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Uvodnik

Po{tovani ~itatelji i suradnici!

U samo nekoliko mjeseci pred vas smo iznijeli
~etiri broja Drvne industrije, cijelo godi{te. Vjetar u
le|a sasvim sigurno bili su nam radovi pripremljeni za
me|unarodni susret zavoda Interkatedra 2005 – Wood-
working technique. Zahvaljuju}i organizatorima susre-
ta, profesoru Vladi Gogliji sa [umarskog fakulteta Sve-
u~ili{ta u Zagrebu i docentu [tefanu Barcíku s Fakulte-
ta za znanost o drvu i tehnologiju Tehni~kog sveu~ili{ta
u Zvolenu, radovi su objavljeni ili }e biti objavljeni u
Drvnoj industriji nakon uobi~ajenoga recenzentskog
postupka i udovoljavanja svim pravilima objavljivanja
u na{em ~asopisu. Radove su pripremili kolege iz za-
vodâ koji se bave strojevima i ure|ajima za obradu drva
s Tehni~kog sveu~ili{ta u Zvolenu (Slova~ka), Mende-
lova poljoprivredno-{umarskog sveu~ili{ta u Brnu (^e-
{ka), Poljoprivrednog sveu~ili{ta u Poznanu (Poljska) i
Tehnolo{kog sveu~ili{ta u Gdanjsku (Poljska). Vjeru-
jem da }e ti „strojarski“ radovi prona}i ~itatelje me|u
studentima i znanstvenicima, a i me|u stru~njacima u
drvnome sektoru.

Nadam se da }e nam to pomo}i da uhvatimo ko-
rak ... No za ustaljeni rad i redovitost izla`enja potrebna
je ve}a anga`iranost doma}ih autora (to }u ponoviti ko-
liko god puta bude trebalo!). Moram istaknuti da posto-
je izuzeci, vjerni suradnici koji redovito pripremaju pri-
loge i radove za Drvnu industriju. Na tome im iskreno
zahvaljujem.

Pri tome isti~em anga`iranost ~lanova Zavoda za
namje{taj i drvne proizvode, posebno u pisanju stru~nih
priloga i prikaza s poznatih sajmova va`nih za drvnu
struku. Prilozi sa sajmova donose nam dio atmosfere sa
svjetskih pozornica na kojima se zbiva sve {to je veza-
no za drvo ili za ure|enje `ivotnoga prostora. Me|u pri-
lozima o sajmovima uvijek su i oni na{e vrijedne surad-
nice iz Exportdrva, gospo|e Vovk-Jakovac. Istaknula
bih i izuzetan stru~ni prilog kolegice Jirou{-Rajkovi} –
Mali leksikon pojmova s podru~ja povr{inske obrade
drva, kao iznimno vrijedno i korisno {tivo objavljeno
ovom prilikom, u broju 3/05.

Iz broja u broj uz sliku s naslovnice na{i suradnici
iz Zavoda za znanost o drvu podu~avaju nas o obi-
lje`jima poznatih i manje poznatih vrsta drva, stvara-
ju}i na taj na~in vrijednu zbirku tekstova o strukturnim,
mehani~kim, fizikalnim i uporabnim svojstvima raznih
vrsta drva.

Kako je kvaliteta objavljenih radova dijelom i za-
sluga recenzenata, oni zaslu`uju da njihova imena budu
trajno otisnuta na stranicama ~asopisa.

Radove pristigle u Uredni{tvo i objavljene u 56.
godi{tu recenzirali su:

Dear readers and contributors!

In just a few months we brought before you four is-
sues of Drvna industrija, the yearly Volume. The papers
prepared for the international meeting of the institutions
Interkatedra 2005 - Woodworking Technique were the
wind at our back. Thanks to the organisers of the mee-
ting, Professor Vlado Goglia from the Faculty of Fo-
restry, University of Zagreb and Assistant Professor [te-
fan Barcík from the Faculty for Wood Science and Tec-
hnology, Technical University of Zvolen, the papers
have been published or will be published in Drvna indu-
strija after the usual reviewing procedure and if com-
plying with all publishing requirements set for our jour-
nal. The papers were prepared by the colleagues of the
departments specialized for machinery and woodwor-
king devices from the Technical University of Zvolen
(Slovakia), Mendel University of Agriculture and Fo-
restry of Brno (Check Republic), Agricultural Univer-
sity of Poznañ (Poland) and University of Technology of
Gdañsk (Poland). I believe that these “engineering” pa-
pers will find readers amongst students and scientists, as
well as amongst wood sector professionals.

I hope that this will help us to keep pace... Howe-
ver, for providing continuity of work and regularity of pu-
blishing, greater involvement of domestic authors is nee-
ded (I will repeat this as many times as it takes!). I must
point out that there are exceptions, faithful contributors
who prepare regularly their professional contributions and
papers for Drvna industrija. I thank them sincerely.

I have to point out the engagement of the mem-
bers of the Department of Furniture and Wood Pro-
ducts, especially in writing contributions and presenta-
tions related to world-known fairs relevant for wood
profession. Contributions from fairs bring us part of the
atmosphere from the world scenes on which everything
connected to wood or management of human environ-
ment takes place. Amongst the contributions on fairs,
there are always those of our praiseworthy contributor
from Exportdrvo, Ms. Vovk-Jakovac. I would also like
to point out the exceptional contribution of our collea-
gue Ms. Jirou{-Rajkovi} – “Lexicon of Wood Surface
Treatment”, as an exceptionally valuable and useable
text published on this occasion in issue 3/05.

From one issue to the other, along with the front
page picture our experts from the Department of Wood
Science teach us on the features of well-known and less
known wood species, thereby creating a valuable col-
lection of texts on structural, mechanical, physical and
useable properties of various wood species.

As the quality of the published papers partly also
depends on reviewers, their names deserve to find their
place on the pages of the journal.

The papers submitted to the Editor’s Office and
published in the 56th volume have been reviewed by:
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Alena O~kajová – Fakultet prirodnih znanosti Sveu~ili{ta “Matej Bel”, Banská Bystrica (Faculty of Natural Scien-
ces, Matej Bel University in Banská Bystrica)

An|elka [ajkovi} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Ankica ^avlovi} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Boris Ljuljka – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Danko Dimini} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Darko Motik – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Franc Pohleven – Biotehni~ki fakultet Sveu~ili{ta u Ljubljani (Biotechnical Faculty, University of Ljubljana)

Grzegorz Wieloch – Poljoprivredno sveu~ili{te Poznaœ (Agricultural University in Poznan)

Hrvoje Turkulin – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Iztok Winkler – Biotehni~ki fakultet Sveu~ili{ta u Ljubljani (Biotechnical Faculty, University of Ljubljana)

Josip I{tvani} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Jo`e Resnik – Biotehni~ki fakultet Sveu~ili{ta u Ljubljani (Biotechnical Faculty, University of Ljubljana)

Kazimierz Orlowski – Strojarski fakultet Tehnolo{kog sveu~ili{ta Poznaœ (Mechanical Engineering Faculty,
Gdansk University of Technology)

Kre{imir Kufrin – Filozofski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Filosophy, University of Zagreb)

Leon Oblak – Biotehni~ki fakultet Sveu~ili{ta u Ljubljani (Biotechnical Faculty, University of Ljubljana)

Mikulá{ Siklienka – Fakultet za znanost o drvu i tehnologiju Tehni~kog sveu~ili{ta Zvolen (Faculty of Wood Scien-
ces and Technology, Technical University in Zvolen)

Miroslav Rousek – Fakultet {umarstva i drvne tehnologije Mendelova poljoprivredno-{umarskog sveu~ili{ta u
Brnu (Faculty of Forestry and Wood Technology, Mendel University of Agriculture and Forestry)

Mladen Figuri} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Roman Wasielewski – Strojarski fakultet Tehnolo{kog sveu~ili{ta Poznaœ (Mechanical Engineering Faculty,
Gdansk University of Technology)

Rudolf Sabadi – profesor u mirovini, Zagreb (retired professor, Zagreb)

Stjepan Risovi} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

[tefan Barcìk – Fakultet za znanost o drvu i tehnologiju, Tehni~kog sveu~ili{ta Zvolen (Faculty of Wood Sciences
and Technology, Technical University in Zvolen)

Tomislav Grladinovi} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)

Vera Kova~evi} – Fakultet kemijskog in`enjerstva i tehnologije Sveu~ili{ta u Zagrebu, Faculty of Chemical Engi-
neering and Technology, University of Zagreb)

Vladimir Jambrekovi} – [umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu (Faculty of Forestry, University of Zagreb)
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ZdeŒek Kopecký – Fakultet {umarstva i drvne tehnologije Mendelova poljoprivredno-{umarskog sveu~ili{ta u
Brnu (Faculty of Forestry and Wood Technology, Mendel University of Agriculture and Forestry)

We are sincerely thankful for their efforts and
will to help the authors and the journal’s Editorial Bo-
ard in publishing high-quality articles and we would
like to express our hope for further cooperation.

And you, dear readers and contributors, we invite
you to read our journal, to send your contributions and
recommend us to others in the country and abroad.

Editor-in-Chief

Uz iskrenu zahvalu na trudu i iskazanoj volji da
pomognu autorima i Uredni{tvu ~asopisa u objavljiva-
nju {to kvalitetnijih radova pozivamo ih i dalje na su-
radnju.

A vas, dragi ~itatelji i suradnici, pozivamo da
~itate na{ ~asopis, {aljete nam svoje priloge i prepo-
ru~ite nas i drugima u zemlji i inozemstvu.

Glavna urednica



Roman Wasielewski, Tomasz Walkowiak1

Cut layer of a circular saw
with radial run-out of
cutting edges*

Povr{ina strugotine pri piljenju kru`nom pilom
razli~itih ispona zubi*

Izvorni znanstveni rad • Original scientific paper
Prispjelo - received: 13. 10. 2005. • Prihva}eno - accepted: 25. 4. 2006.
UDK: 630*822.02; 630*822.332.4

ABSTRACT • This paper presents the influence of the radial run-out of circular saw blade teeth on changes of cut
layer thickness for each blade and change of total cut layer thickness for the saw. Additionally the influence is pre-
sented of workpiece position in relation to the saw on cut layers thickness.

Key words: wood cutting, circular saw, radial run-out

SA@ETAK • U radu se obra|uje utjecaj radijalnog ispona zubi kru`ne pile na promjene debljine strugotine za sva-
ku o{tricu i na promjenu ukupne debljine strugotine za sve zube na pili. Osim toga, analiziran je i utjecaj polo`aja
obratka u odnosu na list pile na debljinu strugotine.

Klju~ne rije~i: rezanje drva, kru`na pila, radijalni ispon zubi

1 INTRODUCTION
1. UVOD

The fundamental parameter that determines tec-
hnical and economic effects of wood cutting process is
the shape and value of cut layer cross-section.

In previous analyses of circular saw cut condi-
tions, very often mean values of the cut layer cross-sec-
tion have been used derived from geometrical and kine-
matical machining conditions developed theoretically
(Goglia et al, 2003). In such machining conditions the
value of feed per tooth f

z
and thickness of cut layer g are

equal for each circular saw blade tooth (Figure 1a). Be-
sides the value of feed per tooth, rotation is constant for
every angle of circular saw and thickness of cut layer
changes as shown in Figure 1b.

This way of determination of cut layer cross-sec-
tion is actually insufficient in many cases because the
determined cross-sections of cut layers do not take into

consideration the fundamental parameters, which influ-
ence their values. The determination of these parame-
ters should include errors of cut system e.g. error of ra-
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1 Authors are associate professor and assistant at the Mechanical Engineering Faculty, Gdansk University of Technology, Poland.
1 Autori su profesor i asistent na Strojarskom fakultetu Tehnolo{kog sveu~ili{ta u Gdanjsku, Poljska.
* Rad je pripremljen za sastanak Interkatedra 2005 „Woodworking technique”
* The paper was prepared for meeting Interkatedra 2005 „Woodworking technique”

a) b)

g – thickness of cut layer (debljina strugotine), fz – feed per
tooth (posmak po zubu), � – angle (kut)

Figure 1 Theoretical parameters of machining with circular
saw: a) cut layers, b) values of parameters of cut layer
Slika 1. Teorijski parametri obrade kru`nom pilom: a) povr-
{ina strugotine, b) vrijednosti parametara povr{ine strugotine



dial run-out of blade teeth, or the actual number of bla-
de teeth used in the machining area. A detailed analysis
of the current conditions of circular saw machining re-
quires the determination of cut layer cross-section in
real-life conditions.

2 MATERIAL AND METHODS
2. MATERIJAL I METODE

The value of cut layer intersection is the result of
cutting thickness and shape of the blades. In many ca-
ses, when the shape of blade teeth is equal, the analysis
of the cut layer intersection could be limited to the anal-
ysis of cutting thickness. Additionally, as the circular
saw is a multibladed tool, the cut layer could be deter-
mined for each blade tooth or for the whole circular saw
(every blade tooth actually used in the machining area).

2.1 Cut thickness of circular saw blade teeth
2.1. Debljina reza zuba kru`ne pile

In real-life conditions of machining there is al-
ways an error of radial run-out of tooth blades. Radial
run-out is the result of difference between radii of parti-
cular tooth blades of circular saw versus its axis of rota-
tion. The radial run-out of the saw may be caused by

manufacturing errors of the saw (Wasielewski and
OrÌowski, 2005), errors resulting from mounting on the
spindle and errors of the spindle itself.

The value of radial run-out for particular tooth
blades can be described as:
– radial run-out, determined by difference between ra-

dii of given tooth blade and first tooth blade taken as
reference basis

�R � Ri � R1 (1)

– an increment of radial run-out, described as differen-
ce between radius of given tooth blade and previous
tooth blade

dR � Ri � Ri � 1 (2)

Determination of thickness of cut layers for parti-
cular tooth blades for any distribution of radial run-out
is a complex task requiring the analysis of movement
trajectory for all tooth blades in relation to the machi-
ned material. For this purpose special software applica-
tion was developed. The software application determi-
nes changes of thickness of cut layers by tooth blades
based on distribution of radial run-out on particular to-
oth blades of the saw.

An example of calculation of results in real-life
conditions of machining by saw with D = 400 mm dia-
meter including 18 straight tooth blades is shown in Fi-
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Figure 2 Machining thickness of the sample of circular saw blade tooth
Slika 2. Debljina strugotine pri piljenju kru`nom pilom

a) measured radial run-out of circular saw (iz-
mjereni ispon reznih bridova); b) cut layer
thickness for each circular saw blade tooth
under conditions shown in Figure 2d (deblji-
na strugotine za svaki zub kru`ne pile prema
uvjetima prikazanim na slici 2.d); c) cut layer
thickness for each circular saw blade tooth
under conditions shown in Figure 2e (deblji-
na strugotine za svaki zub kru`ne pile prema
uvjetima prikazanim na slici 2.e); f), g) num-
ber of tooth blades having contact with the
material at the actual moment when condi-
tions shown in Figure 2d and Figure 2e are
met (broj o{trica u dodiru s materijalom u
trenutku kad se steknu uvjeti prikazani na sli-
kama 2.d i 2.e); h), i) total thickness of cut la-
yer of the saw when conditions shown in
Figure 2d and Figure 2e are met (ukupna deb-
ljina strugotine u uvjetima prikazanim na sli-
kama 2.d i 2.e)



gure 2 (Wasielewski and Walkowiak, 2005). Distribu-
tion of radial run-out �R achieved from measurements
and increment of radial run-out dR of tooth blade is pre-
sented in Figure 2a. In this example the saw with large
errors of radial run-out is presented in order to show the
influence of radial run-out on thickness change of the
cut layer.

The calculation of the cut layer thickness for each
blade tooth was made using the mean value of feed per
tooth f

z
= 0.1 mm. The calculation results for each blade

tooth in the form of graphs presenting changes of cut la-
yer thickness depending on circular saw rotation angle
(contrary to Figure 1b) are shown in Figure 2b and Fi-
gure 2c. In Figure 2b the calculation results are presen-
ted for the case shown in Figure 2d and in Figure 2c for
the case shown in Figure 2e.

2.2 Total machining thickness of circular saw
2.2. Ukupna debljina strugotine

In addition to changes of cut layer thickness for
each blade tooth, changes of total cut layer thickness
gtot are fundamental for the whole saw, because they
decide about the changes of the saw operating condi-
tions. This layer is the sum of the cut layer thickness for
blades which are cutting the material at a specific mo-
ment. Changes of total cut layer thickness g

tot
in a saw

operating cycle are the result of changes of number of
tooth blades having contact with the cut material and
radial run-out of circular saw blade teeth.

For the examples of machining shown in Figure
2d and Figure 2e, the changes of blade number Z, which
are in contact with the machined material, are presented
in Figure 2f and Figure 2g. The changes of total cut la-
yer thickness g

tot
in the saw operating cycle are shown

in Figure 2h and Figure 2i.

3 RESULTS AND DISCUSSION
3. REZULTATI I RASPRAVA

The analysis of the cut layer thickness for each
blade tooth in machining under the above conditions
show that radial run-out of circular saw blade teeth
have a significant impact on the cut layer thickness.
Additionally it can be noticed that the size of changes of
cut layer thickness depends on the increment of radial
run-out and not on the total value of radial run-out.
Under the above machining conditions, blades No. 9
and 10 do not have contact with the cut material, during
machining as shown in Figure 2d blades No. 8, 11 and
12 work in unfavourable conditions, because the mini-
mum value of their cut layer thickness is equal to zero,
which favour material kneading.

The working cycle of a circular saw is a full rota-
tion of the saw F starting from the moment when the

blade No. 1 comes into the material (F = 0°). It can be
seen in the described example that for specific values of
rotation angle no saw blade teeth have contact with the
machining material. This changeable number of blades,
which have contact with the machined material, and ra-
dial run-out of circular saw blade tooth cause the chan-
ge of total cut layer thickness g

tot
. Comparison of exam-

ples under different sawing conditions related to diffe-
rent position of the cut material in relation to the saw
(Figure 2d and Figure 2e) shows considerable influence
of this parameter on the changes of the cut layer thic-
kness for each blade tooth, as well as changes of total
cut layer thickness in the operating cycle of the circular
saw.

4 CONCLUSION
4. ZAKLJU^AK

In real-life conditions of machining there is al-
ways an error of radial run-out of tooth blades. In most
cases it results in considerable changes of the cut layer
intersection for each tooth blade and considerable
changes of total cut layer intersection in circular saw
operating cycle. The developed software application al-
lows the delimitation of these changes under specific
machining conditions.
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ABSTRACT • Different methods of measuring and calculating the volume of logs in the forest after felling (“hand
measuring”) and in log yards of sawmills (“electronic measuring”) give different results – volume of logs. The sub-
ject of this paper is the quantification of differences caused by the number and direction of scanning, by rounding
and by volume calculation. The main results of measuring carried out under the actual sawmill conditions are as
follows: single direction scanning is used for orientation or rough measuring, and not for exact measuring of round
timber (at least two perpendicular directions are necessary), rounding (no cutting) has a very low influence (gene-
rally, not by single pieces), calculation of volume by sections results in a higher volume level when compared to the
standard Huber’s method of calculation based on mid diameter.

Keywords: round timber, dimension measurement, log volume

SA@ETAK • Razli~ite metode mjerenja i izra~unavanja obujma trupaca u {umi nakon ru{enja (“ru~no mjerenje”) i
na stovari{tima pilana (“elektroni~ko mjerenje”) daju razli~ite vrijednosti. Tema ovog rada jest kvantifikacija razlika
prouzro~ena brojem i smjerom skeniranja, zaokru`ivanjem dobivenih vrijednosti i izra~unavanjem obujma. Glavni
rezultati mjerenja dobiveni u stvarnim pilanskim uvjetima jesu: skeniranje u jednom smjeru mo`e se provoditi za ori-
jentaciju ili grubo mjerenje, a ne za to~no mjerenje oblovine (nu`na su najmanje dva unakrsna smjera skeniranja); za-
okru`ivanje (ne odsijecanje) op}enito vrlo malo utje~e na razlike u vrijednostima obujma; izra~unavanje obujma po
sekcijama rezultira ve}om vrijedno{}u obujma u usporedbi sa standardnom Huberovom metodom izra~unavanja pre-
ma srednjem promjeru trupca.

