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Problemi proizvodnje piljenih elemenata od
hrastovine

SAZETAK

U &lanku se ragmatra proizvodnja piljenih elemenata od hrastovine.
Opisani su postupci njihove proizvodnje u dvofaznoj i jednofaznoj tehnolo-
giji i raspravija se o karakteristikama tih postupaka. Nadalje se razmatra
trZiste piljenih elemenata i nabava sirovine za njihovu proizvodnju. Za tehno-
logiju izrade piljenih elemenata, prema dosada$njim istraZivanjima i prak-
tidnim ostvarenjima, autor istie neke vaine probleme iz podruéja tehnike,
tehnologije, organizacije i trgovine koje treba rjeSavati.

KLIUGNE RIJECI: hrastovi drvni elementi — izrada — iskoriséenje

THE PROBLEMS OF THE OAK DIMENSION STOCK PRODUCTION

SUMMARY

The oak dimension stock production is considered in this article. Their
production procedure in single phase and double phase technology is des-
cribed and their characteristics discussed. Dimension stock market and raw
material purchase for their production have also been taken into conside-
ration. Some important problems on the field of technique, technology,
organization and trade which ought to be solved for manufacturing techno-
logy of dimension stock according to present research and achievements are
stressed by the author.
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1. UVOD

U zadnje vrijeme provedena istraZivanja i o-
stvarenja u pilanskoj praksi kod nas pokazala
su da se majveée vrijednosno iskoridtenje kod
tvrdih listata (bukva i hrast) postiZze namjenskom
proizvodnjom piljenih elemenata. O piljenim ele-
mentima kod nas se podelo raspravljati i pisati
prije desetak godina.

Konjuktura pilanskih proizvoda, a narotito
okrajéene grade (hrasta), koja je vladala do prije
dvije godine, uvjetovala je dosta spor razvoj pro-
izvodnje elemenata u na$im pilanama. Klasi¢ni
pilanski proizvodi prodavali su se bez pote$koca
i relativno brzo napladivali, $to je na$u pilansku
praksu zadovoljavalo. Nailaskom izrazito oteZa-
nog razdoblja plasmana (1974/1975 god.)) za kla-
siéni asortiman — mnije u istoj mjeri pogoden
plasman elemenata, koji su se ipak neSto lakse
prodavali od klasi¢ne piljene grade (okrajcene
grade),

U razdoblju stagnacije plasmana pilanskih
proizvoda, drvni elementi su se lakSe plasirali
na trziste od standardne grade. To nesummjivo

pokazuje da je trZidte vide zainteresirano za pi-
ljenje elemente mego za klasi¢éni pilanski asorti-
man. U periodu stagnacije plasmana — krajnji
financijski efekt kod proizvodnje elemenata bio
je znatno losiji nego u prethodnom konjunktur-
nom periodu. Tome je uzrok viSe faktora, kao:
znatan pad cijena na svjetskom trzi$tu pilanskim
proizvodima utjecao je na sniZenje cijena eleme-
nata; zbog zastoja prodaje klasi¢nih pilanskih
proizvoda specifikacije elemenata su nepovolj-
nije, a §to je kod proizvodnje uvjetovalo veci
udio manje vrijednih proizvoda (popruga i dr.),
s posljedicom loSijeg proizvodnog rezultata.

2. OSNOVNI NACIN PROIZVODNJE PILJENIH
ELEMENATA

U na$im pilanama danas susre¢emo dva os-
novna nadina izrade elemenaa s obzirom na sadr-
7aj vlage: elementi koji se izraduju u prosu$enom
stanju po tzv. dvofaznom postupku i elementi
koji se izraduju u sirovom stanju po tzv. jedno-
faznom postupku.
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2.1. Dvofazni postupak izrade elemenata

Osnovna karakteristika dvofaznog postupka
jest proizvodnja piljenih elemenata od prosusenih
piljenica, radi Cega se vremenski razdvaja pri-
marna prerada od prerade u doradnoj pilani.
Pojavljuje se period prirodnog. a u novije vri-
jeme i period umjetnog susenja piljenica izra-
denih u primarnoj preradi. Kod nas pojam dvo-
fazne prerade potjede iz vremena kada su se
prirodno prosu$ene piljenice, prethodno proiz-
vedene u primarnoj preradi (faza I), preradivale
u doradnoj pilani (faza II) na standardne — kla-
si¢ne pilanske proizvode (okrajcena grada, po-
pruge i dr.).

Ideja i teoretska razmatranja o moguénosti
proizvodnje piljenih elemenata kod mas mekako
se vremenski podudara s primjenom u praksi
proizvodnje pilanskog — klasi¢nog asortimana od
prirodno prosuenih piljenica. Cesto se u pilan-
skoj praksi (i ne samo u praksi) proizvodnja
elemenata poistovje¢uje s dvofaznom preradom
— kod koje je proizvod klasiéni (standardni)
asortiman, iako su to u biti dva razliita tehno-
loSka procesa u pilanarstvu.

