mjernih
jedinica), kao i medunarodno preporuéenih oznaka
teSée upotrebljavanih fizikalnih veli¢ina. Dopusta se
jo& jedino primjena Zakonom dopustenih starih mjer-
nih jedinica. Ako se u potpunosti ne primjenjuju
veli¢inske jednadZbe, s koherentnim mjernim jedi-
nicama, prijeko je potrebno navesti mjerne jedi-
nice fizikalnih veliéina.

— Tabele treba redoslijedno obiljeZiti brojevima. Ta-
bele i dijagrame treba sastaviti i opisati tako da budu
razumljivi i bez ¢&itanja teksta.

— Sve slike (crteze i fotografije) treba priloZiti od-
vojeno od teksta, a na poledini — kod neprozirnih
slika (ili sa strane kod prozirnih) olovkom napisati
broj slike, ime autora i skraéeni naslov ¢lanka. U
tekstu, na mjestu gdje bi autor Zelio da se slika
uyrsti u slog, treba navesti samo redni broj slike
(arapskim brojem). Slike trebaju biti- veée nego Sto
te biti na kliejima (najpogodniji je omjer oko 2:1),

-~ Crteze i dijagrame treba uredno nacrtati i izvuéi
tugem na bijelom crtaéem papiru ili pauspapiru (8i-
rira najdeblje crte, za spomenuti najpogodniji omjer,

treba biti 0,5 mm, a ostale Sirine erta' 0,3 mm za crt-
kane i 0,2 mm za pomoc¢ne crte). Najveéi format
crteza moze biti 34 X 50 cm. Sav tekst i brojke (kote)
trebaju biti upisani s ucpravnim slovima, a oznake
fizikalnih veli¢ina kosim, vodeéi ratuna o smanjenju
slike (za navedeni najpovoljniji omjer 2 1 to su
slova od 3 mm). Ukoliko autor nema moguénosti za
takav opis, neka upife sve mekom olovkom, a Ured-
nitvo ¢ée to uciniti tudem. Fotografije treba da su
jasne i kontrasne.

— Odvojeno treba priloZiti i kratak sadrZaj ¢&lanka
(saZetak) hrvatskom i na engleskom (ili njema-
¢kom) jeziku, iz kojeg se razabire svrha rada, vaz-
niji podaci i zakljutak. SaZetak moZe imati najvise
500 slovnih mjesta (do 10 redova sa 50 slovnih mjesta)
i ne treba sadrzavati jednadZbe ni bibliografiju.

— Radi kategorizacije ¢lanaka po kvaliteti, treba pri-
loziti kratak opis »u ¢emu se sastoji originalnost
¢lanka« s kojim ¢e se trebati suglasiti i recenzent.

— Obvezno je navesti literaturu, koja treba da je
selektivna, osim ako se radi o pregledu literature.
Literaturu treba svrstati abecednim redom. Kao pri-
mjer navodenja literature za knjige i ¢asopise bio bi:

parenje drva. Sumarski
Zagreb 1965.

[1] KRPAN, J.: SuSenje i
fakultet SveudiliSta u Zagrebu,

[2] CIZMESIJA, I.: Taljiva ljepila u drvnoj industriji,
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 5-6, 145—147.

(Redoslijedni broj literature u uglatoj zagradi, prezi-
me autora i inicijali imena, naziv élanka, naziv &a-
sopisa, godina izlaZenja (godiSte izdanja), broj ¢&a-
sopisa te stranice od . . . do . . ..

— Treba navesti podatke o autoru
pored punog imena i prezimena navesti zvanje i aka-
demske titule (npr. prof., dr, mr, dipl. inZ., dipl. tehn.,
itd.). osnovne elemente za bibliografsku karticu (kljud-
ne rijeéi iz rada, sluZbenu adresu), broj Ziro-raduna
autora s adresom i opéinom stanovanja.

(autorima):

— Samo potpuné zavrSene i kompletne radove (tekst
u dva primjerka) slati na adresu Urednistva.

— Primljeni rad Urednidtvo dostavlja recenzentu od-
govaraju¢eg podrudja na misljenje. Nekompletni ra-
dovi, te radovi koji zahtijevaju ve¢e preinake (skra-
¢enje ili nadopune), vraéat ée se autorima.