Klju~ne rije~i: oblovina, mjerenje dimenzija, obujam trupca
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1 INTRODUCTION
1. UVOD

At present, an electronic apparatus for scanning
the diameter and length of round timber is the standard
equipment of cross-cutting sorting lines of sawmills
and a considerable part of sorting carriages is equipped
with this device. The measurement is necessary in
cross-cutting long round timber to logs and for sorting
logs in particular groups according to the production re-
quirements. Values obtained by these devices make
possible to determine dimensions and volume of parti-
cular logs with high accuracy. Consequently, they are
also increasingly used as a basis for the payment of ro-
und timber to its suppliers – thus becoming part of busi-
ness relations.

However, in the course of logging operations
(with the exception of felling carried out by harvesters)
the comparable accuracy and density of measurements
are not feasible. So, the traditional method of measure-
ment by means of a tape-measure and calliper still lar-
gely predominates as well as the determination of ro-
und timber volume by the Huber’s method.

Different methods of measurements and calcula-
tions result in differences in the values of the obtained
log volume. The origin of a dubious relationship betwe-
en the supplied round timber volume and money paid
for it can often be found in the relationship between the
supplier and processor of the raw material. In the Czech
Republic, the absence of a legal standard determining
technical parameters of scanning devices, method of
processing the measured values and methods of calcu-
lation of the log volume largely account for this situa-
tion. The currently applied procedures of data proces-
sing try to get closer to the results of measurements ob-
tained by a classical method, which gives a slight ad-
vantage to the raw material supplier or favours techno-
logical requirements of the raw material processor and
urges the supplier to adapt to the requirements.

Conditions for the establishment of repeatability
of results of both types of measurement imply precise
knowledge of the measurement method, the way of pro-
cessing the measured data, determination of the raw
material volume and potential differences arising bet-
ween results determined by the classical and electronic
method. This paper deals with the analysis of selected
effects and quantification of differences in the volume
of raw material caused by different methods of its de-
termination. The objective and wish of the author will
be fulfilled if this paper contributes to the explanation
of the origin of these differences.

2 ANALYSIS OF CURRENT CONDITIONS
2. ANALIZA TRENUTA^NIH UVJETA

The volume of round timber determined by elec-
tronic scanning of dimensions differs from the volume
determined by manually measured dimensions. Diffe-
rences occur in the actual values of dimensions during
their scanning, during processing and during the actual
calculation. The main causes are as follows:

– mechanical implementation of a transport line – af-
fects the stability of logs during scanning which par-
ticularly influences scanning the log length and eva-
luation of the stem curvature (if carried out);

– the raw material shape – mainly curvature, root
swelling. In processing crooked raw material de-
mands on the mechanical implementation of tran-
sport lines are markedly higher;

– parameters of a scanning device - mainly accuracy
(usually ±1 mm), frequency of measurements (usually
50 - 200 Hz) and directions of scanning. Under condi-
tions of our country, two directions of scanning per-
pendicular to each other are usual, less frequently one
direction only. 3D measurement (scanning the whole
peripheral curve) is still not much used;

– filtration of values - selection and equalization of the
original data extremely different from other values.
The origin of different data usually lies in frayed
parts of bark, rests of branches etc. which can shade
input parts of the scanning device. During filtration,
comparison is made of values scanned in close vici-
nity. Markedly different value (if not repeated) is
considered to be erroneous and it is replaced by an
average value obtained from neighbouring measure-
ments. The way of defining the wrong value as well
the way of its replacement is given by the type of fil-
tration. In the next step, the values are only selected
from all scanned values, which correspond to speci-
fied length steps, usually 10 cm. The filtration is
usually carried out by the control unit of the actual
scanning device. Thus, after the correction, the selec-
ted values proceed to the control computer;

– the way of rounding – mathematical rounding is
used, rounding to even values (in electronic devices
very rarely), processing to the nearest 1 cm (mm are
not taken into account) or processing values in mm
(without rounding);

– the way of the determination of a diameter decisive
for the volume calculation – it is possible to use the
only value scanned in the middle of a length (rarely),
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Figure 1 The entry of a cross-cut and sorting line in the Bylni-
ce sawmill in the period of measurements (the scanning devi-
ce is placed in a wooden shelter)
Slika 1. Ulaz na liniju za popre~no krojenje i sortiranje u pila-
ni u Bylnicama za trajanja mjerenja (ure|aj za skeniranje
smje{ten je u drvenoj ku}ici)



the mean value of a diameter in a section (usually
±10 cm from the length centre – used frequently), the
value of the smallest diameter found in the same sec-
tion (only in 3D scanning) or the average value of all
measurements carried out throughout the length (less
frequently);

– the order of operations – mainly the moment of ro-
unding the values - before the diameter calculation,
after the calculation or after both steps;

– the way of bark deduction – for a given species the con-
stant value of bark is deducted (rarely) or a value deri-
ved from the raw material diameter for the given spe-
cies (most frequently) (Doporu~ená pravidla, 2002) or
the value of diameter o.b. is left (without deduction)
and the volume of logs i.b. is determined in the next
step according to tables (^SN 49 0009, 1975);

– the way of volume determination – the Huber’s met-
hod is used most frequently.

In order to achieve the uniformity of raw material
volumes determined on the basis of manually and elec-
tronically obtained values of diameters, the calculation
of the volume determination is not used at all and valu-
es of volume are obtained from a table adapted from
(^SN 48 0007, 1959) or (^erný and Pa¤ez, 1995).

In order to achieve the highest accuracy of the vo-
lume of a given log, its volume is calculated as the sum
of volumes of particular sections.

The section length corresponds to the length step
of measuring the diameter (usually 10 cm) and its volu-
me is defined as the volume of a cylinder of a diameter
amounting to the section mid diameter. However, this
calculation of volume is almost never used in practice
because of the differences of its results as compared to
the values obtained by traditional measurement.

3 MATERIAL AND METHODS
3. MATERIJAL I METODE

The aim of this paper is to quantify the effects of
various methods used for the determination of the raw
material volume. The study was carried out under the
following conditions:
– input data (diameters and lengths) result from the ac-

tual measurement of logs (inside bark) in a sawmill –
maintaining conditions of practice, elimination of
the effect of bark deduction;

– Norway spruce, the raw material includes both final
logs and combined lengths;

– all methods of the calculation start from identical in-
put data - elimination of the effect of instability of a
log, location and filtration of data, etc.;

– methods of determination of the raw material volu-
me include effects of the mid diameter determina-
tion, ways of scanning, rounding and calculations by
the Huber’s method and a method by sections;

– evaluation consists in the volume deviation in �%�

obtained by the given method as compared with the
Huber’s method – determination of the volume of
logs i.b. in measuring the mid diameter i.b.

The Huber’s method calculates the volume of ro-
und timber (logs) in the same way as the volume of a
cylinder. The length of the cylinder corresponds to the
length of the log, the diameter of the cylinder corre-
sponds to the middle diameter of the log., measured to
the nearest 1 cm. The Huber’s method was taken as the
comparison method, because a lot of national standards
for calculating the volume of round timber (including
the Czech ones) are based on it.

The overview of parameters included into the
comparison is shown in the Table of results obtained.

4 RESULTS AND DISCUSSION
4. REZULTATI I DISKUSIJA

The measurement was carried out in a sawmill of
the South-Moravian Woodworking Plants Co in Bylni-
ce and in a sawmill Katr Nová Ves Ltd. near Rýma¤ov.
The program equipment of the sawmill Katr Nová Ves
was adapted in such a way to make possible the inde-
pendent storage of data from a scanning device before
their processing. For the following analysis, values
were used of the log diameter (in mm) scanned after
barking and given separately in the horizontal and ver-
tical direction after each 10 cm of length plus the total
length in cm. Data of each of the logs made a separate
file. On the basis of parameters determined by the met-
hods whose effects were analysed, some 30 combina-
tions were compiled - methods for the evaluation of the
raw material volume. The results were processed using
tables and diagrams separately for groups of logs of
identical lengths and diameters. A total survey and
comparison is given in the following table. The table
was compiled on the basis of data on 1 793 logs. Further
details can be found in (Janák and Peter, 2004).

Based on the above relationships, it can be con-
cluded that there are almost no differences between va-
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Figure 2 A measuring device identical with the device instal-
led in the Stará Ves sawmill where a substantial part of mea-
surements was carried out (a scanning frame with a vertical
and horizontal system placed in front of the log sorter)
Slika 2. Mjerni ure|aj jednak ure|aju instaliranom u pilani u
Staroj Vesi, gdje je obavljen znatan dio mjerenja (ekran za
skeniranje s vertikalnim i horizontalnim sustavom smje{ten je
ispred sortera trupaca)
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Table 1 An overview of methods of evaluation of the raw material volume and corresponding deviations
Tablica 1. Pregled metoda odre|ivanja obujma trupaca i prikaz razlika koje iz njih proizlaze



lues calculated by the same methods in mm and cm. A
maximum deviation amounts to 0.15 %. The values in
cm were obtained by mathematical rounding and not by
cutting off mm.

Methods based on horizontal measurement give
2.5 – 3 % higher values of the log volume than methods
based on vertical measurement. This is the result of the
position of the log on a longitudinal conveyor during
measurements. The log cross-section is not ideally cir-
cular but oval. During rolling the log on a conveyor the
timber is stabilized by its “larger area” on drive dogs. In
this case, the value of a horizontally scanned diameter
is higher than that the value of a vertically scanned dia-
meter. Deviations from this condition are caused by the
curvature of logs. A crooked log is stabilized in such a
way that the plain of its curvature has to be horizontal
regardless of flattening. The lowest deviation (0.06 %)
is obtained by a method which takes into account the
mean value of diameters scanned in the zone of ± 20 cm
from the log centre in both directions and rounded to
the nearest 1cm. It corresponds to the generally accep-
ted assumption because the method is the nearest to the
Huber’s method. On the other hand, the method calcu-
lating the mid diameter shows a relatively high value of
positive deviations (0.69 and 0.72 %) from all measure-
ments in both directions along the whole length - the
most objective value with respect to the actual dimen-
sions of a log.

The results of methods calculating the raw mate-
rial volume based on the volume of sections, taking the
section diameter as the mean value of the vertical and
horizontal measurement at both ends of the section (po-
sitive deviations 1.0 and 1.1 %) are close to the determi-
ned values. If a smaller value is considered as the sec-
tion diameter and not the mean value (i.e. mean diame-
ter at the smaller end of the section) the results are very
similar to the results of the Huber’s method (positive
deviations 0.16 and 0.30 %). Consequently it can be
concluded that the method for determining the log vo-
lume that uses mean values of the whole log length is
more accurate than the Huber’s method and that the
Huber’s method gives slightly lower values as compa-
red with the actual conditions.

In most relationships, it is possible to notice hi-
gher deviations with the increasing diameter and length
of a log. It is known and it can be mathematically pro-
ved that the Huber’s method slightly under-measures
long logs and over-measures short logs. The results
achieved show the same tendency. However, it is not
possible to use them as the virtually measured evidence
of this dependence with respect to the markedly lower
number of long and large-diameter logs (insufficiently
large population from the aspect of statistics).

Generally, large differences can be noticed in the
resulting values between particular methods (ranging
about ±2 %). However, if we exclude methods only ta-
king into account values of the vertical or horizontal
measurement, we can determine the difference between
particular methods amounting to about ±0.5 %. If we
also exclude methods taking into account mean values

of diameters obtained by measurements carried out
throughout the log length, a difference of ±0.2 % is re-
corded between the remaining methods.

5 CONCLUSION
5. ZAKLJU^AK

Based on the analysis and comparison of results
obtained by particular methods, it can be concluded as
follows.
– Methods determining the mid diameter of raw mate-

rial as the mean value of two measurements perpen-
dicular to each other in the log centre or of more cou-
ples perpendicular to each other within a section of
±20 cm from the log centre are close to the Huber’s
method both from the viewpoint of scanning and as-
sessing the volume and values of the obtained raw
material (up to ±0.15 %).

– Therefore, these methods can be recommended for
the electronic receipt of raw material as an “electro-
nic equivalent” of the Huber’s method.

– Methods determining the mid diameter of the raw
material based on values obtained by one-direction
measurement show high deviations (±2%) and, hen-
ce, they are virtually unusable for the requirements
of the electronic receipt of raw material.

– Methods determining the raw material volume as the
sum of volumes of particular sections and using cro-
sswise scanning are methodically more accurate than
the Huber’s method. Their use appears to be prospec-
tive, however, not in combination with the Huber’s
method. According to the results obtained, the met-
hod determining the mid diameter as the mean value
of all measurements (crosswise) carried out throu-
ghout the log length is close to the above methods.

– Rounding the values to the nearest 1 cm (no cutting
off of mm!) does not show any substantial effect on
the calculation of the raw material volume (differen-
ces � 0.03%, in two cases � 0.13%).

In further operations, it appears that it would be
useful to:
– verify the effect of neglecting the value of incomple-

te cm (i.e. cutting off of tenths, not mathematical ro-
unding to the nearest 1cm) which is currently carried
out more frequently in practice;

– verify the effect of narrowing a section used for the
diameter calculation of ±20 cm from the length cen-
tre (used in the paper) to ±10 cm (currently more
common in practice);

– verify the effect of sorting at 0.5 cm (and thus also
using the diameter with a gradient of 0.5 cm) which
appears to be prospective in large plants (both cut-
ting off and rounding);

– include whole peripheral curves of logs into scan-
ning methods - 3D measurement (prospective in lar-
ge plants);

– compare deviations obtained during “manual” mea-
surements with deviations obtained during measure-
ments carried out by electronic devices (obtained by
repeated measurements of the same group of logs).
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ABSTRACT • The paper gives information on a part of research and educational orientation of the Department of
Forest and Forest Products Technology, Mendel University of Agriculture and Forestry in Brno. The design and
measuring device of a “cutting stand” are presented. After the stand modernization, the quality of torque measure-
ment was considerably increased by use of a HBM T34 tensometric sensor equipped with a data logger. Results ob-
tained show a very good sensitivity of the measuring device for cutting solid wood and agglomerated materials.

Keywords: measuring stand, wood agglomerated materials, cutting, circular saw blade

SA@ETAK • Rad informira o istra`iva~koj i obrazovnoj orijentaciji Odjela za {umarstvo i tehnologiju {umskih
proizvoda Mendelova sveu~ili{ta poljoprivrede i {umarstva u Brnu. U njemu se opisuje stroj na kojemu se obavljaju
mjerenja te mjerni ure|aji koji se upotrebljavaju za mjerenja. Nakon modernizacije stroja i mjernih ure|aja kvali-
teta mjerenja momenta znatno se pove}ala uporabom tenzometri~kog senzora HBM T34 opremljenoga snima~em
podataka. Dobiveni rezultati pokazuju vrlo dobru osjetljivost mjernog ure|aja pri mjerenju sila rezanja tijekom
obrade cjelovitog drva i materijala na bazi drva.

Klju~ne rije~i: stroj i mjerna oprema, materijali na bazi drva, rezanje, kru`na pila

1 INTRODUCTION
1. UVOD

Within a research plan and educational training
conducted by our Department, a stand for cutting solid
wood and agglomerated materials has been modernized
recently (Fig. 1). In educational training, the stand is
particularly used in subjects “Construction of Machines
and Devices” and “Theory of Machining”, where stu-
dents are acquainted with the stand design and used me-
asuring equipment. Moreover, within laboratory trai-

ning in the course “Theory of Machining”, they can ve-
rify theoretical calculation methods for determining
cutting forces and resistances. At present, it is also pos-
sible to use the stand for carrying out researches related
to determining and comparing cutting forces in cutting
agglomerated materials.

The results obtained can help in dimensioning the
machine and tool equipment of dimension saws and at
the same time, in optimizing technological conditions of
machining in order to prevent unnecessarily high energy
consumption and damage to machines and tools. The
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aim of this paper is to give information on stand possibi-
lities and to present part of our research in the field of
cutting solid wood and agglomerated materials.

The stand is equipped with the sensor of torque
and rotation speed on the saw shaft and with the sensor
of feed force on a carriage for feeding the material to be
cut. The measured values were recorded by a data log-
ger Spider 8 and evaluated by use of the Conmes Spider
program in the form of diagrams.

2 EXPERIMENTAL STAND, MATERIAL
AND TOOLS

2. STROJ ZA PROVO\ENJE MJERENJA,
MATERIJALI I ALATI

The diagram of the stand and the measuring chain
are shown in Figure 2. The experimental device enables
continuous change of the circular sawblade speed and
feed of the material to be cut. The saw spindle is driven
by the dynamometer DC motor, whose rotation speed is
continuously changed by the Leonard machine set in a
range of 0 to 11 500 rpm with a maximum torque of
M

k max
= 14 Nm. The movement of the track carriage to

fix a workpiece is carried out by means of a ball screw
driven by an asynchronous electric motor with a fre-
quency converter FC. Thus, the feed speed v

f
can be

changed in a range of 3 to 5 m·min-1.
The circular sawblade rotation speed and torque

are measured by a contactless sensor T34 FN – HBM,

and the force for feeding a workpiece is determined ten-
sometricly by a S2 –HBM sensor. Sensor signals are
processed by a Spider 8 data logger (Fig. 3) and then
transferred to a computer and presented in the form of
diagrams by use of the Conmes Spider program.

2.1 Material
2.1. Materijal

Within this research, more extensive and accurate
measurements and evaluations were carried out of tor-
que, power and feed forces in various types of solid
wood and agglomerated materials, some of which are
presented in the paper:

The following materials were processed:
Spruce sawn wood
(smrekovina) h = 18 mm, L = 1 m, w = 15 %
Beech sawn wood
(bukovina) h = 18 mm, L = 1 m, w = 8 %
Laminated particleboard, standard quality
(laminirana iverica standardne kvalitete)

h = 18 mm, L = 1 m, w = 7 %
Untreated particleboard
(neobra|ena iverica) h = 18 mm, L = 1 m, w = 7 %
Seven-ply plywood sheet
(sedmoslojna {perplo~a) h = 18 mm, L= 1 m, w = 7 %
OSB board (OSB plo~a) h = 18 mm, L = 1 m, w = 7 %
HOBRA fibreboard
(HOBRA vlaknatica) h = 15 mm, L = 1 m, w = 7 %
Five-ply plywood sheet
(peteroslojna {perplo~a) h = 17 mm, L = 1 m, w = 7 %

Where: h – cutting height (visina rezanja), L –
cutting length (du`ina rezanja), w – moisture (sadr`aj
vode)
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Figure 1 General view of the stand in the Department labora-
tory
Slika 1. Prikaz stroja s mjernom opremom u laboratoriju Odjela

1 – material, 2 – carriage, 3 - clamping the material, 4 - ball
screw , 5 - sensor of S2 force –HBM, 6 - grate table, 7 - circu-
lar sawblade, 8 – spindle, 9 - sensor of torque and rotation
speed T34 FN - HBM, 10 – data logger Spider 8, 11 – dyna-
mometer DC, FC - frequency converter, ECU - electronic
control unit, PC – personal computer, LS - Leonard machine
set
1 - materijal, 2 - kolica, 3- pri~vr{}enje materijala, 4 - ku-

gli~ni vijak, 5 - senzor sile S2 –HBM, 6 - re{etka, 7 – kru`na
pila, 8 – vreteno, 9 – senzor momenta i brzine rotacije T34 FN
– HBM, 10 – snima~ podataka Spider 8, 11 – dinamometar
DC, FC – frekvencijski konverter, ECU – elektroni~ka kon-
trolna jedinica, PC – osobno ra~unalo, LS – Leonardov set za
stroj

Figure 2 Experimental device arrangement
Slika 2. Shema stroja i mjernih lanaca

Figure 3 Spider 8 data logger
Slika 3. Snima~ podataka Spider 8



2.2 Tools
2.2. Alati

A. A standard circular sawblade with HW cutting tips
(Pilana 22 5380 – 40 FZ)

Diameter D = 350 mm
Saw kerf thickness s = 3.6 mm
Number of teeth z = 28
Maximum height of cut hmax = 150 mm
Cutting-edge:
– side rack � = 20°
– sharpness angle � = 50°
– clearance angle � = 20°
– cutting angle � = 70°
– edge radius � = 0.02 mm.
B. A circular sawblade with HW cutting tips for cut-

ting agglomerated materials by precutting (Pilana
22 53 97 – 11 TFZ L)

Diameter D = 350 mm
Saw kerf thickness s = 3.6 mm
Number of teeth z = 108
Maximum height of cut h = 150 mm

Cutting-edge:
– side rack � = 5°
– sharpness angle � = 75°
– clearance angle � = 10°
– cutting angle � = 80°
– edge radius � = 0.02 mm.