Kod dvofazne prerade — piljenice proizvedene
u primarnoj pilani (koje nisu odgovarale za ko-
mercijalne samice) uskladi$tavaju se radi prirod-
nog sudenja. Prirodno prosusenje piljenice pre-
raduju se ma standardne pilanske proizvode u
doradnim pilanama. Da bi se postiglo prosugeno
stanje gotovih proizvoda, na skladistima su se
nalazile velike koli¢ine piljenica, namijenjenih za
preradu na sekundarnim strojevima. S obzirom
dg. se proizvodio klasi¢ni asortiman (po JUS-u),
nje se mogao ni dogoditi promasaj s obzirom na
debljinu ili kvalitetu gotovog proizvoda, a koji
u odredenom momentu trziste traz. U dvofaznoj
preradi proizvodio se klasi¢ni asortiman za nepo-
znatog kupca, koji se tek trazio nakon izrade
gotog proizvoda. Stvarnost takve naSe pilanske
prakse je proizvodnja za skladiite (nepoznatog
kupca) u dva maha: prvi put proizvodnja sirovih
piljenica za doradu, koje su nekoliko mjeseci le-
Zale na skladiStu (radi sugenja), i drugi put iz-
rada gotovih proizvoda od prosugenih pilje-
nica, koji su se proizvodili po napadu (po JUS-u
u svim duznama, $irinama i klasama) za nepozna-
og kupca (za skladiste).

Proizvodnja piljenica unaprijed za dui vre-
menski period, s prirodnim sugenjem i u odrede-
nim debljinama za skladi§te u primarnoj pilani,
ne moZe zadovoljiti proizvodnju elemenata za po-
znatog kupca. Cesto se dogada da, unatol veli-
kim koli¢inama prosusenih piljenica, nije bilo
one debljine (ili u dovoljnoj koli¢ini) koju je
trZiSte trazilo u gotovom proizvodu s rokom is-
poruke u kracem vremenskom periodu. Redovno
se dogadalo da je primarna prerada proizvodila
debljine piljenica namijenjenih za izradu eleme-
nata na osnovi trazenja trzi§ta u prethodnoj go-
dini, ili na osnovi optimalnih debljina za odre-
deni promjer trupaca radi veceg koli¢inskog is-
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kori$¢enja, ili na osnovi neprovjerenih procjena
Sto ce trziSte traziti. Posljedice su bile neizvr-
Savanje rokova isporuke, neizvriavanje dogovore-
nih (ugovorenih) koli¢ina, produZivanje stajanja
piljenica na skladi$tu, ¢ekanje kupca, otezan rad
doradne pilane u pogledu organizacije rada itd.

Provedena istrazivanja, i do sada prakti¢na
ostvarenja u nasim pilanama, pokazala su da je
kod proizvodnje elemenata nuZno proizvoditi i
tzv. pratece (sporedne) proizvode, koji su oka-
rakterizirani manjim dimenzijama (duZinama i §i-
rinama) i veéim brojem klasa kvalitete. Ovo je
prisutno kod prerade bukovog, ali je naroéito
naglaSeno kod prerade hrastovog drva zbog bje-
ljike. Prisutnost bjeljike ne dopusta se kod pilje-
nog elementa i relativno lo$ijih piljenica, ili dijelo-
va piljenica, koje ne mogu dati kvalitetu koja se
danas traZi za hrastove elemente. Prate¢i proiz-
vod je popruga. Kod prerade hrastovine ona na-
staje iz piljenica dijelom ili potpuno pokrivenih
bjeljikom, ili iz piljenica s gretkama na vedem
dijelu povrsine, te iz ostataka piljenica nakon izra-
de elemenata koji zbog manjih dimenzija (duZine
i $irine) ne odgovoraju za elemente. Popruge kao
prate¢i proizvod kod proizvodnje elemenata u
dosadadnjim su uvjetima trzi$ta tehnolodka nu-
nost, bez koje se koli¢insko iskoriiéenje sirovine
znatno smanjuje.

Ovo smanjenje kvantitativnog iskori$¢enja u-
grozava rentabilitet proizvodnje elemenata (iden-
tiéno je i kod proizvodnje okrajéene grade). Kod
proizvodnje elemenata (kao i kod klasiéne pro-
izvodnje), od interesa je da udio popruga bude
$to manji, ali bez smanjenja kvantitativnog isko-
riS¢enja. Uz smanjenje udjela popruga ostvaruje
se veée prosje¢no kvalitativno iskori$éenje pro-
izvodnje elemenata, te se, uz isto koli¢insko isko-
riS¢enje ,ostvaruje vece vrijednosno iskori$éenje,
a s tim i veéi proizvodni rezultat.

Udio popruga moguce je smanjiti izborom op-
timalnih Sirina i duZina elemenata za odredenu
kvalitetu i dimenzije piljenica proizvedenih
u  primarnoj preradi. Ovo upuéuje na po-
trebu sortiranja piljenica u primarnoj pi-
lani. Razvrstavanje, uz smanjenje udjela po-
pruga, omogucuje i veée kvantitativno isko-
risenje piljenica u doradnoj preradi. Mo-
guce je ostvariti i vece :kvalitativno iskori$¢enje
kod izrade samo elemenata (s gledi$ta proizvod-
nje elemenata) u veéim duzinama i $irinama, a
$to odreduje i njihovu cijenu. Razumljivo je da
se tada postize vece vrijednosno iskori$éenje,
a Cega je posljedica veéi krajnji proizvodni re-
zultat.