— Ukoliko primljeni rad nije uskladen s ovim Upu-
tama, svi troSkovi uskladivanja iéi ¢e na trofak auto-
ra,

— Prihvaceni i objavljeni radovi s« hororiraju. Uko-
liko autor Zeli separate, moZe ih narditi prilikom
dostave rukopisa uz posebnu nay latu.

— Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku
od dva tjedna po izlasku lasopisa iz tiska dostave
Urednidtvu bitnije tiskarske pogrcike koje su se pot-
krale, kako bi se objavili ispravei u slijedeéem broju.

UREDNISTVO
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[B Teska lijevana konstrukcija

B Neprekidan pomak s izvliaenjem obradaka

B Promjer alata 100 — 180 mm

B Upravijatki ormari¢ s dugmetima i signalnim svjetlima
"‘. Valjak za uvlatenje za kratke obratke
1 B Valici za pomak s izdizanjem 30 mm

!
1

Pritisne grede i profilno odvodenje
Mijerila za Sirinsko i debljinsko namjestanje

Pritisni valjci na teleskopskim oprugama izmedu va-
ljaka za pomak

Sva vretena podesiva po visni, dubini i bo&no

Veoma jednostavno posluZivanje i najkraée vrijeme
podesivanja

Napokon evo zamjene za male Eetverostrane blanjalice, Uz istu cijenu
profilirat éete bez poteskoca,

Michael Weinig

GmbH & Co. Kommanditgesellschaft

i

!
Weinigstrasse 2/4, Postfach 1440
D.6972 Tauberbischofsheim

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



EXPORTDRVI

RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU | UNUTARNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA
PAPIROM, TE LUCKO-SKLADISNI TRANSPORT | SPEDICIJU, n. sol. o. 5
41001 Zagreb, Maruliéev trg 18, Jugoslavija
telefon: (041) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21-591, p.p.: 1009

Radna zajednica zajednic¢kih sluzbi
41001 Zagreb, Mazuraniéev trg 11, telefon: (041) 447-712

OSNOVNE ORGANIZACIJE UDRUZENOG RADA:

OOUR — VANJSKA TRGOVINA OOUR — LUCKO-SKLADISNI
41001 Zagreb, Maruli¢ev trg 18, THANSPORT | SPEDICIJA
pp 1008, tel. 444-011, telegram: 51000 “ Rijeka, Delta 11, pp 23
Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307, tel. 22-667, 31-611, telegr. Expg
21-591 - ) drvo-Rijeka, telex 24-139

OOUR — MALOPRODAJA
R REM OBJEKAT
41001 Zagreb, Ulica B. Adzije 11, OOFNRszEORPING 5 R

pp 142, tel. 415-622, telegr. Export- 41001 Za
’ greb, Viaska 40, telefo
drvo-Zagreb, telex 21-865 274-611, telex: 21-701

OOUR — »SOLIDARNOST«
OOUR — VELEPRODAJA

51000 'Rijeka, Sarajevska 11, pp -
142, tel. 22-129, 22-917, telegram: 41001 Zagreb, Trg Zrtava fasi

Solidarnost-Rijeka

-
P

PRODAJNA MREZA
U TUZEMSTVU:

ZAGREB
RIJEKA
BEOGRAD
LJUBLJANA
OSIJEK
ZADAR
SIBENIK
SPLIT
PULA

NIS
PANCEVO
LABIN
SISAK
BJELOVAR
SLAV. BROD

i ostali potrogacki
centri u, zemlji

PORTIHRVO

- Vlastite firme:

7, telefon: 416-404

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU:

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

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

EXHOL N. V., Amsterdam, Z. Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

-

Poslovne jedinice:

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway wnmbled&u
London; S.'W. 19-IQE (Engleska)

EXPORTDRVO' — Pariz — 36 Bd. de Plopus

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

EXPORTDRVO — Mo s kva — Kutuzovskij Pr. 13. DOM 1 ;

EXPORTDRVO — Casa bla nca — Chambre économiq
de Yougoslavie — 5§, R}Je 8 quloyé — Angle Rue Pego
2¢me étage o LR eng 3