3 METHODS
3. METODE

The measurement was carried out under standard
cutting conditions. The rotation speed of both types of
saws was set to n = 3500 rpm. It corresponded to the
cutting speed v

c
= 64 m·s-1. The rate of the workpiece

feed was set by the frequency converter to v
f

= 5
m·min-1. Each cutting was repeated several times. The-
oretical shift per saw tooth for sawblade A: f

z
= 0.24

mm per tooth, for sawblade B: f
z

= 0.014 mm per tooth.
The moment of torsion M (Nm) and rotation speed n
(rpm) and feed force F

u
(N) were measured quantita-

vely. The configuration for measurement (beech – BK,
n = 3500 rpm) is shown in Fig. 6.
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Figure 4 Sawblades “A”
Slika 4. List pile “A”

Figure 5 Sawblades “B”
Slika 5. List pile “B”

Figure 6 Spider 8 measurement configuration
Slika 6. Konfiguracija mjerenja na Spideru 8



4 RESULTS AND DISCUSSION
4. REZULTATI I RASPRAVA

Our study was primarily aimed at verifying the
measuring device sensitivity, which is documented by
results in cutting solid wood, see Figure 7.

The sensitivity of the measuring device was te-
sted by the measurement of dynamic processes in cut-
ting spruce sawn wood including knots. Figure 7 shows
the graphical record of the measurement of rotation
speed n, moment M and feed force F

u
in relation to the

number of samples in ripping spruce lumber by a circu-
lar sawblade “A”.

Dynamically changing parameters were sampled
at a frequency of f = 200 Hz, which amounted to 4000
samples at the time of measurement of 20 seconds (Fig.
6). The course of the moment M curve shows an increa-
se in the interval of measurement (samples 550 to 750)
which indicates the start of cutting, ie the cutting tool
penetration into the material. The moment reaches the
value of 2.7 Nm there. In the range between 1000 and
1400 samples, the stabilized process of cutting occurs
with a moment of 2.1 Nm (free of passive and aerod-
ynamic resistances). The range of between 1650 and
1700 samples showed the presence of cutting knots
where the moment value increased to 3.5 Nm. In anot-
her part roughly about 2050 samples, the moment re-
turns to the value of 2.1 Nm for a short time and then up
to the sample 2350 decreases to a value of -0.4 Nm
which can be interpreted by the circular sawblade iner-
tia in leaving the tool from the material and finishing
the cutting.

Comparison of the measured results was carried
out by theoretical calculations, see Table1. The survey
mentioned above shows that the “Volume Method” gi-

ves the closest results to the experimental results, and it
is followed by the “Technological-Statistical Method”.
However, if all four methods are taken as approximate
methods with respect to the selection of various tabula-
ted values fluctuating about a mean value, then the ob-
tained result can be considered as a relatively good re-
sult.

The second aim of this study was to compare the
cutting forces in cutting agglomerated materials. As an
example, the direction is given of the moment M and
the feed force F

u
in cutting laminated particleboard by a

circular sawblade “B” (see Fig. 8). Determination of
mean values of the moment of torsion M and feed force
F

u
was carried out in the area of the stabilized process

of cutting.
Moments on the saw spindle required for cutting

the selected agglomerated materials are shown in Figu-
re 9. The highest moment was achieved in cutting an
OSB board using a circular sawblade “B”. In using the
circular sawblade “A”, the moment was by 25 % lower.
From the viewpoint of energy, the fact was favourable
and however from the viewpoint of the cutting surface
quality, the situation was unfavourable. During the vi-
sual inspection of the cutting surface quality, fibres
were torn up on the lower side of the board. It was
partly caused by the absence of pre-cutting teeth in the
circular sawblade “A”, which are usual in sawblades
for agglomerated materials, and by high value of draft
per tooth.

Figure 10 shows the relative comparison between
cutting forces of circular sawblades “A” and “B”. The
lowest relative increase of the cutting force was recor-
ded in an OSB board (25%) while the highest one was
recorded in a five-ply plywood sheet (44%).
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Figure 7 Measured sensitivity of testing parameters in cutting spruce
Slika 7. Osjetljivost mjerenja ispitnih parametara pri rezanju smrekovine



5 CONCLUSION
5. ZAKLJU^AK

After having completed the experiment and com-
pared the diagrams showing parameters of the moment
and cutting force it can be concluded that the obtained
results indicate that the sensitivity of the measuring de-

vice was very good. In cutting agglomerated materials,
there is an evident harmony between measured curves
of all types of materials and only in cutting HOBRA fi-
breboards the curve of parameters is different.

Moreover, it has also been established:
• the measured results are not quite comparable

in view of setting various values of draft per to-
oth, which will be taken into consideration in
further experiments,

• measurements can be carried out resulting in
the determination of coefficients for the use of
theoretical calculation methods (e.g. volume
method and the method of table force),

• graphical outputs from a dynamometer make it
possible to read the value of the moment con-
sumed to overcome passive moments of tool
mounting.
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Figure 10 Relative comparison of a cutting force
Slika 10. Relativna usporedba sila rezanja

Figure 8 Graphical output of Conmes Spider program, laminated particleboard – circular sawblade “B”
Slika 8. Grafi~ki izlaz programa Conmes Spider, laminirana iverica – kru`na pila B

1 – OSB Oriented Strand Board, 2 – P7S Foliated Water-resi-
stant Seven-ply Plywood Sheet, 3 – UMDF Untreated Me-
dium Density Board, 4 – IFH Insulation Fibreboard Hobra, 5
– LMDF Laminated Medium Density Board, 6 – P5S
Five-ply Plywood Sheet
1 – OSB plo~a s orijentiranim iverjem, 2 – P7S vodootporna
sedmeroslojna {perplo~a s folijom, 3 – UMDF neobra|ena
plo~a srednje gusto}e, 4 - IFH izolacijska vlaknatica Hobra,
5 – LMDF laminirana plo~a srednje gusto}e, 6 – P5S petero-
slojna {perplo~a

Figure 9 Comparison of parameters for cutting agglomerated
materials
Slika 9. Usporedba momenata rezanja materijala na bazi drva
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Table 1 Comparison between the experiment and theoretical
calculations
Tablica 1. Usporedbe eksperimentalnih i teorijskih kalkula-
cija

Theoretical calculations
Teorijska kalkulacija

Cutting power
snaga rezanja

Volume method
volumna metoda

Pc = 780.5 W

Analytical method
analiti~ka metoda

Pc = 558.4 W

Technological-statistical
method
tehnolo{ko-statisti~ka
metoda

Pc = 675.1 W

Table force method
metoda tablice sila

Pc = 586.5 W

Experimental measurement and calculation
Eksperimentalno mjerenje i kalkulacija

Cutting power
snaga rezanja

Pc = M · � = 769.6 W
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ABSTRACT • The objective of this paper is the application of a possible alternative for establishing interdepar-
tmental prices in the practice of a wood processing company. This alternative would be a verification of the basic
assumptions for optimisation of planning and managerial decision-making.

Key words: intradepartmental price, costs, profit, contribution margin, calculation

SA@ETAK • Cilj je ovoga rada primjena mogu}ega alternativnog postupka za utvr|ivanje cijena me|u pojedinim
odjelima tvrtki za preradu drva. Ta bi alternativa bila potvrda osnovnih pretpostavki za optimizaciju planiranja i
menad`ersko dono{enje odluka.

Klju~ne rije~i: cijene me|u odjelima, tro{kovi, dobit, kontribucijska mar`a, kalkulacija

1 INTRODUCTION
1. UVOD

The system for establishing intradepartmental
prices is the basic element for measuring the output of
lower organizational units. Nowadays such system is
necessary because of the trend of decentralization and
transfer of management responsibilities to lower orga-
nizational units (branches, operations, centres, etc.). It
determines the conditions for measuring the output of
lower organizational units, and also for optimizing the
processes of planning and managerial decision-ma-
king.

This system is required so as to establish the right
structure of the company, especially large-scale com-
panies with complex organization, where the company

is made of several organizational units, such as divi-
sions, which are divided into individual business cen-
tres. This system identifies how to determine the output
price of lower organizational units. Through such a
system it is also possible to allocate costs to individual
centres. Although these costs do not have to be incurred
directly by these units, they are treated as such because
the units use the outputs of other intradepartmental cen-
tres.

2 CALCULATION OF COSTS TO OUTPUTS
2. KALKULACIJA TRO[KOVA PROIZVODA

The calculation can be expressed as an activity.
Its aim is to establish the actual, alternatively calculated
costs and other pricing elements incurred by the calcu-
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lating unit. The calculation is the result of these activi-
ties. The calculating scheme has a certain integrated
structure and it indicates the value of costs and other
pricing elements of the calculation. The term - calcula-
tion of costs to outputs is understood in two ways:
– as an activity determining the costs to outputs,
– as a result of this activity (actual calculation of costs

incurred by the calculating unit).
All kinds of outputs can become the subject of

calculation. Not only the output achieved by the com-
pany, or by a third party that provides services, but also
individual kinds of outputs (semi-finished product)
provided “internally” for the rest of the company (cen-
tres, divisions, operations).

According to the structure of costs, which is ex-
pressed as a calculating pattern, costs are divided into
price calculation and cost calculation ([atanová and
Stadruckerová, 2002).

The cost calculation represents the value of inve-
sted capital determined by the estimate of its economic
efficiency in individual sections of the company. The
price of the final product is determined by summing up
the profit margins.

The price calculation represents the costs with re-
spect to the selling prices of the products. It shows the
costs from the aspect of investment effectiveness. This
is the so-called retrospective style of calculation.

The outputs of individual centres of the company
can be measured so as to express the actual values, and
also the value of intradepartmental prices. The develop-
ment of the optimum system for establishing intrade-
partmental prices is directly related to the objectiveness
in planning managerial tasks of individual centres. Ge-
nerally, there are two basic approaches to establishing
the intradepartmental prices (Král, 2001):

– Estimate of intradepartmental price subject to the
selling price level,

– Estimate of intradepartmental price subject to the
cost calculation (based on complete or incomplete -
variable costs).

On the basis of two basic approaches, seven alter-
natives of intradepartmental prices were deduced by
Klenger (In: Rajnoha, Podnikové plánovanie, 1999),
which may be used for the assessment of intradepar-
tmental outputs. These alternatives are as follows:

3 CHARACTERISTICS OF PRODUCTION
PROCESS

3. OBILJE@JA PROIZVODNOG PROCESA

Each manufacturing company has a unique pro-
duction process, which depends on the industrial sector.
This uniqueness is a result of technological development
and organizational structure of the company. The flow of
materials and outputs – semi-finished products and ser-
vices can be determined from the organizational structu-
re. This flow usually begins with the supply and after the
transformation in the production process it ends with sa-
les.

In the selected wood-processing company,
supply and marketing activities are carried out on a
commercial basis. All costs related to the supply and sa-
les are transferred into individual centres by the sche-
duling key (the volume of production expressed by sa-
les). The whole production process with the action of
materials and outputs can be seen in the flowchart pre-
sented in Figure 2 along with supply–customer’s rela-
tions. Beside these outputs, there is a whole production
process cross referenced to drying and steaming out-
puts in the drying storerooms.
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Figure 1 Potential alternatives of intradepartmental prices
Slika 1. Mogu}i prijedlozi odre|ivanja cijena u pojedinim odjelima



4 ALLOCATION OF COSTS TO OUTPUTS
4. RASPODJELA TRO[KOVA PROIZVODA

The allocation of costs to outputs must be determi-
ned by the kind of costs, which are allocated to indivi-
dual centres (Table 1). Basically this is done by schedu-
ling parameters with direct or indirect allocation. Such
an allocation excludes the item „direct costs of mate-
rial". This cost item should be calculated in accordance
with progressive grossing up of material costs (Schváb,
2004). It depends on specific features of technological
processing of material in the sector of wood processing
industry.

4. 1 Method of progressive grossing up
of material costs

4.1. Metoda progresivnog odre|ivanja tro{kova
materijala

This method depends on specific features of tec-
hnology in wood-processing industry and on mechani-
cal and physical properties of wood. The basic idea is to
gross up the variable costs of material per a unit of pro-
duction (m3 of wood pole, sawn timber, scantlings, etc.)
and to deduct the value of solid waste. This progressive
method can be simply described as follows: variable
costs of total input material are decreased by useful wa-
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Figure 2 Production process flowchart showing materials and outputs
Slika 2. Shema proizvodnog postupka koja predo~uje koli~ine materijala i proizvoda

Centre: „STOCK OF WOOD“
INPUT quantity/year
- Round wood, 55 000 m3

OUTPUT: quantity/year
- Barked round wood, 54 200 m3

„SAW-MILL CENTRE “
INPUT quantity/year
- Barked round wood - from stock of wood 54 200 m3

OUTPUT: quantity/year
Railway slepers 1 500 m3

Railway slepers, UIC (for market) 800 m3

Sawn timber for sales 9 500 m3

Sawn timber (for „Scantlings centre“) 26 300 m3

Wood chip (for other division) 11 000 m3

Wood sawdust (for other division) 3 575 m3

Together 52 675 m3

Serious output without waste 38 100 m3

„SCANTLINGS CENTRE“
INPUT quantity/year
Sawn timber from the „Saw mill“ 26 300 m3

OUTPUT: quantity/year
Cuts for market 1 200 m3

Scantlings (for “Glued laminated
timber centre“) 9 700 m3

Wood chips 13 090 m3

Wood sawdust 2 310 m3

„GLUED LAMINATED TIMBER CENTRE “
INPUT quantity/year
Scantlings, from centre
“Scantlings centre “ 9 700 m3

OUTPUT: quantity/year
Glued laminated timber 4 700 m3

Wood chips 4 500 m3

Wood sawdust 500 m3
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Table 1 Allocation of costs to individual centres (expense items are in thousand SKK since 2004)
Tablica 1. Raspodjela tro{kova prema pojedina~nim mjestima tro{ka (tro{kovi su iskazani u tisu}ama SKK od 2004)

Expense items / centre
Stavke tro{kova/ mjesto tro{ka

Sawmill
centre
Pilana

Scantlings
Centre

Odjel za izradu
elemenata

Glued lam.
tim. centre

Odjel za izradu
lamelirane gra|e

Administr.
Centre

Administracija

Division
Together
Ukupni
tro{kovi

1 Amortization
amortizacija 4 189.0 9 953.0 11 300.0 12.0 25 454.0

2 Property insurance
osiguranje imovine 419.8 295.9 443.8 260.0 1 419.5

3 Charges for wood and air
tro{kovi sirovine i zraka 211.4 30.0 6.0 - 247.4

6 Realty tax
porez na nekretnine 491.4 46.9 243.8 - 782.1

7 Interest
kamate 1 432.0 4 500.0 4 222.0 - 10 154.0

Fixed cost together
ukupni stalni tro{ak 6 743.6 14 825.8 16 215.6 272.0 38 057.0

8 Electricity
struja 4 459.3 5 755.2 7 372.5 - 17 587.0

9 Steam
para 1 810.5 1 542.8 6 540.1 9 893.4

10 Water
voda 217.1 54.7 67.4 - 339.2

11 Separation
razdvajanje 811.2 734.7 2 281. 3 827.6

Energy + separation together
energija+ razdvajanje, ukupno 7 298.1 8 087.4 16 261.7 - 31 647.2

12 Lowers
minimalna pla}a 9 900.0 11 124.0 13 200.0 4 697.0 38 921.0

13 Social welfare
socijalno osiguranje 3 762.0 5 251.8 6 371.1 1 773.1 17 158.0

14 Social costs
socijalni tro{kovi - - - 1 385.0 1 385.0

Personal cost together
ukupni tro{kovi osoblja 13 662.0 16 375.8 19 571.1 7 855.1 57 464.0

15 Fuelling
gorivo 633.6 149.5 347.5 123.0 1 253.6

16 Repairs
popravci 8 603.0 2 146.0 7 200.0 - 17 949.0

17 Phone + fax
telefon + faks - 4.8 1.8 23.4 30.0

18 Stationery
uredska oprema 12.0 6.0 6.0 30.0 54.0

19 Security
sigurnosne mjere 180.0 100.0 90.0 - 370.0

20 Travel cost
tro{kovi putovanja - - - 172.0 172.0

21 Translator services
slu`ba prevo|enja - - - 7.0 7.0

22 Cleansing articles
tuma~enje odredbi 20.0 10.0 15.0 - 45.0

23 Training
usavr{avanje 20.0 12.0 16.0 - 48.0

24 Promotion
promocija - - - 60.0 60.0

25 Representation
prezentacija - - - 6.0 6.0

26 Subsidiary material
pomo}ni materijal 367.0 453.0 80.0 - 900.0



ste (minus sales of waste utilization) and then they are
divided into production quantity. The results of this
progressive grossing up of the variable material costs
are shown in Table 2.