Svaka grupa elemenata (ili pojedini elementi)
s glediSta kvalitete i dimenzija (duzine i $irine)
traZi odredenu $irinu, duzinu i kvalitet piljenica
izradenih u primarnoj pilani. $to se postigne veca
sinhronizacija, ostvaruju se bolji proizvodni re-
zultati. Kod dvofazne prerade s prirodnim sule-
njem piljenica, to je u praksi vrlo te$ko ostva-



riti (da ne kazemo nemoguce). Prorez lrupaca,
odnosno izrada piljenica u primarnoj preradi, nije
postavljena u odnosu dogovorenih elemenata (s
glediSta kvalitete i dimenzije), veé¢ vise sa sta-
novista za, u tom momentu., nepoznate elemente
s obzirom na dimenzije, pa i kvalitetu. Piljenice
proizvedene u primarnoj pilani tek ¢e se nakon
Sest i viSe mjeseci preradivati u doradnoj pilani.
Velike uskladiStene koli¢ine piljenica za prirod-
no susenje nemoguce je kvalitetno razvrstati, ako
je nepoznata kvaliteta i dimenzija elemenata koje
treba proizvoditi od tih piljenica. Posljedica ovo-
ga je u pravilu veéi udio popruga, neizvriavanje
rokova isporuke, dugi rok izrade odredene spe-
cifikacije elemenata, umanjen obrtaj sredstava,
neizvr$avanje dogovorenih koli¢ina po dimenzi-
Jama, otezana organizacija rada u doradi, for-
malna uloga pripreme rada, neravnomjerno opte-
recenje sekundarih strojeva, pojava uskih grla
i zatrpavanje pojedinih radnih mjesta, smanjenje
ucinka rada itd.

Unato¢ svim poteSkocama koje prate dvofazni
postupak izrade elemenata s prirodnim suenjem
piljenica, trebalo bi bar izvriiti tzv. grubo sorti-
ranje piljenica u primarnoj preradi, kod prerade
piljenica u doradi iz tzv. sortiranih boljih pilje-
nica izradivati elemente veéih duzina i $irina (s
uklju¢ivanjem jednog elementa manje duzine i
Sirine), a iz tzv. sortiranih losijih piljenica izra-
divati elemente manjih duZina i $irina (s uklju-
Civanjem jednog elementa vede duzine i Sirine).

U praksi je bilo (a ima jo$) pokusaja da se
posljedice nesortiranja piljenica kod prerade u
doradi izbjegnu, ukljuivanjem veéeg broja ele-
menata s veim brojem duZina i $irina. Ovo nije
smanjilo udio popruga, a niti je povecalo udio
elemenata s veéim duZinama i $irinama. Radnik
nije bio u moguénosti da kvalitetno kroji pilje-
nice. Morao je istovremeno voditi ratuna o veli-
kom broju duzina i $irina elemenata, $to je uvje-
tovalo veéu gre$ku s posljedicom povedanja u-
djela popruga. Razumljivo je da se pocelo sva-
Stariti u proizvodnji, da su se otegli rokovi ispo-
ruke, da su se radile male koli¢ine jedne speci-
fikacije, da se smanjila produktivnost rada, da
se stvorila struc¢na nesigurnost kod radnika, da
mehanizacija nije mogla rijesiti unutarnji trans-
port itd.

U novije vrijeme, kod nas u pilanskoj praksi,
nastoji se uvodenjem predsusenja omoguditi ubr-
zano suSenje piljenica za doradne pilane. Ako se
ove predsusare pokazu u pilanskoj praksi efi-
kasne (nema vedih razloga da se to ne ostvari),
moZe se znatno izmijeniti organizacija rada u
dvofaznom postupku izrade elemenata. Postoji
mogucnost odabiranja trupaca prema dogovore-
nim elementima. Izradene piljenice u primarnoj
pilani mogu se u odnosu na ugovorene elemente
razvrstati na kvalitetnije i manje kvalitetne, te
takve susiti u odredenim komorama. Za ocekivati
je i ovdje niz problema koji ¢e se odnositi na

organizaciju rada, sinhronizaciju proizvodnje u
primarnoj pilani i predsuSionici u odnosu na
preradu, rokove i otpremu doradne pilane. Ova-
kva proizvodnja bez struéne pripreme rada nece
moci dati optimalni rezultati rada. lako u nasoj
pilanskoj praksi nema jo§ provjerenog ovakvog
na¢ina rada — ipak moZemo ocekivati niz pred-
nosti u odnosu na dvofaznu preradu s prirodnim
susenjem — uz pretpostavku da predsuSionice da-
ju ocekivani efekt.