This progressive method is shown as a practical
example of block processing. It was applied in the

”Glued Laminated Timber Centre” and „Scantlings
Centre". Rotten parts of wood were removed and waste
was produced by drying – in the centre “Glued Lamina-
ted Timber” only 4 600 m3 of glued laminated timber
was made from the input quantity of scantlings of
9 700 m3, with material costs amounting to 54 140 261
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Expense items / centre
Stavke tro{kova/ mjesto tro{ka

Sawmill
centre
Pilana

Scantlings
Centre

Odjel za izradu
elemenata

Glued lam.
tim. centre

Odjel za izradu
lamelirane gra|e

Administr.
Centre

Administracija

Division
Together
Ukupni
tro{kovi

27 Colour, toners
boje, toneri 8.0 - - 40.0 48.0

28 Cleaning
~i{}enje 147.4 75.4 34.5 - 257.3

29 Liquidation
likvidacija 19.8 2.0 21.2 43.0

30 Check-out
odjavljivanje 20.0 20.0 30.0 - 70.0

31 Postal charges
po{tarina -

32 Transport charges
cijene transporta 545.0 195.0 540.0 - 1 280.0

33 Services, material
usluge, materijal 20.0 20.0 20.0 18.0 78.0

34 Other services
ostale usluge 130.0 80.0 135.0 10.0 355.0

35 Disposal of sewage water
otpadne vode 40.0 - - - 40.0

36 Bank charges
bankovni tro{kovi 92.0 140.0 32.0 - 264.0

37 Customs duties
carina 120.0 15.0 20.0 - 155.0

38 Risk assets
imovinski rizik 1 200.0 780.0 1 872.0 - 3 852.0

39 Court tax, skittles
sudske pristojbe 17.0 8.0 30.0 40.0 95.0

40 Course variance
odstupanje od tijeka proizvodnje - - - - -

41 Commission – supply
provizija od dobavlja~a 923.0 36.0 80.0 1 039.0

42 Rental
najamnina - - - - -

43 Share for guarantee fund
jamstvo 37.7 34.8 42.2 11.7 126.4

44 Others
ostalo - - - - -

45 Commission – sales
provizija od prodaje 150.0 80.0 200.0 430.0

46 Material for expedition
materijal za otpremu 500.0 400.0 900.0 100.0 1 900.0

47 Administrative expense – comp.
administrativni tro{kovi tvrtke 8 000.0

48 Administrative expense – divis.
administrativni tro{kovi odjela 2 000.0

Another cost together
ostali tro{kovi, ukupno 13 805.5 4 767.5 11 713.2 641.1 40 927.3

Together (Slovak krons - SKK)
Sveukupno (slova~ke krune – SKK) 41 509.2 44 056.5 63 761.6 8 768.2 168 096

* Variable character of cost ** Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK (National bank of Slovakia, 31. 12. 2004)
promjenjivi tro{kovi ** Valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK (Nacionalna banka Slova~ke, 31. 12. 2004)
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Table 2 Survey of direct material costs of individual centres
Tablica 2. Pregled izravnih tro{kova ulaznih materijala pojedinih odjela

Centre
Odjel

Input material costs
Ulazni tro{kovi materijala

Lowered costs by sales of
waste utilization

Umanjenje tro{kova
prodajom ostataka

Material variable cost for
outputs per 1m3

Promjenjivi materijalni
tro{kovi po m3 proizvoda

Sawmill Centre
Pilana

104 500 000 SKK 6 215 000 SKK 2 580 SKK/m3

Scantlings Centre
Odjel za izradu elemenata

67 845 026 SKK 7 007 000 SKK 5 581 SKK/m3

Glued Laminated Timber Centre
Odjel za izradu lamelirane gra|e

54 140 261 SKK 2 397 000 SKK 11 009 SKK/m3

• Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK, 1 USD = 29.49 SKK (National bank of Slovakia, 31. 12. 2004)
• Valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK, 1 USD = 29,49 SKK (Slova~ka nacionalna banka, 31. 12. 2004)

Table 3 Classification of personal and energy costs to variable and fixed costs
Tablica 3. Razvrstavanje tro{kova osoblja/djelatnika i tro{kova energije na promjenjive i stalne

Centre
Odjel

Sawmill
Pilana

Scantlings
Piljeni drvni elementi

Glued laminated timber
Lijepljena lamelirana gra|a

Item (SKK)
stavka (SKK)

VC
Promjenjivi tro{kovi

FC
Stalni tro{kovi

VC
VT

FC
FT

VC
VT

FC
FT

Personal cost
tro{kovi osoblja

9 257 040 4 404 960 14 372 040 2 003 760 15 563 580 4 007 520

Energy costs
tro{kovi energije

7 152 138 145 962 7 925 652 161 748 15 936 466 325 234

Table 4 Allocation of costs to individual centres (Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK; National bank of Slovakia, 31. 12. 2004)
Tablica 4. Pridjeljivanje tro{kova pojedina~nim odjelima (valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK; Slova~ka nacionalna banka, 31.
12. 2004)

Cost item (SKK)
Vrsta tro{ka

Sawmill Centre
Pilana

Scantlings Centre
Odjel za izradu

elemenata

Glued Laminated
Timber Centre
Odjel za izradu
lamelirane gra|e

VC personal cost
promjenjivi tro{ak osoblja

9 257 040 14 372 040 15 563 580

in0VC energy
promjenjivi tro{ak energije

7 152 138 7 925 652 15 936 466

VC sales (items 32 +46)
promjenjivi tro{ak prodaje (stavke 32+46)

1 045 000 595 000 1 440 000

VC together
ukupni promjenjivi tro{kovi

17 454 178 22 892 692 32 940 046

FC sales (item 45)
stalni tro{ak prodaje (stavka 45)

150 000 80 000 200 000

FC personal
stalni tro{ak osoblja/djelatnika

4 404 960 2 003 760 4 007 520

FC energy
stalni tro{ak energije

145 962 161 748 325 234

Other FC - costs assigned to outputs
(items 1,2,3,6,7,36 - 45)
ostali stalni tro{kovi pridijeljeni izlaznim
vrijednostima (stavke 1,2,3,6,7,36-45)

9 133 300 15 839 600 18 291 810

Assigned FC together
ukupni pridijeljeni stalni tro{kovi

13 834 222 18 085 108 22 824 564

FC unassigned to outputs (items 15-31, 33-35)
stalni tro{kovi nepridijeljeni izlaznim vrijedno-
stima ili proizvodima (stavke 15-31, 33-35)

10 220 800 3 078 700 7 997 000

Together
ukupno

41 509 200 44 056 500 63 761 610



Sk (5 581 SKK/m3 of blocks), and after deducting the
sales of waste utilization (sale of sawdust and cleft to
other processing divisions), amounting to a total of 51
743 261 SKK. It can be concluded from these figures
that material cost for glued laminated timber per pro-
duction unit is 11 009 SKK/m3.

The method of progressive grossing up of mate-
rial costs has the following structure:
Sawmill Centre: input – round wood, 1 900 SKK/m3

(55 000 m3) = 104 500 000 SKK
– Sales from waste utilization

(6 215 000 SKK) = 98 285 000 SKK
outputs - railways sleepers, sawn timber

(38 100 m3) = 2 580 SKK/m3

Scantlings Centre: input – sawn timber, 2 580 SKK/m3

(26 300 m3) = 67 854 000 SKK
– Sales from waste utilization

(7 007 000 SKK) = 60 848 026 SKK
outputs - cuts, scantlings

(10 900 m3) = 5 581 SKK/m3

Glued Laminated Timber: input – scantlings,
5 581 SKK/m3 (9 700 m3) = 54 140 261 SKK

– Sales from waste utilization
(2 397 000 SKK) = 51 743 261 SKK

outputs - glued laminated timber
(4 700 m3) = 11 009 SKK/m3

4.2 Allocation of costs to individual centres
and outputs

4.2. Raspodjela tro{kova na pojedina~ne odjele
i proizvode

In the first place it is necessary to divide costs allo-
cated to each output into assigned and unassigned costs.
In collaboration with the company’s specialists in speci-
fic areas, costs listed in Table 1 could be divided as fol-
lows:
Costs assigned to outputs:
– items: 1, 2, 3, 8 - 14, 32 and 36 – 45.
Costs unassigned to outputs:
– items: 15 - 31, 33 - 35, 47 and 48.

The next step to be taken is to specify variable
costs (Table 1 – grey shading, VC) and fixed costs
(FC). Personal and energy costs are not fully specified
in Table 1. The personal costs are divided according to
the number of direct or indirect participants in produc-
tion. The energy costs are statistically divided accor-
ding to the consumption of non-productive facilities.
Almost 98% of energy is variable indeed and the divi-
sion itself uses the following classification.

Table 4 has been compiled by use of the follo-
wing information on costs of each individual centre.
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Table 5 Allocation of costs to outputs of “SAW MILL CENTRE”
Tablica 5. Raspodjela tro{kova prema proizvodima PILANE

Centre Saw mill (38 100 m3 outputs)
Odjel PILANA (38 100 m3 proizvoda)

Output
Proizvod

Sawn timber
for sale
9 500 m3

Piljena gra|a
za prodaju

Sawn timber -own
consumption

26 300 m3

Piljena gra|a za
vlastitu uporabu

Railways sleepers
for sale
800 m3

@eljezni~ki prago-
vi za prodaju

Railways sleepers
consumption

1 500 m3

@eljezni~ki pragovi
za vlastitu uporabu

Cost item (SKK)
Stavka tro{ka (SKK)

VC personal cost
promjenjivi tro{ak osoblja

2 308 186 6 390 030 194 374 364 450

VC energy
promjenjivi tro{ak energije

1 783 341 4 937 040 150 176 281 580

VC sales
promjenjivi tro{ak prodaje

963 835 0 81 165 0

VC together
sveukupni promjenjivi tro{kovi

5 055 362 11 327 070 425 715 646 031

FC sales
stalni tro{ak prodaje

138 350 0 11 650 0

FC personal
stalni tro{ak osoblja

1 098 350 3 040 694 92 493 173 424

FC energy
stalni tro{ak energije

36 395 100 756 3 065 5 747

Other FC - costs assigned to outputs
(items 1,2,3,6,7, 36 - 45)
ostali stalni tro{kovi - tro{kovi
pridijeljeni proizvodima (stavke 1, 2, 3,
6, 7, 36-45)

2 277 332 6 304 614 191 775 359 579

Assigned FC together
ukupni pridijeljeni stalni tro{kovi

3 550 426 9 446 064 298 983 538 749

Together
Sveukupno

8 605 788 20 773 134 724 698 1 184 780



They are divided into the structure of variable and fixed
costs and allocated to the centre output.

It is then also possible to allocate the costs of indi-
vidual centres to their outputs. In case of VC, the value
is specified directly and fixed costs are divided into in-
dividual outputs according to the relation of each out-
put to the total output of the centre in m3 (the produc-
tion value is the scheduling key).

Only one product is manufactured in the „Glued
Laminated Timber Centre" – glued laminated timber,
and all of its assigned costs (referred to in Table 4) are
allocated to this output in the same structure as the abo-
ve outputs.

5 PROPOSAL OF THE SYSTEM FOR
ESTABLISHING INTRADEPARTMENTAL
PRICES IN A GIVEN COMPANY

5. PRIJEDLOG SUSTAVA UTVR\IVANJA
CIJENA ME\U ODJELIMA ODRE\ENE
TVRTKE

The establishment of the system has an immedia-
te effect on estimating the centre-profit. This method is
based on the structure of the calculation of incomplete
(variable) costs along with the calculation of contribu-
tion margin (CM) at individual levels. It can have the
following form:
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Sales of the centre (sales of products + intradepartmen-
tal output)
Prodaja odjela (prodaja proizvoda + izlazne vrijednosti
me|u odjelima)

Variable costs (promjenjivi tro{kovi)
= CM I (Contribution margin for covering assigned FC
and generation of profit)
= CM1 (kontribucijska mar`a za pokri}e pridijeljenih
stalnih tro{kova i ostvarenje dobiti)

Fixed costs assigned to outputs (stalni tro{kovi pridi-
jeljeni izlaznim vrijednostima)
= CM II (Contribution margin for covering unassigned
FC and generation of dobit)
= CM2 (kontribucijska mar`a za pokri}e nepridijeljenih
stalnih tro{kova i ostvarenje dobiti)

Fixed costs unassigned to outputs (stalni tro{kovi ne-
pridijeljeni izlaznim vrijednostima)
= Profit per centre (Profit/Loss)
= Dobit po odjelu (dobit/gubitak)

Fixed cost unassigned to the centre (centers) (stalni
tro{ak nepridijeljen odjelu/odjelima)
= Profit per company
= Dobit po tvrtki

Figure 3 Method of profit calculation for the selected centre
and company
Slika 3. Postupak izra~una dobiti za odabrani odjel i poduze}e

Table 6 Allocation of costs to outputs of “Scantlings centre”
Tablica 6. Raspodjela tro{kova po proizvodima ODJELA ZA IZRADU ELEMENATA

Centre Scantlings centre, 10 900 m3

Odjel ODJEL ZA IZRADU ELEMENATA, 10 900 m3

Output (m3)
Proizvod Scantlings

9 700 m3

Elementi

Cuts
1 200 m3

PoprugeCost item (SKK)
vrsta tro{ka

VC personal cost
promjenjivi osobni tro{ak

12 789 797 1 582 243

VC energy
promjenjivi tro{ak energije

7 053 103 872 549

VC sales
promjenjivi tro{ak prodaje

0 595 000

VC together
ukupni promjenjivi tro{kovi

19 842 900 3 049 792

FC sales
stalni tro{kovi prodaje

0 80 000

FC personal
stalni tro{kovi osoblja

1 783 163 220 597

FC energy
stalni tro{kovi energije

143 941 17 807

Other FC - assigned cost to the Outputs (items 1,2,3,6,7, 36 - 45)
ostali stalni tro{kovi - pridijeljeni tro{ku proizvoda (stavke 1, 2, 3, 6, 7, 36-40)

14 095 791 1 743 809

Assigned FC together
ukupni pridijeljeni stalni tro{kovi

16 022 894 2 062 214

Together
sveukupno

35 865 794 5 112 006

* Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK, 1 USD = 29.49 SKK (National bank of Slovakia, 31.12.2004)
* Valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK, 1 USD = 29,49 SKK (Slova~ka nacionalna banka, 31. 12. 2004)



Speaking of methods for the calculation of profit
of individual centres and the company as a whole, it is
possible to apply the method for estimating the intrade-
partmental prices of individual outputs in accordance
with Alternative 5 (see Figure 1).

Despite some specific disadvantages of this alter-
native, which determines the intradepartmental price
up to the indication of incomplete standard costs of pro-
duction + block of fixed costs (assigned to outputs), I
still recommend this alternative for estimating the in-
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Table 7 Survey of profit of „SAW MILL CENTRE"
Tablica 7. Pregled dobiti PILANE

Centre
Odjel

SAW MILL
PILANA

Supplying centre
Centar za dobavljanje

Stock
zaliha

Input material
Ulazni materijal

Barked round wood 54 200 m3

okorana oblovina

Product
Proizvod

Sawn timber
for sale

piljena gra|a za
prodaju

Sawn timber -own
consumption

piljena gra|a za
vlastitu uporabu

Railways sleepers
for sale

`eljezni~ki pragovi
za prodaju

Railways sleepers
own consumption
`eljezni~ki pragovi
za vlastitu uporabu

Quantity
Koli~ina

9 500 m3 26300 m3 800 m3 1 500 m3

Sk/m3 Together
(SKK)
ukupno

Sk/m3
Together
(SKK)
ukupno

Sk/m3 Together
(SKK)
ukupno

Sk/m3
Together
(SKK)
ukupno

Var. intradepart. benefit
promjenjivi dohoci pojedinih odjela

3 010 79 172 097 3 010 4 515 519

Fix. intradepart. benefit
stalni dohoci pojedinih odjela

9 446 064 538 749

Intradepart. benefit together / sale
Dohoci pojedinih odjela,
ukupno/prodaja

6 000 57 000 000 3 010 88 618 161 7 000 5 600 000 3 010 5 054 268

-Accounting waste
-vrijednost otpada

163 1 549 672 163 4 290 144 163 130 499 163 244 685

VC together
ukupni promjenjivi tro{kovi

3 112 29 562 121 3 010 79 172 097 3 112 2 489 442 3 010 4 515 519

-VC Sale
-promjenjivi tro{kovi prodaje

101 963 835 0 0 101 81 165 0 0

- VC material
promjenjivi tro{kovi materijala

2 743 26 056 430 2 743 72 135 171 2 743 2 194 226 2 743 4 114173

- VC mat. Calculation
kalkulacije promjenjivih tro{kova
materijala

2 580 24 506 759 2 580 67 845 026 2 580 2 063 727 2 580 3 869 488

-VC others
-ostali promjenjivi tro{kovi

431 4 091 527 431 11 327 070 431 344 550 431 646 031

CONTRIBUTION MARGIN
kontribucijska mar`a

2 888 27 437 879 0 9 446 064 3 888 3 110 558 0 538 749

FC assigned TOGETHER
pridijeljeni stalni tro{kovi,
UKUPNO

3 550 426 9 446 064 298 983 538 749

- FC sale
- stalni tro{kovi prodaje

138 350 11 650

- Other assigned FC
- ostali pridijeljeni stalni tro{kovi

3 412 076 9 446 064 287 333 538 749

Output PROFIT
Dobit od izlaznih vrijednosti

23 887 453 0 2 811 575 0

Unassigned Fixed Costs
Nepridijeljeni stalni tro{kovi

10 220 800

PROFIT of the centre
Dobit odjela

16 478 228

Take out centre
Izlazni odjel

Scantlings centre
Odjel za izradu
elemenata

Impregnation
impregnacija

* Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK, 1 USD = 29.49 SKK (National bank of Slovakia, 31.12.2004)
* Valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK, 1 USD = 29,49 SKK (Slova~ka nacionalna banka, 31. 12. 2004)



tradepartmental price in the given division because of
simple cost assignment to outputs.

The item of intradepartmental benefit is specified
by the volume of internal or external marketable price

per a production unit (output of 1m3). By consistent in-
puts in the process of the next centre, the internal (intra-
departmental) price is determined by Alternative 5. In
this case of defining variable costs (cleared of the item
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Table 8 Survey of profit of „SCANTLINGS CENTRE"
Tablica 8. Pregled dobiti ODJELA ZA IZRADU ELEMENATA

Centre
Odjel

SCANTLINGS CENTRE
ODJEL ZA IZRADU ELEMENATA

Supplying centre
Odjel za nabavu

Sawmill
Pilana

Input material
Ulazni materijal

Sawn timber / 26 300 m3

ispiljeno drvo / 26 300 m3

PRODUCT
PROIZVOD

Cuts
popruge

Scantlings
elementi

Quantity
Koli~ina

1 200 m3 9 700 m3

Sk/m3 Together (SKK)
ukupno

Sk/m3 Together (SKK)
ukupno

Var. intradepart. benefit
promjenjivi dohodci odjela

8 666 84 063 216

Fix. intradepart. benefit
stalni dohoci odjela

24 429 025

Intradep. benefit together / sale
ukupni dohoci odjela /prodaja

12 400 14 880 000 9 309 108 492 240

-Accounting waste
-vrijednost otpada

643 771 413 643 6 235 587

VC together
promjenjivi tro{kovi ukupno

9 162 11 765 986 9 309 84 063 216

-VC Sale
-promjenjivi tro{kovi prodaje

496 595 000 0 0

-VC material
-promjenjivi tro{kovi materijala

0 0 0 0

- VC mat. calculation
kalkulacije promjenjivih
tro{kova materijala

2 046 2 454 792 2 046 19 842 900

- Var. intradepart. expense
promjenjivi me|uodjelni tro{ak

7 263 8 716 194 7 263 70 455 903

CONTRIBUTION MARGIN
kontribucijska mar`a

3 238 3 885 427 0 24 429 025

FC assigned TOGETHER
ukupni pridijeljeni stalni tro{ak

3 102 147 24 429 025

-FC sale
-stalni tro{ak prodaje

80 000 0

-Other assigned FC
-ostali pridijeljeni stalni tro{kovi

1 982 214 16 022 894

-Fix. intradepart. Expense
-stalni me|uodjelni tro{ak

1 039 934 8 406 130

PROFIT for output
Dobit za izlazne vrijednosti

783 280 0

Unassigned Fixed Cost
Nepridijeljeni stalni tro{ak

3 078 700

PROFIT of the centre
Dobit odjela

- 2 295 420

Take out centre
Izlazni odjel

Glued laminated timber centre
Lijepljena laminirana gra|a

*Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK, 1 USD = 29.49 SKK (National bank of Slovakia, 31. 12. 2004)
* Valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK, 1 USD = 29,49 SKK (Slova~ka nacionalna banka, 31. 12. 2004)



accounting for waste utilization) and value of assigned
fixed costs (which are equal to the item of contribution
margin – CM, Table 4, 5, 6) intradepartmental benefit
(IB) is determined as the sum of variable costs and the
pertaining contribution margin.

The value of the variable intradepartmental bene-
fit can be determined by the count difference and fixed

intradepartmental benefit. Thereafter the alternative is
applied for estimating the intradepartmental price up to
the indication of incomplete standard costs of produc-
tion + block of fixed costs (assigned to outputs). The in-
tradepartmental price for the output of 1 m3 can be de-
termined by the level of intradepartmental benefit,
which is equal to the sum of the variable intradepar-
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Table 9 Survey of profit of „GLUED LAMINATED TIMBER“
Tablica 9. Pregled dobiti ODJELA ZA IZRADU LAMELIRANE GRA\E

Centre
Odjel

GLUED LAMINATED TIMBER
LIJEPLJENA LAMELIRANA GRA\A

Supplying centre
Odjel za nabavu

Scantlings Centre
Odjel za izradu elemenata

Input material
Ulazni materijal

Scantlings / 9 700 m3

elementi / 9 700 m3

PRODUCT
PROIZVOD

Glued laminated timber
lijepljena laminirana gra|a

Quantity
Koli~ina

4 700 m3

Sk/m3 Together (SKK) ukupno

Var. intradepart. benefit
promjenjivi dohodak odjela

Fix. intradepart. benefit
stalni dohodak odjela

Intradep. benefit together/ sale
dohodak odjela, ukupno/ prodaja

39 800 187 060 000

-Accounting waste
-vrijednost otpada

510 2 397 000

VC together
promjenjivi tro{ak, ukupno

24 934 117 191 262

-VC Sale
-promjenjivi tro{ak prodaje

306 1 440 000

-VC material
-promjenjivi tro{ak materijala

550 2585 000

- VC mat. Calculation
kalkulacije promjenjivih tro{kova materijala

6 702 31 500 046

- Var. intradepart. expense
promjenjivi izdaci odjela

17 886 84 063 216

CONTRIBUTION MARGIN
kontribucijska mar`a

14 866 69 868 738

FC assigned TOGETHER
ukupni stalni tro{ak

47 253 589

-FC sale
-stalni tro{ak prodaje

200 000

-Other assigned FC
-ostali pridijeljeni stalni tro{ak

22 624 564

-Fix. intradepart. expense
-stalni izdaci odjela

24 429 025

PROFIT for output
Dobit od prodaje proizvoda 22 615 150

Unassigned Fixed Cost
Nepridijeljeni stalni tro{ak

7 997 000

PROFIT of the centre
Dobit odjela

14 618 150

* Exchange rate 1 EUR = 38.80 SKK, 1 USD = 29.49 SKK (National bank of Slovakia, 31. 12. 2004)

* Valutni te~aj 1 EUR = 38,80 SKK, 1 USD = 29,49 SKK (Slova~ka nacionalna banka, 31. 12. 2004)



tmental benefit (the level of variable costs) and fixed
intradepartmental benefit (the level of assigned fixed
costs).