2.2. Jednofazni postupak izrade elemenata

Jednofazni postupak jest izrada elemenata bez
meduskladi$tenja piljenica radi prirodnog ili u-
mjetnog susenja. Piljeni element se izraduje u
svjezem stanju u doradnim pilanama (sekundar-
noj preradi) od piljenica izradenih u primarno_]
preradi. Elementi (i ostali gotovi proizvodi) ispo-
ru¢uju se u svjezem stanju ili se sue prirodno,
odnosno umjetno. Prirodno sudenje u izvrienim
istrazivanjima i ostvarenjima u praksi pokazalo
se kao dosta nepovoljno, jer se pojavljuje velika
koli¢ina Skarta (i iznad 10%,). Ovo, kao i dug
vremenski period prirodnog sudenja, uvjetovalo
je u novije vrijeme izgradnju predsusionica u
sastavu pilanske proizvodnje. Ukoliko ovaj na-
¢in susenja dade optimalne efekte, a §to istra-
Zivanja i praktiéna ostvarenja u drugim zemljama
potvrduju, onda ova tehnologija znaéi poboljsa-
nje koje moze dati vrlo povoljne rezultate rada
i niz prednosti pred dvofaznim postupkom.

Osnovna prednost je u radu primarne pre-
rade. S obzirom da je u ovoj proizvodnji poznata
specifikacija elemenata, u primarnoj je proizvod-
nji moguce izradivati debljine piljenica koje pred-
stavljaju Sirine elemenata. To je moguée i radi
toga $to viSe nisu predmet su$enja piljenice s
velikim debljinama (obi¢no iznad 90 mm), veé
gotov element. Kod prerade hrasta ovim naéinom
primarnog piljenja postizu se dvije velike pred-
nosti. Radi smanjenja broja propiljaka, povecava
se koli¢insko iskori$¢enje meokrajéene grade (kod
pojedinih promjera i velikih debljina 80 — 86 9/;).
To ima direktan utjecaj na veée ukupno iskori-
$cenje nakon prerade u doradnoj pilani. Ovo po-
tvrduju istraZivanja kod prerade bukovine R.
Zupc¢evicéa. Takvim nacinom rada u primar-
noj preradi, daljnjom obradom kod hrastovine
u doradnoj preradi, omogucuje se proizvodnja
elemenata i (okrajéene grade) u teksturi blistaca
(polublistaca) koja ima i veéu prodajnu cijenu.
Ta tekstura ima utjecaj i na povecanje udjela
boljih klasa kvalitete kod popruga kao prateceg
proizvoda.

Kod elemenata teksture blistata (i polublista-
¢a) prilikom sudenja prirodnim putem, a narogito
u predsu$ionicama, gre$ke (povrSinske pukotine)
suSenja su neznatne u odnosu na gre$ke kod ele-
menata teksturé bocnice. Ovo, uz ostalo, takoder
utjee na konacni rezultat rada pri proizvodnji
piljenih elemenata.
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Prakti¢na iskustva kod jednofaznog postupka
izrade piljenih elemenata potvrduju lak$u orga-
nizaciju rada. Na osnovi specifikacije elemenata
vr$i se odabiranje trupaca po kvaliteti i deb-
ljinama (a ¢esto i duzinama). Proizvedene pilje-
nice u primarnoj preradi sortiraju se po kvali-
teti i Sirinama u odnosu na elemente koji ce se
iz njih izradivati. Kod ovog nadina rada, pilje-
nice se slazu u pakete bez letvica, jer se piljeni-
ce ne sude. Nadalje, to omogucava veé¢u doradu
neokrajCenih piljenica u primarnoj preradi —
poprecnim, piljenjem jace zakrivljenih piljenica
i uzduznim raspiljivanjem uz bo¢nu stranu pilje-
nice. Ovo uzduzno raspiljivanje kod popre¢nog
raspiljivanja omogudéuje u doradnoj pilani izradu
gotovog proizvoda pod pravim kutem. Uz ostalo,
ovo utjee ma isporuke elemenata to¢nih duZina,
a §to je od znalenja za iskori$éenje radi manje
potrebne nadmjere u duZini.

Rezultat poslovanja kod tehnologije piljenih
elemenata, uz ostalo, ovisan je i 0 udjelu popruga
u odnosu na elemente. Uz isto kvantitativno isko-
ri¢enje, Sto je vedi udio elemenata, rezultat po-
slovanja je veéi. Kod jednofaznog postupka, uz
nac¢in rada da se odabiru trupci prema dogovo-
renim elementima i sortiraju piljenice u primar-
noj preradi, ostvaruje se manji udio popruga
U nasim se pilanama, kod ovog postupka, udio
popruga kreée 40—50%, a kod dvofaznog postupka
od 50—60%. Ove razlike su znatne, te odluduju
o rezultatima proizvodnje. Radi toga zasluZzuju
detaljniju analizu. Na te razlike moZe utjecati
vie faktora (specifikacije elemenata, kvaliteta
elemenata, kvaliteta piljenica, trupci od kojih
se proizvode elementi, na¢in rada itd.) Pommim
praéenjem podataka, kao i konzultacijama s pro-
izvodaima elemenata, doSlo se do spoznaje da
je najvazniji utjecaj pripreme trupaca, odnosno
piljenica za odredene elemente.

Asortiman u finalnoj preradi drva podlijeze
Cestim izmjenama. Ovim promjenama u finali
lak3e i brZe se prilagodava jednofazni mego dvo-
fazni postupak izrade elemenata. Sada$nja prak-
tiéna ostvarenja pokazuju da je ovim nacinom
rada moguée u kratkom vremenu (od 15 do 20
dana) izraditi dosta teSku specifikaciju elemenata.
Sa sulenjem je moguce ostvariti ciklus izrade,
su$enja i otpreme za 30 —40 dana. To je velika
prednost s gledi§ta kori$c¢enja obrtnim sredstvi-
ma, izvr$avanja hitnih isporuka, prilagodavanja
promjeni asortimana i u finalnim tvornicama itd.