It is not possible to take account of intradepar-
tmental expenses in the „SAW MILL CENTRE". This
centre implements production and accepts no outputs
from any other intradepartmental centre. The input of
this centre is wooden pole made directly from the mate-
rial supplied by external suppliers. In other centres the
intradepartmental expenses at the level of variable
costs of input semi-finished products should be taken
into consideration as well as fixed intradepartmental
expenses at the level of output assigned fixed costs.

The following Table 8 shows zero values for the
items of material costs within income calculation of the
„Scantlings Centre". The reason lies in the specification
of the production process. In this case the input material
is only roughly processed (cutting, reduction, sharpe-
ning, etc.) and no other material is introduced in this
process.

With “glued laminated timber” products, other
material costs of the production process should be ta-
ken into consideration as well as with other centres. In
this centre the input of glue into the production process
accounts for a standard consumption of 550 SKK/m3.

Thereafter individual income can be established
of specific centres of the selected division and after de-
ducting overhead costs of the administration centre in a
given division, total profit of the whole division can be
determined as follows:
Profit centre „SAW MILL CENTRE"
Dobit odjela PILANA 16 478 228 Sk
Profit centre „SCANTLINGS CENTRE"
Dobit ODJELA ZA IZRADU
ELEMENATA - 2 295 420 Sk
Profit centre „GLUED LAMINATED
TIMBER CENTRE“
Dobit ODJELA ZA IZRADU
LAMELIRANE GRA\E 14 618 150 Sk
Profit of all centres:
Dobit svih odjela 28 800 958 Sk
Overhead costs of the Administration
Centre
Re`ijski tro{kovi administrativnih
odjela 8 768 200 Sk
Division profit
Profit odjela 20 032 758 Sk

Then, it is possible to continue estimating the to-
tal profit of the whole company by summing individual
profits of each division and subtracting the value of fi-
xed costs of the company as a whole.

6 CONCLUSION
6. ZAKLJU^AK

This paper presents the system for establishing in-
tradepartmental prices up to the indication of total in-
complete standard costs of production and block of fi-
xed costs. Such a system, besides respecting the pecu-
liarities of transformation process, gives an opportunity
of establishing a profit centre as well.

Thus, the profit centres (e.g. production divi-
sions) become absolutely profitable with their own po-
wers for managing and decision-making. And then, it is
just up to responsible managers to decide which alter-
native of intradepartmental prices to apply in their deci-
sion-making. It should be noted here that the level of in-
tradepartmental prices is finally often affected by the
level of external prices.
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NOVI DIZAJNERSKI
TRENDOVI

Imm cologne, Köln, 2006.

KÖLN je grad u kojemu je prvi put proizvedena
poznata “kolonjska” voda, grad poznat po velebnoj ka-
tedrali i muzejima, s pro{losti koja se`e jo{ u doba Rim-
ljana, ali i grad suvremenosti koji ne prestaje biti intri-
gantna, zahvaljuju}i ponudi i dosljedno gra|enom imi-
d`u jake industrije i, posebice, vrhunski organiziranim
sajamskim priredbama – IMM, Interzum, Domotex…
To su samo neke od najve}ih.

No pri~a o sajmovanju nije od ju~er. Naprotiv,
ona ima dugu tradiciju i se`e u daleku 1925. godinu.
Ve} 1928. godine prvi je put izlagan i namje{taj, koji se
do danas, primjereno potra`nji te novim na~inima i na-
vikama `ivljenja, izborio po~asno mjesto. Tako svake
godine u sije~nju svojim sajmom ima ~ast otvoriti novu
sezonu i promovirati trendove za sljede}e razdoblje, pa
i za sve ostale tematski sli~ne svjetske sajmove. Po-
sljednjih nekoliko godina International Möbelmesse
Köln u potpunosti je izmijenio svoj vizualni identitet, a
logo imm cologne po~inje ozna~avati prepozvatljiv
brand.

Danas je imm cologne najve}i i najpoznatiji sajam
namje{taja u svijetu, ~iji je prostor prerastao ulogu mje-
sta izlo`be i prodaje namje{taja te postao sredi{tem no-
vih rje{enja u izradi i prezentaciji namje{taja i opremi
interijera. Svatko tko je posjetio imm cologne imao je
priliku upoznati najnovije trendove u oblikovanju pro-
stora i namje{taja u slijede}oj godini.

Veleban, cjelovit i izuzetno dobro planiran, imm
cologne s pravom nazivaju vode}im sajmom namje-
{taja i prate}e opreme. Umije}e vrhunske organizirano-
sti i prepoznatljivog imid`a sadr`anoga u kulturnom i
dru{tveno-filozofskom konceptu inovacije, tradicije,
dizajna i trendova, ove je godine potvr|eno i veli~inom
(oko 285 000 m2), brojem izlaga~a (1 333 izlaga~a iz 50
zemalja), posjetitelja (oko 116 000), ali i cjelokupnom
novom koncepcijom paviljona. Zajedno s renoviranim
ju`nim paviljonima (stari Rhine Halls je uklonjen) iz-
gra|ena su ~etiri potpuno nova suvremena sjeverna pa-
viljona i novi glavni ulaz sa sjeverne strane od kojega
Messeboulevard u smjeru sjever – jug povezuje pavi-
ljone i vodi posjetitelje do novoga konferencijskog i
press centra. Izuzetno visok postotak inozemnih izla-
ga~a (60%) dao je odli~an presjek globalnog tr`i{ta. Za
razliku od proteklih godina, iznena|uju}i je porast bro-
ja malih i srednje velikih trgova~kih tvrtki. Velike eta-
blirane tvrtke i dalje vode po kvaliteti, pouzdanosti i
prepoznatljivom vlastitom brandu, uvijek udobnome,
funkcionalnom i primjerenom ukusu ve}ine korisika,
ali i cjenovno vi{em razredu.

Novi koncept izlaganja, tematski proveden kroz
sedam podru~ja jednostavnih naziva - Basic (osnove),
Prime (po~etak), Sittable/Suport (sjedenje), Comfort
(udobnost), Smart (domi{ljatost), Sleep (spavanje),
Pure (~isto}a), izlaga~ima je olak{ao odre|ivanje po-
stava s obzirom na njihove proizvode, promatra~ima
omogu}ilo jednostavniju percepciju i razgled paviljo-
na, a stru~njaci su lak{e mogli kriti~ki utvrditi, interpre-
tirati i ocijeniti prave vrijednosti izlo`enih proizvoda i
prostora, pri ~emu su se jasno izdvojili odre|eni smje-
rovi budu}eg razdoblja i cjelovit dojam sajma.

Imm cologne 2006 - otkrivanje sutra{njih
trendova

Dizajn – homing – wellness - obitelj

Krajnji kupac danas je sve zahtjevniji, a u nedo-
statku vremena da sam oblikuje ideju u mislima, on `eli
vidjeti, osjetiti i dodirnuti cjelovito oblikovan stambeni
prostor ili barem odre|enu prostoriju koja }e biti izlo-
`ena pred njim (umjesto pojedina~nih komada nam-
je{taja razbacanih u nekom izlo`beno - prodajnom sa-
lonu). Njoj }e dodati osobni ’’pe~at’’ i detalje pune
emocija, rafiniranog ukusa i ljubavi, ali vo|en primje-
rom dekorativnih izlo`aka. Kvaliteta `ivljenja vi{e se
ne o~ituje samo u dobro provedenom odmoru ili pravil-
noj i kvalitetnoj prehrani, ve} se ogleda u svakom kutku
stambenog prostora i uporabe predmeta koji se shva-
}aju i do`ivljavaju kao dio cjeline. Obilazak ovogo-
di{njeg imm colognea i razgledavanje izlo`enih ekspo-
nata potvr|uju socijalne i kulturolo{ke promjene koje
se doga|aju u 21. stolje}u na svim kontinentima. @ivot
u obitelji ili me|u prijateljima u stambenim prostorima
koji su opremljeni i dekorirani prema ukusu svakog po-
jedinca koji taj prostor dijele ove je godine do`ivio
zamjetan vrhunac.

Raznolikost i individualnost

Ono {to se ve} na pro{logodi{njem imm cologneu
moglo uo~iti, na ovogodi{njem se sajmu najo~itije po-
tvrdilo: nepostojanje jedinstvenog pravca, stila ili tren-
da. Sve je mogu}e, sve je dopu{teno, a osnovna misao
vodilja je individualnost.

U podru~ju opremanja stambenog prostora vidlji-
vo je nekoliko znakovitih odrednica. Sve je ve}e zani-
manje za pojedina~no i individualno oblikovanje. Za-
pravo, oblikovanje i opremanje prostora postaje ispu-
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njeno emocijama i toplinom, a ’’vlastiti stambeni ku-
tak’’ postaje odraz kvalitete `ivljenja. Te`i{te je na
energiji prostora, koja se posti`e uravnote`enjem ma-
terijala, tekstura, boja i oblika.

Stil `ivljenja nosi ve}u {arolikost u razli~itim bo-
jama i teksturama, prilago|enima ukusima razli~itih
korisnika u nekom prostoru. Namje{taj je i dalje sve
fleksibilniji, individualniji i sposoban prilago|ivanju u
razli~itim situacijama. To se vrlo dobro mo`e uo~iti
osobito na ojastu~enom namje{taju, u razli~itim rje{e-
njima naslonja~a koji se gotovo uvijek mogu produ`iti,
pro{iriti ili premjestiti u drugi kutak prostora. I dalje je
vrlo tra`ena klupa za sjedenje, kao i ojastu~eni elementi
u kombinaciji s cjelovitim drvom, koji nedvojbeno oda-
ju dojam luksuza (sl. 1).

Ono {to se na ovogodi{njem sajmu moglo vidjeti
bilo je neznatno stagniranje u mnogim rje{enjima. Nai-
me, proizvodi nisu o~itovali posebne inovacije niti su
nudili nove pronalaske za budu}e stanovanje. Naprotiv,
ciljaju}i na ve} poznate i privr`ene kupce, proizvo|a~i
su ostali pri svojim zastarjelim, tradicionalnim i kla-
si~nim oblicima i rje{enjima u masovnoj proizvodnji.
Dakle, dok se s jedne strane industrijski dizajn i obliko-
vanje interijera minimalno razlikuju, dapa~e, pro`i-
manje je neizostavno, s druge su strane pojedina~na
rje{enja proizvoda ~esto manjkava, kontekstualno ne-
razvijena i prikrivena cjelovito dekoriranim okru`e-
njem. Danas vi{e nije presudno va`an i ne prodaje se
sam proizvod, koliko cjeloviti do`ivljaj i ugo|aj opre-
mljenog interijera. Proizvod u njemu lako se mo`e za-
mijeniti i nadomjestiti drugim, ovisno o ukusu korisni-
ka, dok dojam cjeline ostaje. Ku}ni namje{taj i opre-
manje doma prate razli~itosti ukusa, navika i kulture
`ivljenja, koje do`ivljavaju nove transformacije ili po-
primaju retro-obli~ja.

Dobar dizajn - tehni~ka profinjenost

Zanimanje za dizajn proizvoda i dalje je veliko,
{to podrazumijeva po{tovanje nekoliko dizajnerskih
parametara, po~ev{i od opti~kih i hapti~kih, ergonom-
skih i ekolo{kih rje{enja u proizvodnji i uporabi materi-
jala te, poglavito, u inovacijama pojedinih elemenata.

Cilj je ostvariti dobar dizajn, koji se ponajprije o~ituje u
kvaliteti proizvoda, inovativnosti i tehni~koj profinje-
nosti. No, dobar dizajn se u ve}ini primjera o~ituje u
dva smjera: kao vidljiva tehni~ka savr{enost ili kao pot-
puna redukcija i jednostavnost.

Multifunkcionalnost i tehni~ka rafiniranost vid-
ljiva je u razli~itim detaljima poput ugra|enih elek-
tri~nih motora i masa`era u ojastu~enom namje{taju ili
poput podiznih podloga le`aja (pomo}u elektro-moto-
ra, na daljinsko upravljanje) krevetnih sustava, pomi-
~nih stijena korpusnog namje{taja iz kojih se podi`u
skriveni ravni ekrani LCD monitora ili dijelovi nami-
jenjeni ku}nom kinu, svjetle}ih vitrina i polica koje leb-
de uz pomo} ugra|ene indirektne LED rasvjete i sli~nih
detalja. Tehni~ka funkcionalnost u slu`bi je ’’smisleno-
sti’’ proizvoda, jer je ~ista funkcija odavno prevledana
kategorija, a zahvaljuju}i razvoju novih tehnologija,
high-tech ure|aja, ra~unalno vo|enih elemenata ili
ugra|enih robota nekada{nja jednozna~na funkcional-
nost u proizvodima dobiva ’’vi{i smisao upotrebe’’.

Glocal stil

Izraz koji se ove godine na neki na~in nametnuo
jest tzv. glocal style, a ozna~ava frazu izvedenu iz kom-
binacije rije~i globalno i lokalno. Odraz tradicije i po-
sebnih, neobi~nih destinacija (zahvaljuju}i mogu}no-
stima Interneta i dalekim putovanjima) stvaraju {ar-
mantnu i dopadljivu kombinaciju glocal stila. Globali-
zacija je ubrzala mije{anje kultura i stilova, pa se danas
osje}aju razli~ite mje{avine i koncepti u opremanju
stambenih prostora. Jedna od najuo~ljivijih jest kombi-
nacija tradicionalne europske kulture, koja se pretapa i
spaja s drugim kulturama, ponajvi{e orijentalnom, koja
dolazi iz Kube, Meksika, Maroka, sjeverne Afrike,
Indije, Kine ili Japana. Egzoti~an svijet prepun boja,
uzoraka, toplih drvnih materijala (bambus, morska tra-
va, tikovina, ebanovina, palisanter, zebrano,...), kao i
oblika, ostavlja traga na europskom tr`i{tu namje{taja i
opreme za stambeni prostor.

Odrednice za opremanje u 2006.

Bez obzira na mje{avine i razli~itosti stilova, na
ovogodi{njem imm cologneu mogu}e je izdvojiti neko-
liko karakteristi~nih odrednica koje }e, prema svim po-
kazateljima, ostaviti traga na kupcima i na proizvo-
|a~ima, te na tr`i{tu namje{taja i prate}e opreme.

Dakle, mogli bi se istaknuti ovi provjereni trendovi:
• namje{taj za multimediju, ku}no kino i ostale

elemente za ku}nu zabavu (ne samo za svjetsko
nogometno prvenstvo)

• multifunkcionalni elementi i ’’pametne’’ teh-
nologije – osnovni elementi dnevne i spava}e
sobe (sl. 2)

• spava}a soba postaje welness oaza za opu{tanje
od napornog dana

• LED rasvjeta ugra|ena u ve}ini polica i ormara
(sl. 3)
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• feng shui metoda opremanja prostora za ener-
getsku ravnote`u doma i uku}ana

• posebne vrste drva, poput zebrana ili palisan-
dera, kojima se namje{ta prostor, {to interijeri-
ma daje dojam prirodnoga i sofisticiranog
ozra~ja

• orahovina u elegantnim kombinacijama sa
staklom ili nehr|aju}im ~elikom

• visokotehnologizirani i high-tech materijali te
tekstilne navlake u tkanju s cvjetnim uzorcima

• stilovi 50-ih i 60-ih ponovo su nezaobilazan hit
• demokratski i socijalni dizajn koji vodi brigu o

korisnicima pli}ih d`epova
• pojava vrste namje{taja namijenjena ’’bespo-

sli~arima’’ i ’’odmara~ima’’
• jake i istaknute boje, nagla{eni uzorci i {arenilo

za isticanje va`nih detalja

Prate}i doga|aji - snaga dizajna - ~etiri ’’i’ -
novi dizajn trendovi

Imm cologne je ove godine zra~io dobrim i pozi-
tivnim nabojem koji su osjetili i izlaga~i i posjetitelji.
Zahvaljuju}i poticajnoj koncepciji organizatora, novi-
teti, dizajn i na~in izlaganja proizvoda, uz dodatak teh-
ni~ke profinjenosti, glocal stila i emotivnosti i dalje su
dominantni na imm cologneu.

Dokaz i potvrda toga je veliki interes za ~etiri
’’i’’, koja su ove godine do`ivjela znatnu transformaci-
ju, uostalom, kao i sam prostor. Naime, ~etiri ’’i’’ pre-
do~uju ~etiri ’’~iste dizajnerske snage’’ i ~etiri najpo-
sje}enija projekta na imm cologneu (Ideal houses colo-
gne, Informed by cologne, Inspired by cologne, Inte-
rior innovation award). Ove godine priklju~io im se
poseban projekt �d3	 koji je objedinio najja~e dizajner-
ske teme: Future point, NRG i Inspired by cologne.

Informed by cologne

Dominiraju}e svjetske trendove i va`na nastojan-
ja u podru~ju unutra{njeg dizajna predstavio je dio zvan
informed by cologne. Definicija budu}ih trendova u
oblikovanju i shva}anju proizvoda ra{~lanila je katego-
rizacije proizvoda i njihova usmjerenja, bilo da on ima
zna~ajke novog, tehnicisti~kog, pri~e ili novih rituala.
Tim je nazivima ovogodi{nje {estero~lano povjeren-
stvo za pronala`enje i utvr|ivanje novih trendova u
oblikovanju i opremanju unutra{njeg prostora opisalo i
definiralo smjerove koji }e ove godine oblikovati su-
vremeno stambeno okru`enje.

Tako se, obzirom na stavove, potrebe, izgra|eni
sustav vrijednosti, kulturolo{ka zale|a, osje}aje i navi-
ke suvremenog korisnika razlikuju ~etiri formulacije
koje odgovaraju kulturnim kategorizacijama odnosno
stilovima `ivota. Kategorizacije su nastale temeljem
analize pro{logodi{njih trendova i dostignu}a, kao i su-
gestija za razdoblje koje dolazi.

O~ito je da se neki trendovi ponavljaju, no ono {to
je bitno primijetiti – jedinstvenog trenda zapravo ne-
ma! To vi{e nisu obilje`ja koji se pojavljuju jedanput u
godini i onda netragom nestaju i padaju u zaborav, ve}
trend postaje dio izgradnje vlastite osobitosti na svim
podru~jima `ivljenja – od prehrane, spavanja, higijene,
rada i dru`enja, te tako postaje dijelom tradicije i inova-
tivnosti u razvoju vlastitoga duhovnog i fizi~kog bi}a
svakog pojedinca. Korisnikove navike i potrebe danas
su naj~e{}e podijeljene u nekolicinu stilova, ali uvijek s
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nagla{ena dva pola (tehnolo{ka savr-
{enost - emotivnost; retro stil - inovaci-
je, futurolo{ka obilje`ja - snovi (ma{ta)
ili tradicija - suvremenost), a ~esto se
polovi s vremenom transformiraju i
prelaze u neki drugi stil, jer se mijenjaju
i shva}anja i navike korisnika.