Teoretskih prigovora bilo je na ratun ovog
nadina proizvodnje s gledi$ta organizacije rada,
jednoli¢nog kori$éenja sekundarnim strojevima i
razlike u kvalitativnom iskori$¢enju. Ostvarenja
u praksi upravo su potvrdila suprotno — bar $to
se ti¢e organizacije rada i koriScenja sekundar-
nim strojevima. O razlici u kvaliteti, teSko je nesto
pretpostavljati bez istraZivanja i komparativnih
analiza za jedan i drugi postupak, koji kod nas
nisu izvr$eni.
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So se ti¢e organizacije rada — sam ciklus
izrade elemenata odredene specifikacije potvrduje
prednosti ovog postupka. Odabiranje trupaca
znai da se u primarnoj preradi proizvode pilje-
nice odredenih debljina (jedna kao osnovna i
druga prateca), a to omoguéuje jednoliéno anga-
Zivanje sekundarnih strojeva. Sortiranjem pilje-
nica omogucuje se jednostavniji rad i veéi radni
efekt na svakom sekundarnom stroju.

Problem koji je prisutan kod ovog nadina ra-
da jest suSenje. Lo$i rezultati suSenja mogu uma-
njiti rezultate ovog nadina rada. Dokazano je
(istraZivanja i ostvarenja u praksi) da prirodni
nacin susenja uvjetuje veliki $kart, da se ne mo-
ze uspje$no primjenjivati u praksi, a niti na
njemu zasnivati ova tehnologija. O rezultatima
Sto se postizu suenjem u predsu$arama prerann
je donositi zaklju¢ke, jer je to movo u na$im
pilanama. Ostvarenja kod drugih pokazuju da
je moguce uspjesno vrsiti suSenje ovakvih pro-
izvoda. Tako se nisu jo$ ostvarili optimalni rezul-
tati susenja, ipak se ono.pokazuje kao povoljnije
od prirodnog su$enja. Uspje$no ostvarenje suSe-
nja u predsu$arama pripomo¢i ¢ée da do izrazaja
dodu sve prednosti jednofaznog postupka izrade
elemenata, kako kod hrasta tako i kod bukve.

3. TRZISTE ELEMENATA I NABAVA
SIROVINE ZA NJIHOVU PROIZVODNJIU

Proizvodnja elemenata, kao i ostale proizvod-
nje, vezana je za dva trZi§ta: za trZiSte sirovine
i plasman izradenih piljenih elemenata na do-
mace i svjetsko trziste.

3.1. Sirovina

Nabava sirovine nije za proizvodnju eleme-
nata miSta manje vazna od prodaje gotovih ele-
menata. Da bi pilane mogle organizirati proiz-
vodnju elemenata za odredeno vrijeme unaprijed
— moraju za taj period znati (ili imati) sirovinu
po vrsti drva (bukva, hrast), po kvaliteti (da li
Je sirovna kvalitetnija ili lo$ija) i dimenzijama
(koja_je koli¢ina debljih trupaca i koja tanjih).
Uz pribliZzno poznavanje sirovine, koje je dogo-
voreno sa Sumarstvom za odredeni period una-
prijed, potrebno je da pilane na svom stovarittu
imaju odredene koli¢ine za 2—3 mjeseca nor-
malnog rada. Sirovina se danas ugovara za cijelu
godinu. Ne bi smjelo biti problema u poznava-
nju bar orijentacionih podataka o toj sirovini,
ili da odredene kolitine po vrsti drva, kvaliteti i
dimenzijama u odredenom momentu budu na sto-
variStu pilane. Ovakav nadin ugovoranja i sna-
bdijevanja pilana sirovinom zna&i mnogo za pro-
izvodnju elemenata. Pilana, uz ostalo, kupcu mora
garantirati rokove isporuke, a to ¢e moéi samo
uz pretpostavku pravovremenog snabdijevanja s
potrebnom sirovinom. Ovakav nadin snabdijeva-
nja sirovinom vazniji je kod jednofaznog postup-
ka — radi programiranja elemenata (ugovorenih)



u odnosu na trupac, a ne na neokrajcenu gradu
koja se naia-i u velikic: kolidiiuma na pilanshim
stovaristima. Ovaj naéin snabdijevanja pilane si-
rovinom daje indirektnu korist i $umarstvu —
u pogledu brzeg napladivanja, jer se ostvaruje
brza proizvodnja, otprema i naplata elemenata.

Dosada$nja iskustva u proizvodnji dokazuju
da treba u prvom polugodi$tu i pri kraju pro-
izvodne godine ugovarati elemente veéih duZina
i $irina (a i debljina). Sumarstvo, a §to je ioprav-
dano, nakon sje¢e otprema najprije kvalitetnije
trupce, koji u pilanskoj proizvodnji daju najbolje
rezultate, te ih je potrebno prije propadanja pre-
raditi.

3.2. Plasman piljenih elemenata

Stru¢ne rasprave o proizvodnji piljenih ele-
menata kod nas trajale su desetak godina. Danas
se moze konstatirati da je proizvodnja piljenih
elemenata prisutna u na$oj pilanskoj praksi, kako
od bukovine (znatno ranije i na vi$e pilana) tako
i od hrastovine. Proizvodnja piljenih elemenata
od hrastovine od osobitog je znaaja za pod-
ru¢je SR Hrvatske. Podru¢je hrastovih $uma u-
glavnom je na podru¢ju SR Hrvatske, te se uglav-
nom i prerada vr$i na podru¢nim pilanama.

Pojedina¢ne poku$aje proizvodnje hrastovih
elemenata susrecemo u periodu konjunkture (do
1974, god.) pilanskih proizvoda. Vec¢u proizvodnju
i na veéem broju pilana proizvodnja elemenata
upravo po¢ima u periodu otezanog plasmana pi-
lanskih proizvoda. Lak$i plasman eclemenata u
dekonjunkturnom periodu nije jedino $to je pri-
donijelo vecoj proizvodnji piljenih elemenata.
Savjetovanje, koje je odrzano pocetkom 1974. go-
dine u Zagrebu — o piljenim elementima za ‘pro-
izvodnju namje$taja, pridonijelo je vecoj proiz-
vodnji elemenata.

Savjetovanje, kako je poznato, organizirali su:
Savjet za Sumarstvo i preradu drva Privredne
komore SFRJ i Privredne komore SRH u surad-
nji sa Sumarskim fakultetom Zagreb i Institutom
za drvo Zagreb. Za pilane na podru¢ju SRH, kao
glavne preradivace hrastovog drva, savjetovanje
je bilo od narotitog interesa jer je uz proizvod-
nju bukovih elemenata obuhvatilo proizvodnju
elemenata od hrastovine.

Uz pojavu oteZanog plasmana, i navedeno sa-
vjetovanje je pridonijelo preobrazbi tehnologije
u pilanarstvu, kroz sve veéu orijentaciju na pro-
izvodnju elemenata od hrastovine, dok je proiz-
vodnja bukovih elemenata i do tada bila znatno
prisutna u na$oj pilanskoj praksi. Preradu bu-
kovog drva u piljene elemente pratila su i po-
trebna istrazivanja. Tome su mnogo pridonijeli
i radovi R. Zupcéevica, B.Copa i drugih.
Razvoj tehnologije masivnog drva iz bukovine u
odnosu na elemente iz hrastovine ima duZu pro-
izvodnu tradiciju u nasim pilamana. Ovo je omo-
guéilo da se danas dobar dio elemenata od buko-
vine proizvodi kao prate¢i proizvod, kod izrade

elemenata ugovorene specifikacije za poznatog
kupca. Iako su ti elementi u proizvodnom pro-
cesu za mepoznatog kupca — oni imaju svoje
trziste za poznate finalne proizvode. Ovo omo-
gucuje veéi udio elemenata u strukturi proizvod-
nje.

Proizvodnja elemenata od hrastovine nema jo$
takvih spoznaja, a to umanjuje efekt proizvod-
nje. Tesko je u otezanoj situaciji plasmana osi-
gurati povoljniju specifikaciju elemenata, a ne-
poznavanje elemenata koji su standardni za fi-
nalne proizvode umanjuje proizvodni rezultat.

Udio elemenata u odnosu na popruge (ili dru-
gi prateéi proizvod) ovisi, uz dimenzije eleme-
nata, i o njihovoj kvaliteti. Kod hrasta na taj
udio utjede i bjeljika, koja se danas preraduje
u popruge. Razumljivo je da upravo to, uz kva-
litetu elemenata, provecava udio popruga u struk-
turi gotovih proizvoda.

Danas pilanska praksa u pravilu proizvodi pi-
ljenje elemente kvalitete iznad klasi¢ne okraj-
Cene grade — klase kvalitete I/II. Operativa pi-
lanske proizvodnje zainteresirana je i za niZe
klase kvalitete, te za elemente kod kojih je povr-
Sina dijelom ili u potpunosti pokrivena bjeljikom.
T.rgovina nije do sada zatrazila (bar ne u ozbilj-
nijim koli¢inama) ovakve elemente od hrastovine.
Postavlja se pitanje — $to se dogada s okraj-
¢enom gradom u klasi kvalitete M i III, te bje-
ljike, koje se isporu¢uju na svjetsko triste. Po-
znato je da se u obliku u kojem je izraduju nase
pilane ne mogu bez naknadne dorade (krojenje
na fiksne dimenzije) primjenjivati u tvornicama
fma;lnih drvnih proizvoda. Ovo pokazuje da ne po-
znajemo trziste piljenih elemenata i njihovu &iru
primjenu s tolerantnijom kvalitetom (klasama).
Upotreba i nizih klasa pridonijela bi povecanju
udjela elemenata u gotovim proizvodima, a §to bi
Ll.t:]ECa'IO na bolji poslovni rezultat kod tehnolo-
gije masivnog drva iz hrastovine. Plasman ele-
menata i u nizim klasama mora biti cilj i zada-
tak nase trgovine i proizvodnje, jer je interes
obostran.