Ove su godine izdvojena ~etiri
trenda u oblikovanju unutra{njeg pro-
stora i namje{taja za 2006. godinu, ispi-
sana poput svojevrsnog ’’manifesta’’.

STORYTELLING. Unutar stam-
benog prostora svaki komad namje{ta-
ja, kao i sam prostor ’’pri~a pri~u’’ o
nama, na{oj pro{losti i va`nim stvarima
koje nas okupiraju. Mikrosvijet na{eg
djetinjstva bio je idealan – po{ten, hu-
man i jednostavan u razumijevanju.
Otkrivamo ’’umije}e sporosti’’ kao
umjetnost `ivljenja. Dominiraju biljni
uzorci (trava, li{}e), kao i geometrijski
patcwork uzorci, tople boje, od tamne
bordo crvene i ~okoladne do limunsko
`ute i maslinasto zelene, u kombinacija-
ma s naran~asto-crvenom (sl. 4).

TECHNIQUE NATURE. Cilj nam
je dosegnuti bit svake stvari i poistovi-
jetiti se sa strukturom predmeta. Uz po-
mo} ra~unala otkrivamo da smo dio pri-
rode i pona{amo se prema njezinim
na~elima. Ni{ta ne smijemo raditi bez
smisla i odgovorni smo za svaku na{u
akciju. Ne mo`emo zapostaviti ni emo-
cije, pa je senzualnost na{ novi funkcio-
nalizam. Inspiracija le`i u ra~unalnom
dizajnu i ~isto}i svemirskih istra`iva-
~kih laboratorija, kao i u beste`inskim i
vizualno laganim predmetima od plasti-
ke i metala. Bijela je dominantna, a sivi
joj tonovi daju odre|enu stabilnost.
Uzorci su inspirirani prirodom proma-
tranom pod mikroskopom, organi~ke,
sa}aste, kristalne i }elijaste strukture
dobivene digitalnim printom (sl. 5).

THE NEW NEW. Zahtijevamo vi-
{e, a nekada{nju krilaticu manje je vi{e
vra}amo u pro{lost. Na{ je svijet prepu-
ni trgova~ki centar, a hedonisti~ka hi-
sterija nam daje snagu i pokre}e dalje.
Nikada ne mo`e biti dovoljno svega. Ne
tra`imo samo novo, mi tra`imo super-
novo! Na{a je boja pink, pomije{ana s
prozirnom, metalik, te tamnoplavom,
sve do crne, uz dodatak naran~aste i hla-
dno bijele. Materijali poput plastike,
metala, prozirne folije, lameliranih
struktura i stakla nezaobilazni su (sl. 6).

NEW RITUALS. Rituali su temelj
na{eg djelovanja i `ivljenja, a podrijetlo
definira na{e postojaje na Zemlji. Vri-
jednosti i hijerarhijski poredak svemu
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daju zna~enje i smisao, sve {to postoji ima svoje korije-
ne. Izdi`emo trajne vrijednosti predmeta i obi~aja.
Osnovna nam je boja crna, u kombinaciji s jakom bo-
jom bijele kave i badema, dok su oblici klasi~ni, kocka-
sti i ravni, velikih proporcija, naj~e{}e u tamnom drvu,
vuni, ko`i i svili (sl. 7).

Ideal houses cologne

U sada ve} tradicionalnom projektu postavljanja
vizije idealne ku}e budu}nosti ove su godine svoja
znanja, vje{tine i iskustvo ujedinili ~etvero me|unarod-
no priznatih dizajnera: Dieter Rahms, Stefan Diez,
Astrid Krough i Joris Laarman. Idealna ku}a protezala
se kroz sva tri kata paviljona 11; okru`uju}i pokretne
stepenice, vodila je posjetitelja kroz niz razli~itih vizija
`ivotnog prostora budu}nosti. Provjereni majstor Die-
ter Rahms svoju je ideju imao priliku prikazati na cije-
lom jednom katu, dok su mladi ’’konkurenti’’ zauzeli
ostali prostor. Razumijevanje, isticanje prirode i toplog
`ivljenja, kao i provjereni materijali poput drva, metala
i zelenila, stajali su u Rahmsovoj viziji nasuprot tren-
dovski, fleksibilno i dinami~no zami{ljenom idealnom
prostoru, s pomi~nim plohama zidova, novim bojama,
materijalima i uzorcima tekstila mladoga dizajnerskog
trija. U svakom slu~aju, rje{enja su izazivala kontrover-
zne diskusije promatra~a (sl. 8).

Koncentrirana dizajnerska snaga - �d3�

dizajnerski talenti

Inspired by cologne 2006 - NRG - Future point

Radi promoviranja mladih dizajnera iz cijeloga
svijeta, u paviljonu Rheinpark odr`an je program �d3�

design talents koji je objedinio jednu lokaciju, jedan
duh i tri doga|aja: NRG, Inspired by cologne i Future
point.

NRG �’e n Õ d È i�

NRG, izraz koji se ~ita kao �’e n Õ d È i�, {to u prije-
vodu zna~i energija, omogu}io je mladim neovisnim
dizajnerima i studijima dizajna da svoje ideje prezenti-
raju {irokoj publici. Uz namje{taj (sl. 9 i 10) su pred-
stavljene i nove ideje s podru~ja dizajna tekstila, mod-
nog dizajna i dizajna nakita.

Inspired by cologne

Inspired by cologne – me|unarodno natjecanje
studenata dizajna i mladih diplomanata predstavilo je
prototipove i proizvode s podru~ja dizajna namje{taja i
interijera. Od 480 prijavljenih radova, na sajmu je bilo
izlo`eno 36 najboljih (sl. 11 i 12).

Future point

U sklopu projekta Future point predstavili su se
studenti dizajna i arhitekture sa sveu~ili{ta iz cijelog
svijeta (sl. 13). Taj projekt ve} niz godina povezuje
mlade dizajnerske snage - studente i industriju, po~ev{i
od proizvodnje, ekonomije i trgovine do ostalih po-
dru~ja dr`avnoga gospodarstva. Do sada smo svake go-
dine na me|unarodnom natje~aju imm cologne i Future
pointa u organizaciji Arhitektonskog fakulteta
Sveu~ili{ta primijenjenih znanosti u Kölnu i organiza-
tora imm colognea, me|u u`e odabranim radovima, u
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Slika 9. NRG, �d3� dizajnerski talenti. Speziell Produktge-
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Slika 10. NRG, �d3� dizajnerski talenti. Duplico; dizajn
VANNINI & CESARETTI, Milano

Slika 8. Ideal houses cologne



selekciji od 28 najboljih, imali priliku susresti ve} poz-
nate i prepoznate {kole i akademije dizajna poput Fac-
hhochschule Coburg (koji je zbog izuzetne konceptual-
ne ideje izlagao izvan slu`benog paviljona Future poin-
ta) (sl. 14), Hochschule fur Angewandte Wissenschaf-
ten Hamburg (sl. 15), Hongik University, Korea (sl.
16), ECAL Lausanne, Fachakademie GAP, Staatliche
Hochschule fur Gestaltung Karlsruhe i druge.

Novost je ove godine bila pojava dva sveu~ili{ta
iz Turske, kao i zanimljivo predstavljanje Akademije li-
kovnih umjetnosti iz Sarajeva, BiH, Odjela produkt di-
zajna (sl. 17), koji su istra`ivali temu kulture objedo-

vanja. U potrazi za oblicima koji su mogli obuhvatiti
fino}u i profinjenost materijala (cjelovito, povr{inski
neobra|eno, nelakirano drvo) i sadr`aja (vo}e, kruh)
dobivena su dizajnerska konceptualna rje{enja koja bi u
kontekstu kulturnih vrijednosti mogla prona}i mjesto
na blagovaoni~kim stolovima mnogih korisnika.

Interior innovation award

Interior Innovation Award (nagrada za inovativno
ure|enje prostora) namijenjena je proizvo|a~ima koji
konkuriraju inovativnim, domi{ljato koncipiranim i
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Slika 12. Inspired by cologne, �d3� dizajnerski talenti. Broken
Shelves; dizajn Mareike Gast, Njema~ka. Polica za slobodno
slaganje knjiga, sendvi~ konstrukcija od ~elika i MDF plo~a.

Slika 11. Inspired by cologne, �d3� dizajnerski talenti. Pare
Lounge Chair; dizajn Anon Pairot, Thailand. Potpuno ru~no
izra|eni naslonja~ od tradicionalnog tajlandskog materijala -
bambusa.

Slika 13. Future point, veseo i neobvezan ugo|aj

Slika 14. Fachhochschule Coburg



uspje{no plasiranim novim proizvodima. Od 300 izuzet-
nih izlo`enih i prijavljenih proizvoda odabrana su 22.
Odluku o tome olak{avaju uvedene kategorije: najbolje
pojedina~no rje{enje; najbolji sustav; najbolji detalj; ino-
vacija u materijalu; inovacija u tradicionalnome. Nagrada
omogu}uje ravnopravno sudjelovanje ne samo trendseter-
skih i nekonvencionalno orijentiranih tvrtki, ve} i proiz-
vo|a~a kvalitetnih tradicionalnih rje{enja proizvoda.

Novi izlaga~ki koncepti na imm cologne 2006.

Ve} na po~etku spomenut je ovogodi{nji novi
koncept izlaganja, tematski proveden kroz sedam po-
dru~ja: Basic, Prime, Sittable/Suport, Comfort, Smart,
Sleep i Pure.

Iz svakog paviljona izbijalo je posebno pozitivno
ozra~je, zahvaljuju}i upravo samim izlaga~ima, na~inu
predstavljanja izlo`aka i prate}im sadr`ajima.

Prime (po~etak)

Paviljoni pod nazivom Prime povezali su poseb-
ne izlo{ke potpuno razli~itih ukusa i prikazali ih u apso-
lutnom sjaju. U tom su dijelu uistinu pokazali svoj
vrhunac namje{taj za moderno ure|enje dnevnog bo-
ravka, spava}e sobe, namje{taj od masivnog drveta kao
i stilski namje{taj i reprodukcije. Cjelovito i prirodno
drvo ima glavnu ulogu i ostvaruje onaj krajnji dojam
kvalitete i `ivljenja. Noviteti u tkaninama i dekoracij-
ma, kao i detalji od nehr|aju}eg ~elika u novim kon-
strukcijama kamina (sl. 18), koje poput slike vise na
zidu, stvaraju poseban ugo|aj topline i ugode te potpu-
nog welness do`ivljaja. Kamin bez dima, tzv. hladni ka-
min, novitet je u stvaranju toplog ugo|aja u domu u
svako godi{nje doba. Atraktivno i jednostavno stilizi-
ran proizvod od nehr|aju}eg ~elika, svoju funkciju te-
melji na uporabi teku}ega goriva, specijalnog bioalko-
hola dostupnoga u ~ak ~etiri razli~ita mirisa. S obzirom
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Slika 17. Akademija likovnih umjetnosti Sarajevo, BiH

Slika 16. Hongik University, Koreja

Slika 15. Hochschule fur Angewandte Wissenschaften Hamburg



na to da dimnjak na to nije nu`an, kamin mo`e biti po-
stavljen bilo gdje u prostoru.

Jedan od noviteta je i primjena feng shui metode u
izradi i opremanju prostora (sl. 19), kao i novi na~ini upo-
rabe poznatih materijala i tehnologija (pleteno pru}e) koji
ostvaruju dojam senzacije i estetske za~udnosti (sl. 20).

Zona Prime u jednom se dijelu tematski fokusirala
na cjelovito drvo i trend STORYTELLING. Predmeti koji
odra`avaju toplinu, trenutke opu{tnja i zabave, uz jedno-
stavnost i ahrhetipske predmete od cjelovitog drva, okru-
`uju vas ~im u|ete u taj izlo`beni prostor koji je koncep-
tualno osmislila Design Academy Eindhoven (sl. 21).

Comfort (udobnost)

Comfort je prezentirao ojastu~eni namje{taj, po-
najvi{e garniture za sjedenje, naslonja~e, dvosjede koji

su ve} samim nazivom Comfort (udobnost) asocirali na
vrhunski ugo|aj, osje}aj luksuza i udobnosti, osobito u
podru~ju Relaxation (relaksacija, opu{tanje). Za posti-
zanje tih osje}aja dizajneri su se u potpunosti potrudili
u uporabi svih domi{ljatih, na prvi pogled skrivenih
ideja, multifunkcionalnih trikova, uklju~iv{i osje}aj iz-
nena|enja i uzbu|enja pri otkrivanju novih mogu}nosti
promatranog elementa. Najja~i je naglasak na malim i
stilskim funkcijama, koji namje{taj za sjedenje jednim
jedinim potezom pretvaraju u prostran le`aj koji svojim
obli~jem ni najmanje ne naru{ava harmoniju elegancije
i jednostavnosti (sl. 22), a ’’obi~ni’’ naslonja~ u ’’leb-
de}u’’ relaksiraju}u le`aljku koja postaje nezaobilazan
’’relaksacijski centar’’, jedinstveni predmet za moder-
no i svjesno opremanje doma. Prikazani MVS Lounge
naslonja~ (sl. 23), kombinira nekoliko prednosti u jed-
nome modelu. Rezultat je inovativna le`aljka koja spa-
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Slika 21. Design Academy Eindhoven; Informed by cologne, Prime

Slika 19. TAO; dizajn Brigitte Lichtner, proizvo|a~ MAB
Möbelfabrik Betschart AG, [vicarska

Slika 18. Riviera; dizajn Jort Mercuur, proizvo|a~ Safretti
BV, Nizozemska

Slika 20. Colani; dizajn prof. Luigi Colani, proizvo|a~
Flechtatelier Kurt Schütz GmbH, Njema~ka



ja znanstvene spoznaje o udobnosti sjedenja (razvijena
u Nasi) i nove tehnologije izrade. Zahvaljuju}i primjeni
spoznaja o tzv. nultoj to~ki gravitacije, osje}aj sjedenja
je gotovo beste`inski, a uporaba novih materijala i teh-
nologija ~ini taj proizvod ~istim i jednostavnim po
obli~ju uz istodobnu harmoniju i ugodu cjeline.

Pure (~isto}a)

’’Najfinije delikatese’’, detalji moderno dizajni-
ranog namje{taja, tkanine, rasvjeta, kao i dodaci koji
dom ~ine odrazom filozofije novog `ivljenja, predstav-
ljeni su u paviljonu koji je okupio gotovo svu elitu u po-
dru~ju proizvodnje takvih proizvoda. Atraktivne velike
dekorativne kocke, jednostavni i multifunkcionalni ele-
menti (sl. 24) ili rasvjetni lebde}i tanjuri, kao i zanimlji-
vi detalji, bilo da su od novih i neobi~nih materijala ili
su neo~ekivane kombinacije i oblici, ostvarili su izuze-
tan spoj pro{lih i budu}ih stilova. Velik utjecaj emocija
u tom ’’~istom’’ paviljonu, koje su privukle i najemi-
nentnija dizajnerska imena poput Hansa Wegnera,

Antonia Citteria, Pierra Lissonia, Kurta Mulera, Pasca-
la Mourguea i drugih, odraz su najsna`nijih trendova
sutra{njice. Karim Rashid je sa svoja dva proizvoda,
Dragonfly i Flap (sl. 25), ostvario nevjerojatno jedno-
stavan dizajn uz veliku dozu funkcionalnosti koji ne-
prestano zadivljuje i zra~i lako}om. Dragonfly je obli-
kovno jednostavna i funkcionalno genijalna dosjetka,

koja se od naslonja~a pretvara u udoban chaise-lounge.
Flap je inovativni okrugli stol koji dosjetljivim potezi-
ma raste u du`inu zahvaljuju}i dvama nastavcima, obli-
kovno zanimljivo smje{tenim uz postolje. Kombinacija
dviju boja (ru`i~aste i zelene) uz srebrnu, potpun je di-
zajnerski ’’pogodak u srce’’ jednostavnih i emotivnih
korisnika. Francuski dizajner Pascal Mourgue osmislio
je funkcionalni naslonja~ jednostavnih i pomalo ’’re-
tro’’ zaobljenih linija koji se, zahvaljuju}i pomi~nim
naslonima za ruke i stra`njem dijelu, u nekoliko poteza
pretvara u prostrani le`aj (sl. 26).

Smart (domi{ljatost)

Dana{nje doba, izme|u ostaloga, karakterizira
velika mobilnost i nestalnost. Zahvaljuju}i fleksibilnim
poslovima koji ’’putuju’’ zajedno s nama, globalnom i
internacionalnom tr`i{tu rada, kao i velikoj fleksibilno-
sti mladih korisnika, ~ak oko 40% tr`i{ta popunjava
cash & carry i flat-pack namje{taj. Jednostavan za upo-
rabu, funkcionalan, slo`iv i lako prenosiv, takav je
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Slika 22. Genius; dizajn i proizvo|a~ HASAG Mobel Gmb,
Austrija

Slika 23. MVS; dizajn Maarten van Severen, proizvo|a~
Durlet, Belgija

Slika 24. Stretch; dizajn Thomas Althaus, proizvo|a~ die Collection. Stretch (razvu}i) omogu}uje razvu~eni oblik koji novim
polo`ajem elemenata dobiva i nov, ali uvijek jednostavan izgled i funkciju.



namje{taj odraz dana{njih modernih nomada. Sa sloga-
nom ’’mobilni namje{taj za moderne korisnike’’ ta
vrsta namje{taja mo`e u}i u najmanje stambene prosto-
re (naj~e{}e garsonijere i jednosobne stanove) i svojim
ma{tovitim transformacijama preoblikovati prostor u
ovisnosti o trenuta~noj namjeni. Zahvaljuju}i funkcio-
nalnom dizajnu, otpu{tanjem nekoliko jednostavnih
spojnih elemenata, naslonja~ postaje neobvezan le`aj
(sl. 27), jastuk se pretvara u prostrani prostor za odma-
ranje, a jednostavna vre}a u ormar za garderobu.

Ostali paviljoni izlagali su tematski:
Basic (osnove) - Internacionalni temelji – nam-

je{taj za dnevne i spava}e sobe (Pav. 1)
Sittable/ Suport (sjedenje) - Stolovi, stolice,

blagavaoni~ki namje{taj (Pav. 4.1)

Sleep (spavanje) - Madraci i sistemi za spavanje,
kreveti, vodeni kreveti, posteljina… (Pav. 9)

Odrednice i noviteti u oblikovanju namje{taja:
materijali i obrade

Drvo

Drvo je u nekoliko poslijednjih godina ponovno
vrlo tra`en i cijenjem materijal, posebice hrast, orah,
bukva, tre{nja, breza i joha. Povr{ina obra|enog drva
naj~e{}e je natur ili izbijeljena, tamnocrvenkastih tono-
va, sve do modificiranih tamnih ploha. Tamno drvo po-
novno je na{lo svoje mjesto i po~inje prevladavati nad
svijetlim vrstama, a osim prirodno tamnih vrsta (wen-
ge, palisander, tamni orah,...), ~este su tonirane povr-
{ine svijetlih vrsta drva. Ve} pro{le godine isticali su se
glatki furniri, ~esto bajcani u tonovima tamne ~okola-
de, ~ime se isticao kvalitetan, sofisticiran i profinjeni
namje{taj. Ove je godine hit boja tamnog lje{njaka,
koja se pri uporabi na stolovima ili policama najvi{e
kombinira s mlije~nim staklom. Tamni se orah rabi za
vrlo sofisticirane i ekstravagantne elemente, kao i drvo
boje tamne ~okolade, dok svoje mjesto kod izbirljivih
kupaca pronalazi i tamni kesten. Nagla{ena je tekstura
drva, posebice tropskih vrsta, koje ve} prirodno imaju
istaknute razlikovne tonove teksture poput zebrana,
makassara, tika, wengea ili palisandera, a istra`uju se i
novi oblici i konstrukcije (sl. 28).