Tl_’govi‘na nije udinila znatniji zaokret u dosa-
das$njem nadinu prodaje, koji je bio dugo vre-
mena uhodan za klasiéni asortiman. Primjena tog
sx‘ste‘ma na plasman elemenata je neodrziva. Raz-
log je tomu 3to se elementi proizvode za pozna-
tog kupca, a ne kao klasiéni asortiman za skla-
diSte. Ustaljena praksa, da robu za izvoz proda-
jemo inozemnim trgovcima, a ne krajnjem po-
trofacu (finalnoj tvornici), neprihvatljiva je za
proizvodnju elemenata. Inozemni trgovac, koji
snabdijeva svoju finalnu tvornicu, u pravilu trazi
kratke rokove isporuke (radi dugih pregovora iz-
medu viSe posrednika), kvalitetu iznad stvarne-
potrebe — kako bi smanjio svoj rizik prema is-
poruCiocu. TraZi elemente u dimenzijama kojim
¢e popuniti specifikaciju elemenata sa svog skla-
diSta, u smanjenoj potraznji vr$i veliki pritisak
ma isporu¢ioca u pitanju kvalitete, cijena, veée
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nadmjere, mijenja dobavlja¢a ako mu drugi po-
nudi neznatno povoljnije uvjete (kvaliteta, cijena)
itd.

U periodu otezanog plasmana, nasa pilanska
praksa uspjela je (uglavnom) zadrzati kupce hra-
stovih elemenata koji su konac¢ni potrosaci, tj.
finalne tvornice. Dapa¢e — upravo u tom periodu
pronadli su nove kupce koji su u pravilu krajnji
korisnici elemenata. Sve to dokazuje da kupac
elemenata koji je krajnji potro$a¢ teZe mijenja
isporucioca elemenata i u opéem otezanom plas-
manu pilanskih proizvoda. Razumljivo, to je po-
sljedica stvorene garancije o rokovima isporuke,
kvalitete, odnosno povjerenja u proizvodaca ele-
menata. U pravilu to donosi povoljnije specifi-
kacije elemenata, normalne nadmjere i tolerant-
niju kvalitetu u pojedinim dimenzijama ili na
odredenom postotku elemenata.

Cinjenica je da se proizvodnja elemenata od
hrastovine kod nas pojavila u periodu stagna-
cije plasmana svih pilanskih proizvoda. Sve me-
dace zahvatile su i eclemente. Posljedice odstu-
panja koja je uéinila i proizvodnja i trgovina
prema inozemnim kupcima, radi pomanjkanja
sredstava za pokrivanje zaliha, tesko ée se u bli-
Zoj buducnosti ispraviti. To se odnosi na cijene
za kvalitetu koja se danas kod nas proizvodi,
za vec¢e nadmjere od potrebnih itd. Sve to stvo-
rilo’ je (ili stvara) nepoZeljnu tradiciju, koja de
se teSko eliminirati. Povoljniju tradiciju za plas-
man elemenata lak$e bi ostvarili da je ta pro-
izvodnja bila znacajnija u periodu konjunkture
pilanskih proizvoda.

Cesto se pojavljuje neorganiziranost proizvod-
nje elemenata i trgovine u pitanju proizvodnje
i isporuke odredene specifikacije elemenata. Kup-
ci veéih koli¢ina imaju potrebu za elementima
u raznim debljinama, §irinama i duZinama. Samo
jedan na$ proizvoda¢ nije u moguénosti proiz-
vesti trazenu koli¢inu, a jo§ manje sve mogude
debljine (i ostale dimenzije) koje su potrebne
kupcu. Svastarenje u proizvodnji, s gledista iz
rade svih debljina, umanjuje rezultate rada, ote-
Zava organizaciju rada, smanjuje produktivnost
rada, oteZava pridrzavanje rokova isporuke itd.
U ovakvim slucajevima, ako je specifikacija ele-
menata interesantna po cijeni za na$u proizvod-
nju, trgovina bi trebala ukljuéiti vise proizvo-
dada, da se realizira specifikacija u cjelosti. Pret-
hodno bi trebalo posti¢i dogovor izmedu proiz-
vodaca elemenata u pitanju speocijalizacije proiz-
vodnje odredenih debljina (a i ostalih dimenzija).

4. ISTRAZIVANJA

M. Breznjak, na spomenutom Savjetova-
nju u Zagrebu, izmedu ostalog, iznio je: »Pro-
izvodnja drvnih elemenata u pilani za nas je rela-
tivno nov postupak. On pred nas postavlja cijeli
niz pitanja iz podrudja tehnike, tehnologije, or-
ganizacije i trgovine. Tuda iskustva na tom pod-
ru¢ju mogu mam koristiti, ali nisu uvijek sigurni

166

putokaz s obzirom na naSe specifi¢nosti. 1 njih
treba prvo prostudirati, ali jo§ ¢e nam biti drago-
cjenije prostudirati i obraditi nase dosadasnje
rezultate u proizvodnji drvnih elemenata u pila-
nama i u tvornicama finalnih proizvoda.