Na podru~ju oblikovanja i proizvodnje namje-
{taja za odlaganje (ormari, police,...) te stolova i stolica
drvo i drvni materijali i dalje su naj~e{}e rabljeni mate-
rijali, cijenjeni zbog emotivne, ekolo{ke ali i unikatne
komponente pri opremanju i ure|enju doma. ^esta su
tra`enja novih oblika ili konstrukcijskih detalja (sl. 29).
Namje{taj od cjelovitog drva ili furnirane povr{ine plo-
~astog namje{taja (iverica, MDF, i sve ~e{}a HC (ho-
ney-comb) plo~a), u samom je vrhu piramide kad je
rije~ o kvaliteti finalnih proizvoda. Za cjenovno ni`i
razred odgovaraju}u zamjenu cjelovitom drvu ili furni-
ru mogu}e je prona}i u plo~astome namje{taju oblo-
`enom kvalitetnim i dekorativno nenadma{nim folija-
ma (sl. 30).

Glede povr{inske obrade, uz poznata ulja i vosko-
ve na prirodnim osnovama, lakovi su sve tra`eniji, po-
sebno oni visokog sjaja, a na proizvodima stvaraju do-
jam visokokvalitetnoga i elegantnog detalja. Velika je
zastupljenost namje{taja od cjelovitog drva premaza-
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Slika 27. Flat-pack namje{taj. Love; dizajn Designstudio
Kurt Beier, proizvo|a~ Nici Home, Njema~ka

Slika 26. Downtown; dizajn Pascal Mourgue, proizvo|a~ Ro-
set Mobel GmbH, Njema~ka

Slika 25. Dragonfly, Flap; dizajn Karim Rashid, proizvo|a~ Bonaldo Spa, Italija



nog uljnim premazima ili voskovima, izbijeljenoga ili
~ak bajcanoga u nijansu ~okolade ili tabacca.

Boje su, na plo~astom namje{taju oblo`enom de-
korativnim folijama ili laminatima nadma{ile same se-
be u razli~itostima nijansi, od pastelnih sve do jarkih,
tamnih i svijetlih, {to, uostalom, potvr|uju i spomenuti
selektirani trendovi za ovu godinu.

Ojastu~eni namje{taj

Razli~ite vrste, teksture i kvalitete materijala za
ojastu~eni namje{taj ove su godine u rasponu svih nijan-

si, od nje`nih i prirodnih tonova, sme|e boje drva do
krem i bijele, sve do jakih i nagla{enih, poput naran-
~aste, crvene i crno-bijele. Zapravo, na sceni, vi{e nego
ikada, prevladava {iroka paleta razli~itih dekorativnih
materijala i boja za ojastu~eni namje{taj, za razliku od
nekada{njih trendovskih diktata. Ove godine sve je mo-
gu}e i sve je dostupno: prugasto, karirano ili cvjetno (sl.
31), ovisno o ukusu i raspolo`enju korisnika. Jednostav-
ni, ravni i geometrijski oblici ojastu~enih garnitura koje
godinama ve} plijene pozornost mnogih posjetitelja sve
se vi{e po~inju nadomje{tati toplim, zaobljenim organ-
skim formama na kojima ne zaostaje ni vrhunska izved-
ba. Na primjeru Florence ljuljaju}ega i okretnog naslo-
nja~a kombinacija mekane forme i materijala (ko`a) ui-
stinu zra~e elegancijom i profinjenim dizajnom (sl. 32).

Od vrsta materijala mo`da su naj~e{}i vuna, pa-
muk, lan i platno, no zahvaljuju}i novim tehnologijama
i inovacijama na podru~ju tekstilne industrije, sinteti~ki
materijali, mikrofibra i kombinacije s prirodnim mate-
rijalima dose`u vrhunac. Ni ko`a nije zaboravljena, na-
protiv, ide u korak s elegantnim i sofisticiranim
povr{inskim obradama furnira ili cjelovitog drva. No-
vost su izdignute i ~upave povr{ine tkanina, jednobojne
ili s nagla{enim cvjetnim uzorcima (sl. 33).
Korpusni namje{taj

Sli~ni trendovi koji su uo~eni za ojastu~eni, vidlji-
vi su i na plo~astom korpusnom namje{taju. Ve}ina
rje{enja prati odre|ene parametre, kao {to su boja, oblik,
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Slika 30. Zastupljenost plo~astog namje{taja od iverice oplemenjene folijom visoke kvalitete izrade i dekorativnih mogu}nosti

Slika 29. Domi{ljati oblici i konstrukcije u namje{taju od cjelovitog drva; Alemi design

Slika 28. Uporaba egzota je sve ~e{}a. Klupa od cjelovitog
drva palisandera u kombinaciji s ko`nim detaljima; Grub-
ber+Schlager, Njema~ka



materijal i povr{ina. Pritom se svakako treba naglasiti da
su pojedini proizvodi izuzetno uskla|eni s trendovima i
dostignu}ima IT tehnologije, multimedije i digitalnog
stila `ivota, poglavito ravnih LCD i plazma ekrana. Pri
tome su pojedina funkcionalna podru~ja objedinjena u

multifunkcionalna rje{enja, pa se nerijetko unutar jed-
nog ormara ili komode skriva jo{ neka mogu}nost. Skri-
veni se elementi pojavljuju jednim pritiskom na daljinski
upravlja~, a aktiviranjem i pomicanjem cijelog sustava
otkriva se ekran, DVD ili zvu~nici ku}nog kina (sl. 34)
koji su dobro skriveni iza vrata ili le|a elementa. Upora-
ba staklenih vrata ili zrcala u kombinaciji s cjelovitim
drvom u multimedijskom plo~astom namje{taju puni je
pogodak ove sezone (sl. 35), osobito kad je rije~ o tvrtka-
ma koje su ve} godinama u~vrstile svoj polo`aj kao
vrhunski, ekolo{ki i zdravstveno svjesni proizvo|a~i
namje{taja od cjelovitog drva provjerenog podrijetla.
Sada su na redu hrabre kombinacije novih medija i osta-
lih prirodnih materijala (staklo, kamen...). Sve se vi{e u
proizvodnju namje{taja uvode furnirane sa}aste plo~e
(honey comb), poglavito ako se `eli istaknuti ’’masiv-
nost’’ i puno}a elemenata, za {to se upotrebljavaju deblje
plo~e koje izgledaju masivno, a zapravo su vrlo lagane
(sl. 36). Tako|er se na podru~ju oblikovanja korpusnih
elemenata kombiniraju ili istra`uju novi materijali, oso-
bito kao dekorativni elementi (npr. digitalni i reljefni oti-
sci) na frontama (sl. 37).

Kombinacije materijala

U skladu s uravnote`enjem energija u prostoru,
pri izradi namje{taja ve}inom se nastoji izbje}i plastika
ako proizvo|a~i `ele posti}i energetsku stabilnost, ali i
vrhunsku kvalitetu okru`enja. No ako se promatraju
inovativnost i dizajn, onda ona u nekim segmentima
postaje nezaobilazan materijal u kombinacijama s
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Slika 34. Korpusni namje{taj skriva multimedijske elemente; Musterring, Njema~ka
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Slika 32. FLORENCE; dizajn Kristian Dylmer, proizvo|a~
Lind furniture

Slika 31. Klasi~ni dizajn ne zastarijeva, osobito onaj evociran
emocionalnim dodacima poput cvjetnog uzorka; Frommholz,
Njema~ka



drvom ili metalom, naj~e{}e na frontama vrata. Svepri-
sutan je trend i uporaba tamno obojenog stakla na fron-
tama korpusnog namje{taja izra|enoga od cjelovitog
drva ili furniranog plo~astog materijala (sl. 38). Toplo
drvo zahtijeva kontraste, pa su naj~e{}e kombinacije s
hladnim metalom, posebice s nehr|aju~im ~elikom,
aluminijem ili kromom. Tu odli~nu i vizualno nikad po-
gre{nu kombinaciju mogu}e je vidjeti na stolovima, or-
marima ili policama. Omiljena je i upotreba egzoti~nih
vrsta drva i furnira u kombinacijama s drugim materija-
lima, primjerice staklom, plastikom i plo~ama oblo-
`enim dekorativnom folijom (sl. 39).

Kultura spavanja

Tre}inu `ivota, barem tako ka`u stru~njaci s po-
dru~ja medicine, provedemo spavaju}i. No kako spava-
mo i je li vrijeme koje provedemo spavaju}i dovoljno
kvalitetno za odmor i obnavljanje na{eg organizma?
Suvremeni na~in `ivota, kra}e vrijeme spavanja u ko-
rist budnosti, rada ili zabave rezultira poreme}ajima
sna, nesanicom, nemirnim snovima i nekvalitetnom re-
generacijom tijela. Prema rezultatima mnogih istra-
`ivanja, sve je ve}i broj ljudi koji pate od problema kar-
diovaskularnog sustava, bolova u le|ima, vratu i glavi,

pojavljuju se bolesti kralje{nice i mi{i}no - ko{tane de-
formacije.

Te ~injenice pokazuju koliko je zdravlje dana{njeg
~ovjeka ugro`eno, a stru~njaci s podru~ja medicine, or-
topedi, somnolozi, psiholozi i drugi interdisciplinarno se
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Slika 39. Kombinacije egzota s plo~ama oblo`enim dekora-
tivnom folijom; Morgen, Njema~ka
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Slika 37. Novi materijali i tehnologije u slu`bi oblikovanja
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Slika 36. Korpusni namje{taj od sa}astih plo~a; Hartmann,
Njema~ka

Slika 35. Dosljednost i uskla|enost uporabe cjelovitog drva s
novim trendovima kombinacije stakla, rasvjete i ku}nog kina;
Bergmann, Njema~ka



udru`uju sa stru~njacima ostalih podru~ja kao npr. dizaj-
nerima, konstruktorima, proizvo|a~ima i prodava~ima
namje{taja radi o~uvanja zdravlja. Zdrav san je jedno od
va`nijih podru~ja interesa, {to je prvi put istaknuto i na
ovogodi{njem imm cologneu, u kojem je cijeli paviljon
bio posve}en samo jednoj temi: spavanju.

Tr`i{te snova u paviljonu 9, nazvanom jednostav-
no Sleep, prikazano je obi~nom posjetitelju u potpuno
druga~ijem svjetlu nego dosad. Izlo`eni proizvodi pok-
rili su cijelo tr`i{te namijenjeno zdravom spavanju, po-
~ev{i od ne ba{ nagla{eno ’’dizajnerskih’’, koliko od
’’medicinskih’’ rje{enja krevetnih sustava, s posebnim
naglaskom na zdravlju i novostima u konstrukcijama i
razli~itim modelima le`aja - madraca i jastuka, postel-
jine, sustava za odr`avanje i ~i{}enje, kao i prate}ih
usluga u tom podru~ju.

’’Pametne’’ i tehnolo{ki do savr{enstva razra-
|ene konstrukcije le`aja - madraca otvorile su podru~je
zdravog spavanja kao potpuno samostalnu kategoriju,
kao kombinaciju potpuno novih koncepata i ideja kul-
ture zdravog `ivljenja i novih ukusa i navika korisnika.

S obzirom na to da je poslijednjih nekoliko godi-
na cijeli segment spavanja poprimio ’’tehni~ku’’ kono-
taciju zahvaljuju}i nizu tehnolo{kih i multifunkcional-
nih inovacija na podru~ju oblikovanja krevetnih susta-
va, paviljon Sleep upotpunjen je trendom Technique
Nature, koji su konceptualno razradili studenti Hoge-
school Antwerpen. Konceptualno rje{enje utemeljeno
je na ideji povezivanja stanja sna i budnosti, poglavito
polo`aja tijela, faza spavanja i me|usobno povezanih
osje}aja, kojih nismo svjesni, poput sanjanja, le`anja,
sigurnosti, udobnosti, za{tite, disanja ili okru`enja.
Koncept je rezultirao prostornom i materijalnom struk-
turom otvorene atraktivne kupole izvedene od podosta
slo`ene konstrukcije me|usobno spojenih i transparen-
tnih lameliranih prstenova. Cijela se kupola pomicala
gore-dolje, u skladu s ~ovjekovim pulsom i disanjem,
ba{ kao u snu (sl. 40).

U paviljonu izlo`eni modeli ujedinili su funkciju,
trendove u suvremenim navikama korisnika, kao i one
male, sitne dodatke koji svijet snova ~ine ma{tovitim i
po`eljnim te se moraju nalaziti u sva~ijoj spava}oj sobi.
Profesionalni i cjeloviti proizvodi za zdrav san, bez ob-
zira na to {to su katkad nagla{avali isklju~ivo zdrav-
stvenu komponentu i dalje nezaobilazno zra~e emocija-
ma ~ine}i proizvod po`eljnim, no nadasve zdravim i
nu`nim, do te mjere da su posebno izlo`ene konstrukci-
je vodenih kreveta, tehnolo{ki savr{ene i digitalizirane
varijante podloga, koje se uz pomo} elektri~nih motora
i daljinski vo|enih upravlja~a pomi~u prema indivi-
dualnim `eljama i potrebama, jastuci razli~itih oblika i
ispuna te prate}i detalji. Na jednome mjestu mogli su se
vidjeti i upoznati proizvodi vode}ih svjetskih proiz-
vo|a~a krevetnih sustava poput tvrtki Dunlopillo, koji
je izlo`io novitete u podru~ju konstrukcija podnica
MultiLux, latex le`aj-madrac Majestic Comfort te nova
navlaka izra|ena od mikrovlakana; Thomas/Latoflex, s
potpuno izmijenjenim programom le`aja - madraca,
me|u kojima se isti~e modularni model Evo, izra|en od
novorazvijenog ClimaCell to~kasto-elasti~noga i proz-

ra~nog materijala; Schlaraffia, Rummel, koji je u sklo-
pu tvrtke SENSOflex izlo`io nekoliko noviteta, a jedan
od njih je SENSOflex care L, opru`na konstrukcija
le`aja - madraca od hladno lijevane spu`ve oblo`ene
prirodnim lateksom koji ima pet zona i svojom kon-
strukcijom osigurava optimalnu klimu; nadalje tu su
Sembella, Steffen, Tempur, Phi-ton, Bodyform, Sanno-
vit i mnogi drugi proizvo|a~i. U tom je pavljonu izlaga-
la i uspje{no predstavila svoje proizvode i hrvatska
tvrtka Perfecta d.o.o.

Usprkos vanjskim sli~nostima oblik i dimenzija,
svaki posjetitelj mogao se uvjeriti da svaki madrac za-
pravo uop}e ne mora nu`no biti ’’madrac’’. Bez obzira
na to bio on u klasi~noj unutra{njoj konstrukciji ispun-
jen Bonell ili d`epi~astom opru`nom jezgrom, latex-
nom spu`vom, hladno lijevanom spu`vom ili Tempur
pjenom, pokriven klasi~nom pamu~nom navlakom ili
navlakama s dodatkom posebnih vlakana u kojima su
esencije aloje vere ili eukaliptusa ili imao ugra|enu
potpuno novu tehnologiju vodenih i zra~nih komora
odnosno akusti~nih senzora, svaki madrac morao je biti
isproban i dodirnut (ali ne samo rukom!), te je tako
omogu}io stvaran do`ivljaj razli~itosti pojedinih izlo-
`aka razli~itih izlaga~a. Nezaobilazni su tako|er i tzv.
masa`ni madraci, kao i madraci razli~itih mje{avina
ispune i s vi{e zona, te madraci koji imaju mogu}nost
prilago|avanja pojedinih obilje`ja. Pojava implementi-
ranih elemenata, poput masa`era za potkoljenice, le|a i
ostale dijelove tijela, stimulatora cirkulacije i regulato-
ra tlaka ~ine te visokotehnologizirane proizvode sve
nezaobilaznijima u novoj, vi{oj i svjesnijoj razini kultu-
re spavanja. U kombinaciji s tehnolo{ki do savr{enstva
razvijenim podlogama, takvi le`ajevi - madraci, uz od-
govaraju}u ponudu pokriva~a, jastuka i ostale opreme
osiguravaju najbolje uvjete spavanja.

Dobar je primjer i nizozemski proizvo|a~
Phi-ton, ~iji le`aj – madrac, u kombinaciji s pomi~nom
konstrukcijom podloge, osigurava potpunu prilagodbu
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Slika 40. Koncept Spavanje. Rje{enje su razradili studenti
Die Fachbereiche Architectur, Innenarchitectur und Pro-
duktsdesign der Hogeschool Antwerpen u skladu s trendom
Technique Nature; paviljon Sleep



spava~u (sl. 41). ^etiri elektri~na pomi~na sustava,
me|usobno savr{eno koordinirana, polako i jednostav-
no pomi~u krevet u `eljeni polo`aj. Integrirani masa`ni
sustav, kontroliran infracrvenim sustavom ili daljin-
skim ure|ajem, daje savr{en osje}aj slobode i ugode.
Novitet tog proizvo|a~a je tako|er ponuda jastuka (sl.
42). Phi-ton je ove godine prvi put izlo`io novi koncept
izrade 3D jastuka, koji imaju savr{eno ujedna~ene
komponente. Nema pritiska, fiziolo{ki su i mikrokli-
matski parametri, poput zra~nosti, antialergijskih i dru-
gih psiho-fiziolo{ko-higijenskih svojstava, optimalni.

Vodeni su kreveti, mo`da dijelom zahvaljuju}i i
izuzetno osmi{ljenome marketin{kom konceptu i pri~i
imali u pavljonu svoje posebno mjesto. Pri~a se`e do

maj~ine utrobe, gdje smo jo{ kao nero|ene bebe osje}ali
ugodu, za{titu i toplinu. Takav koncept podr`ava i kon-
strukcija vodenog kreveta koja, prema rezultatima mno-
gih znanstvenih istra`ivanja podr`ava krevetnu klimu do-
bro poznatu ljudskim bi}ima. No kako sva ljudska bi}a
nisu jednaka, tako svima ne odgovara osje}aj spavanja na
vodenom krevetu. Najve}i je problem udovoljiti `eljma
spava~a na dvostrukom (tzv. bra~nom) madracu. Proiz-
vo|a~i su do te razine razvili svoje sustave prilagodbe kre-
veta individualnm potrebama spava~a da je, primjerice,
prvi puta na imm cologneu belgijska tvrtka Bodytone
izlo`ila rje{enje koje omogu}uje zadovoljenje razli~itih
navika bra~nih parova. Dvostruki krevet ima dvije raz-
li~ite strane - jednu ispunjenu ve} provjerenom konstruk-
cijom BODYTONE vodenog le`aja – madraca, i drugu s
BODYTONE BIOACTIVE madracem ispunjenim viskoz-
no-elasti~nom pjenom s visokoelasti~nom i prozra~nom
navlakom. Dakle, kvaliteta, individualnost, inovativnost i
prilagodljivost svakom pojedinom spava~u.

Zaklju~ni dojmovi

Kao zaklju~ak s ovogodi{njeg posjeta imm colo-
gneu, mo`e se istaknuti da op}e {arenilo i razli~itost
kombinacija, oblika, boja i materijala u dizajnu i izradi
namje{taja i opremi unutra{njeg prostora dose`e vrhu-
nac. Nagla{ena individualnost te{ko se ostvaruje unutar
zastajele i nefleksibilne masovne proizvodnje, pa se ci-
jeli sektor proizvodnje namje{taja okre}e manjim i
fleksibilnjim kooperativnim i visokotehnologiziranim
pogonima koji su se sposobni brzo prilagoditi novona-
stalim tr`i{nim uvjetima. Usto, dizajn je neizostavan
parametar ostvarivanja toliko `eljene dodane vrijedno-
sti finalnog proizvoda. Naj~e{}e se on skriva pod fun-
kcionalno{}u, kvalitetom, inovativno{}u ili individual-
no{}u kako u samom oblikovno-konstrukcijsko-tehno-
lo{kom rje{enju, tako i u cjelovitoj popratnoj marke-
tin{koj usluzi koja rezultira prepoznatljivo{}u u masi
konkurentnih proizvoda. Jedan od na~ina isticanja na
sajmu jest i cjelovito oblikovan {tand koji promatra~a
poziva da u`iva u izlo`enim proizvodima i atmosferi.
Ve}ina svjetskih tvrtki vi{e nema jedinstven proizvod,
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Slika 43. [tand hrvatskog izlaga~a Exportdrva d.d. na imm cologneu 2006.