U tehnologiji drvnih elemenata ima jo$ uvijek
mnogo otvorenih pitanja, koja ¢e se moéi rije-
$iti samo sistematskim i organiziranim specific¢-
nim nau¢nim istrazivanjima. Podsjetimo se samo
na neke od njih: pitanje odgovarajucih strojeva,
njihovog kapaciteta i posebno kvalitete piljenja;
energetski i drugi relevantni pokazatelji kod pi-
ljenja sirovog, prosu$enog i suhog drva; mini-
malni i optimalni kapaciteti pogona za proizvod-
nju drvnih elemenata; specifiéni nacin piljenja
trupaca i piljenica u drvne elemente; susenje
piljenica i elemenata i mnogo drugih pitanja.«

Iz navedenog izlaganja vidljivi su problemi
koje bi trebalo izu¢avati i istraZivati za nade
uvjete proizvodnje. Proizvodnja elemenata od hra-
stovine danas je prisutna u pilanskoj praksi u
tolikom opsegu da zasluZuje poseban tretman
Stru¢ne prognoze pokazuju, a trzi$te potvrduje,
da ce ta proizvodnja i dalje rasti u pilanskoj
proizvodnji. Prisutnost loSeg poslovanja u pila-
narstvu (izuzev izuzetnih konjukturnih godina)
obvezuje sve struéne institucije da uloze dodatne
napore u trazenju optimalnih rezultata rada u
pilanskoj proizvodnji. Ta grana drvne industrije
jo$ uvijek zauzima vazno mjesto u grupi drvne
industrije. Znatan broj radnika koji su zaposleni
u nasSem pilanarstvu trazi sigurniju i trajniju
egzistenciju. Sve to obvezuje pojedince i insti-
tucije za dodatna izu¢avanja i istraZivanja tehno-
logije u pilanarstvu.

Proizvodnja elemenata od hrastovine, koja je
prisutna kod nas u jednofaznom i u dvofaznom
postupku, raspolaZze postrojenjima, objektima za
suSenje, stanovitim prakti¢nim iskustvom, ostva-
renim podacima — omogucuje analizu jednog i
drugog natina rada, omoguduje istrazivanje. U-
sporedne analize jednog i drugog postupka tre-
baju pokazati mane i prednosti jednog i dru-
gog postupka, te na taj nain olak3ati orijenta-
ciju i rad postojeéim proizvodatima hrastovih
(i ostalih vrsta) elemenata, a jo§ vite buducim
proizvodadima — kojih ée biti sve vie. Na taj
na¢in izbje¢i ¢e se ponavljanje gresaka koje su
Ginili sada$nji proizvodadi elemenata.

IstraZivanja bi trebala odgovoriti na pitanje
potrebnih nadmjera kod elemenata. Ovo nije be-
znatajno, kako se obi¢no misli. Prevelike nad-
mjere (po procjeni danas iznad potrebnih, za
3—40/p) smanjuju koli¢insko iskori$éenje sirovine,
a istovremeno povecavaju udio popruga. To ima
najdirekiniji utjecaj na poslovni rezultat proiz-
vodnje piljenih elemenata.

Znatajno pitanje je upotreba elemenata po
kvaliteti u finalnim tvornicama. Moguénosti upo-
trebe elemenata, uz sada$nju vrlo visoku kvali-
tetu koju proizvode pilane, i odredenih koli¢ina
u nizoj kvaliteti (s manjim greskama, tragovi
bjeljike i dr.) omoguéilo bi rentabilniju proiz-



vodn;u elemenata. S ovim je u najuZoj vezi tra-
Zenje proSirenja upotrebe hrastovih elemenata —
gd]c postoji moguénost upotrebe elemenata u ni-
zim klasama i manjim duZinama i &rinama.

Ovdje se radi o novoj tehnologiji i organiza-
ciji koja revolucionira mnoge naSe dosada$nje
poglede na proizvodnju, trgovinu, istrazivanja itd.

U koStac sa svim ovim problemima ne moze
se upustiti individualno svaka proizvodnja zaseb-
no. Tako nisu potrebna znatna sredstva za istra-
Zivanja, ona su jo$ uvijek iznad ckonomske modi
svake proizvodnie pojedinacéno. Postojec'i kadar
opterecen je svakida$njim Zivotom i problemima
pro:zvodnjc — male su moguénosti za detaljna

istrazivanja, proizvodnja nema skoro nikakvog
uvida na svjetsko trziste itd.

Za ovaj opsezan posao trebalo bi se zajedni-
¢ki angazirati: zainteresirana proizvodnja, nauc-
ne institucije (Institut za drvo, Sumarski fakul
tet), komore, novo osnovane poslovne zajednice
izvozna poduzeca (»Exportdrvoc) i dr.

Uspjesno rjeSavanje ovako vaZnog privrednog
pitanja od interesa je za sve zaposlene u drvnoj
industriji uklju¢ujudi i Sumarstvo, kao i drustvo
u cjelini. Moguce je rjesenja naé¢i samo uz znan-
stveni pristup cijelom nizu pitanja, provodenjem
odgovarajucih znanstvenih istrazivanja, studija i
analiza. Treba maglasiti i potrebu za vedom strué-
nosti kadrova u ovakvim modernim tehnologi-
jama, jer promasaji stru¢nog kadra mogu dovesti

do vecih posljedica nego kod klasi¢ne proizvod
nje.

PROIZVODIMO:

GATER PILE

— dvostruko ozubljene,
obiéne, okovane, tvrdo

kromirane
KRUZNE PILE

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