Slika 42. Novi koncept 3D jastuka; dizajn Fried-Jan Unger,
Phi-ton B.V., Nizozemska

Slika 41. Dizajn, udobnost i tehnologija krevetnih sustava;
dizajn Fried-Jan Unger, Phi-ton B.V., Nizozemska



ve} on dolazi suptilno ’’upakiran’’ u cjelovitu ponudu
proizvoda i usluga, emocija i stvarne kvalitete koje
stvaraju prepoznatljiv i priznat brand.

Ove je godine jedini predstavnik na podru~ju
namje{taja za opremu stambenog prostora iz Hrvatske
(uz spomenutu tvrtku Perfecta d.o.o. na podru~ju spa-
vanja) bila tvrtka Exportdrvo d.d. (sl. 43), koja je oku-
pila nekoliko doma}ih proizvo|a~a. No ako promatra-
mo cilj koji bi se takvim izlaganjem trebao posti}i, a to
je cjelovito i zamjetno predstavljanje hrvatskog sektora
proizvodnje namje{taja i hrvatskih finalnih proizvoda
od drva, istaknutih prepoznatljivim atributima koji ned-
vojbeno pokazuju kulturni ili dru{tveno-filozofski kon-
cept tradicije, dizajna ili inovacije, uz oblikovanje
izlo`benog prostora koji promatra~u nudi toplinu, emo-
tivnost i privla~nost interijera te ga zadr`ava i intrigira
cjelokupnim do`ivljajem, na`alost ni ove godine on
nije ostvaren. Kvalitetni proizvodi izra|eni od slavon-

ske hrastovine i bukovine u ekolo{ki usmjerenom kon-
ceptu oblikovanja i izlaganja proizvoda bili su izlo`eni
bez zamjetnih vizualnih sadr`aja, dekorativnih eleme-
nata, oblikovanog ugo|aja ili ciljanog stila za nagla-
{eno ciljanog kupca. Bez spomenutog ’’prate}eg tru-
da’’, koji ~esto zahtijeva vi{e energije od same izrade
uzoraka i proizvoda, danas vi{e nikako nije mogu}e po-
stati i ostati konkurentan u prikazivanju vlastitih mo-
gu}nosti na globalnom svjetskom tr`i{tu. Uz dosljedna
ulaganja u promid`bu i sustavnu izgradnju prepoznat-
ljivog branda, bilo finalnih proizvoda ili cjelokupnog
sektora namje{taja, mo`emo uspjeti u krajnjem cilju –
ostvarenju konkurentnosti vlastitih finalnih proizvoda i
prate}ih usluga, umjesto da i dalje, uz razne izgovore,
prestanemo pretrpavati {tand kvalitetnim namje{tajem
koji umjesto na hrvatskom parketu stoji na tradicional-
noj uvoznoj heugi, bez imalo ma{te.

Do sljede}e godine ~eka nas mnogo posla.

Prof. dr. sc. Ivica Grbac, ivica.grbacºzg.htnet.hr
Danijela Domljan, dipl. dizajnerica,

domljanºsumfak.hr

204 DRVNA INDUSTRIJA 56 (4) 189-204 (2005)

Sajmovi i izlo`be ..........................................................



Mr. sc. Josip I{tvani}, dipl. ing. drvne industrije
obranio doktorsku disertaciju

Drvnotehnolo{ki odjel [umarskog fakulteta u Za-
grebu bogatiji je za novoga doktora znanosti s podru~ja
pilanske obrade drva. Na temelju svih potrebnih pret-
hodnih administrativnih postupaka, Josip I{tvani}
obranio je pred izabranim Povjerenstvom [umarskog
fakulteta Sveu~ili{ta u Zagrebu 30. studenog 2005. go-
dine svoj disertacijski rad s naslovom Racionalnost pi-
lanske obrade tehni~ke oblice obi~nog oraha (Juglans
regia L.), divlje tre{nje (Prunus avium, L.) i pitomog ke-
stena (Castanea sativa Mill.).

Mentorica pri izradi disertacije bila je izv. prof .
dr. sc. Ru`ica Beljo Lu~i}. Za ocjenu disertacije, Fakul-
tetsko vije}e [umarskog fakulteta u Zagrebu imenova-
lo je stru~no povjerenstvo u sastavu:
– prof. dr. sc. Marijan Bre`njak, profesor emeritus,

predsjednik
– izv. prof. dr. sc. Ru`ica Beljo Lu~i}, mentorica, ~la-

nica
– prof. dr. sc. Fuad Serdarevi}, Ma{inski fakultet, Sa-

rajevo, ~lan.

@IVOTOPIS PRISTUPNIKA

Josip I{tvani} ro|en je 28. travnja 1965. godine u
Maloj Trnovitici, op}ina Gare{nica. Osnovnu {kolu i
Srednju drvodjeljsku {kolu poha|ao je i zavr{io u Za-
grebu. Po~etkom 1986. godine, nakon odslu`enja redo-
vitoga vojnog roka, zapo{ljava se u tada{njoj tvornici
gra|evnog materijala “Andrija @aja” kao radnik u po-
gonu stolarije. [kolske godine 1987/88. upisuje se na
Drvnotehnolo{ki odsjek [umarskog fakulteta Sveu~i-
li{ta u Zagrebu. Tijekom apsolventskog sta`a
1991/1992. sudjeluje u Domovinskom ratu. U rujnu
1993. godine uspje{no zavr{ava studij i stje~e zvanje
diplomiranog in`enjera drvne industrije.

Po~etkom 1994. godine zapo{ljava se u poduze}u
Elgrad promet u Maloj Gorici, na mjestu tehnologa pi-
lanske obrade, gdje radi do travnja 1995. godine. Od
studenog 1995. do rujna 1997. godine zaposlen je u
DIP-u Turopolje kao tehnolog pilanske obrade drva,
kada je izabran za mla|eg asistenta na [umarskom fa-
kultetu Sveu~ili{ta u Zagrebu za predmet Tehnologija
masivnog drva odnosno za kolegij Pilanska prerada
drva. Iste je godine upisao poslijediplomski znanstveni
studij iz usmjerenja Vo|enje procesa u preradbi drva, s
izbornim predmetima iz skupine Pilanska preradba
drva.

Obranom magistarskog rada s naslovom Pilanska
prerada divlje tre{nje (Prunus avium L.) 10. srpnja
2001. godine stekao je pravo na akademski naslov ma-
gistra znanosti s podru~ja biotehni~kih znanosti. Do
sada je samostalno ili u suautorstvu objavio deset znan-
stvenih i stru~nih radova te ud`benik za drvodjeljske

strukovne {kole. Sastavio je i prvi na{ internetski portal
iz pilanarstva, na ~emu i dalje radi.

PRIKAZ DISERTACIJE

Povjerenstvo za ocjenu disertacije utvrdilo je da
rad sadr`ava 204 + VI stranica; 88 slika s prikazima
mjernih i obradbenih postupaka, statisti~ke obrade,
shematske prikaze, fotografije i dr.; 126 tablica;132 na-
slova uporabljenih bibliografskih jedinica.

Rad je podijeljen na ova poglavlja: Uvod, Cilj
istra`ivanja, Dosada{nja saznanja, Objekt i metode
istra`ivanja, Rezultati istra`ivanja, Rasprava, Zak-
lju~ci, Literatura.

Na po~etku rada uz naslovnicu su dana i ova po-
glavlja: Administrativni protokol, Podaci za temeljnu
bibliografsku karticu sa sa`etkom na hrvatskome i en-
gleskom jeziku, Predgovor, Sadr`aj. Na kraju rada su
jo{ i poglavlja Popis slika, Popis tablica, Kori{teni zna-
kovi, @ivotopis, Prilozi.

1. Uvod
Pristupnik se u uvodnom dijelu rada osvr}e na

zna~enje i cilj obra|ivane teme kao {ire problematike
obrade i prerade drva, posebno u u na{im prilikama. Dan
je osvrt na stanje i tendencije razvoja drvne industrije i
{umarstva u Hrvatskoj, posebno s obzirom na pilansku
obradu drva. Prikazani su zna~ajniji statisti~ki pokaza-
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telji potreba i potra`nje pilanskih proizvoda te hrvatski
resursi. U uvodu je nagla{en udio pojedinih, naj~e{}e
tra`enih vrsta drva u na{oj pilanskoj industriji, posebno
me|u drvom vo}karica. Na temelju dosada{njih malo-
brojnih studija o kori{tenju tanke i rje|e kori{tene oblo-
vine u pilanarstvu, autor je nastojao objasniti problema-
tiku, pojam i definiciju tanke oblovine u pilanskoj obra-
di. Na temelju prethodnih istra`ivanja i studija raspravlja
o potrebama i mogu}nostima racionalne obrade tanke
oblovine ve} spomenutih vrsta drva u nas.

2. Cilj istra`ivanja
Pristupnik konstatira da je u dana{njoj doma}oj

pilanskoj obradi drva obrada oblovine malih dimenzija
zbog vi{e razloga vrlo va`na. Pronalaze se nova po-
dru~ja uporabe drva, potrebama kojih se ne mo`e uvi-
jek udovoljiti kori{tenjem samo nekoliko na{ih najra-
sprostranjenijih vrsta. Treba imati na umu i pad promje-
ra i pad kvalitete trupaca tih vrsta drva.

Stoga pristupnik kao cilj svojih istra`ivanja po-
stavlja utvr|ivanje najva`nijih ~imbenika racionalne pi-
lanske obrade vo}karica malih dimenzija obi~nog oraha,
divlje tre{nje i pitomog kestena, tj. vrsta koje su u nas
vrlo malo istra`ivane u smislu pilanske obrade ili nisu
uop}e istra`ivane. Napominjemo da analogna istra`i-
vanja jedva nalazimo u doma}oj i stranoj stru~noj litera-
turi (a i ondje u posve druk~ijim okolnostima). Kao
ote`avaju}e prakti~ne (ne i znanstvene) okolnosti istra-
`ivanja, u nas se postavljaju problemi relativno male
koli~ine i koncentracije istra`ivanih vo}karica. Pristup-
nik, o~ito dobar poznavalac {irokog podru~ja obrade
drva, racionalnost pilanske oblovine vo}karica bazira na
podacima dobivenim na temelju iskori{tenja oblovine
vo}karica u obliku piljenih elemenata, uklju~iv{i pri
tome i popruge. Iskori{tenje suvremeno analizira kao
kvantitativno, kvalitativno i vrijednosno, tj. kao kom-
pleksno iskori{tenje sirovine u obliku masivnog drva u
svakoj fazi obrade:

• kvantitativno iskori{tenje tehni~ke oblice u
obliku piljenica

• kvantitativno iskori{tenje piljenica u obliku
drvnih elemenata i popruga

• kvantitativno iskori{tenje tehni~ke oblice u
obliku drvnih elemenata i popruga

• kvalitativno iskori{tenje tehni~ke oblice u obli-
ku drvnih elemenata i popruga

• kvalitativno iskori{tenje primarnih piljenica iz
svake oblice u obliku elemenata i popruga

• vrijednosno iskori{tenje piljenica u obliku
drvnih elemenata i popruga

• vrijednosno iskori{tenje tehni~ke oblice u obli-
ku drvnih elemenata i popruga.

U dosada{njim znanstvenim studijama pilanskog
iskori{tenja drugih vrsta drva i razli~itih obilje`ja, koje
su provo|ene u nas (a i u svijetu!), takvo temeljito
pra}enje iskori{tenja od pojedinog trupca i pojedine
piljenice pa sve do krajnjeg pilanskog proizvoda u
znanstvenoj nam literaturi nije poznato! Stoga ovaj
znanstveni rad ima specifi~nu vrijednost i s obzirom na
metodologiju istra`ivanja.

3. Dosada{nja istra`ivanja
Autor je na temelju vrlo opse`no prou~ene hrvat-

ske i strane znanstvene i stru~ne literature, ali i na osnovi
vlastitih iskustava, postavio teze svojih istra`ivanja. Pri-
tom je jasno uo~io da uspje{nost racionalne pilanske
obrade na{e tanke oblovine ne ovisi samo o njezinom
iskori{tenju, ve} da pritom treba voditi brigu i o drugim
pokazateljima kao {to su ekonomi~nost, rentabilnost,
produktivnost rada, vrste strojeva i ure|aja za obradu
drva, uporabljeni alati, re`imi rada itd. Ovaj pregled do-
sada{njih istra`ivanja na podru~ju pilanske obrade (ne
samo tanke oblovine nego i manje kori{tenih vrsta drva),
pristupnik je sustavno izradio upravo kao poseban, sveo-
buhvatan sa`eti priru~nik pilanske obrade drva.

4. Objekt i metode istra`ivanja
Na temelju razmatranja opisanih u prethodnim

poglavljima autor je kao objekt svojih istra`ivanja oda-
brao pilansku obradu doma}eg oraha, divlje tre{nje i pi-
tomog kestena. Ulazna sirovina bile su izabrane oblice
bolje kvalitete, du`ine 1 m, grupirane u dvije debljinske
skupine: srednjeg promjera 15 – 19 cm i one srednjeg
promjera 20 – 24 cm. U svakoj je debljinskoj skupini
bilo po 30 komada kratkoga oblog drva. Autor je bio
svjestan da se takve oblice (bez obzira i na lo{iju kvali-
tetu drva) po pravilu iskori{tavaju za preradu u celuloz-
no drvo, plo~e iverice i vlaknatice. Osim toga, rabe se i
za proizvodnju toplinske energije (u razli~itim oblici-
ma) ili briketa i za druge namjene. Na~in kori{tenja tan-
ke i kratke oblovine ovisi o stanju na tr`i{tu, odnosno o
cijeni koja se za razli~ite proizvode mo`e posti}i na
tr`i{tu. U tom je smislu u svijetu poznata posebna
tr`i{na konkurencija u kori{tenju tanke oblovine (ovi-
sno o vrsti drva i drugim ~initeljima) za proizvodnju
razli~itih vrsta plo~a ili za proizvodnju toplinske ener-
gije. Stoga studija kori{tenja tanke oblovine spomenu-
tih vrsta drva za proizvodnju masivnog drva manjih di-
menzija (piljeni elementi i popruge) ima veliko zna-
~enje. Ta istra`ivanja svakako mo`emo smatrati pionir-
skim pothvatom ne samo u nas ve} i u svijetu.

U ovom su poglavlju detaljno opisani na~ini mje-
renja oblica, piljenica i proizvedenih elemenata i popru-
ga. Tako|er su navedeni na~ini odre|ivanja kvalitete
svih pojavnih oblika drva, od oblica do gotovih proizvo-
da. Oblice su ispiljene individualnim na~inom piljenja
na tra~noj pili trup~ari odre|enih svojstava, tehnikom
ucijelo, paralelno s osi trup~i}a. Daljnju obradu piljenica
u gotove (sirove) proizvode proveo je sam autor u svojoj
radionici odgovaraju}im uzdu`nim i popre~nim piljen-
jem kru`nim pilama, a dobivene je podatke statisti~ki
obradio uz pomo} ra~unalnog paketa Statistica.

5. Rezultati
U tom su poglavlju dane tablice s rezultatima

istra`ivanja i obja{njenjima statisti~ke obrade podataka
te grafi~ki prikazi rezultata istra`ivanja. Navedeni su i
rezultati kvantitativnog iskori{tenja oblica u obliku pi-
ljenica i gotovih proizvoda. Nadalje, u poglavlju nala-
zimo i podatke o kvantitativnom iskori{tenju piljenica
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u gotove proizvode te podatke o kvalitativnom isko-
ri{tenju oblica za gotove proizvode i, na kraju, naj-
va`nije – vrijednosno iskori{tenje oblica s obzirom na
gotove proizvode, tj. na sirove elemente i popruge.

6. Rasprava
Analiziraju}i rezultate svojih istra`ivanja, autor

navodi te{ko}e koje je imao u eksperimentalnom dijelu
rada, a koje objektivno nije mogao izbje}i. U ovom po-
glavlju pristupnik znala~ki obrazla`e razlike iskori{te-
nja koje je dobio na temelju svojih istra`ivanja s obzi-
rom na iskori{tenja koja se posti`u pilanskom obradom
standardne oblovine na{ih najva`nijih vrsta lista~a. Ta-
ko|er analizira rezultate iskori{tenja tanke (nestandar-
dne) oblovine lista~a, koja su otprije obavljena u nas,
ali uz razli~ite uvjete istra`ivanja. Zaklju~uje da je sto-
ga vrlo te{ko uspore|ivati te rezultate s rezultatima
istra`ivanja {to ih je on proveo na do sada neistra`iva-
nim vrstama vo}karica.

7. Zaklju~ci
Vrlo je zanimljivo da se kvalitativno i, najva`nije,

vrijednosno iskori{tenje oblica vo}karica znatnije ne
razlikuje od iskori{tenja do sada istra`ivanih tankih
trup~i}a malog broja istra`ivanih doma}ih vrsta lista~a.
U provedenim istra`ivanjima najbolje su koeficijente
kvantitativnoga, kvalitativnoga i vrijednosnog iskori-
{tenja imali trup~i}i oraha. Autor to pripisuje relativno
najboljoj kvaliteti istra`ivanih trup~i}a (najmanje
gre{aka drva) te najve}oj cijeni koja se postizala na
tr`i{tu za proizvedene elemente i popruge. Suprotno
tome, cijena koja se postizala na tr`i{tu za iste proizvode
od tre{nje i kestena bila je znatno manja. To ne zna~i da
se uz tr`i{nu potra`nju elemenata ili popruga od tre{njina
i kestenova drva (a tr`i{te mo`e biti vrlo promjenjivo) re-
zultati vrijednosnog iskori{tenja istra`ivanih vrsta
vo}karica ne mogu i znatnije mijenjati. Autor zaklju~uje
da iskori{tenje kao najva`niji ~imbenik uspje{nosti pi-
lanske prerade drva u odre|enim uvjetima (uz odgovara-
ju}u tehnologiju, tehniku, organizaciju, koncentraciju si-
rovine i druge ~initelje ve} spominjane u pro{lim po-
glavljima) mo`e osigurati racionalnu pilansku preradu
drva malih dimenzija (tzv. tehni~ke oblice) obi~nog ora-
ha, divlje tre{nje i pitomog kestena.

MI[LJENJE I OCJENA
Stru~no povjerenstvo za ocjenu disertacije na-

gla{ava da izbor i obrada disertacijske teme imaju veli-
ku va`nost za nala`enje novih mogu}nosti u strategiji
racionalnog kori{tenja drva malih dimenzija. To se od-
nosi i na mogu}nosti racionalne pilanske obrade drva
vo}karica. Drvo vo}karica, iako relativno slabo zastup-
ljeno u sirovinskoj bazi za pilansku obradu, na nekim
podru~jima finalnih proizvoda mo`e osigurati veliku
vrijednost odre|enim rafiniranim finalnim proizvodi-
ma (pojedini dijelovi namje{taja, podne i, posebno, zid-
ne obloge i sl.).

Metoda autorova istra`ivanja izvanredno je te-
meljita i znanstveno utemeljena. Statisti~ka obrada od-

govaraju}ih rezultata istra`ivanja provedena je korek-
tno i jasno je interpretirana. Na temelju vlastitih
istra`ivanja i prou~ene literature kandidat daje korisne
preporuke za uspje{nu pilansku obradu trup~i}a (obli-
ca) vo}karica.

Povjerenstvo smatra da su dobiveni rezultati
izvrsna podloga za simulacije i ocjenu racionalno-
sti/isplativosti pilanske obrade trup~i}a vo}karica u
odre|enim proizvodnim uvjetima.

Autor je svojim doprinosom znanstvenom po-
dru~ju biotehni~kih znanosti pokazao da mo`e
uspje{no i samostalno izabrati predmet istra`ivanja,
pravilno odabrati i primijeniti normirane mjerne po-
stupke, promi{ljeno provesti ra{~lambu rezultata mje-
renja te na osnovi svega toga donijeti valjane zaklju~ke
i preporuke.

Rad je tehni~ki uzorno opremljen, grafi~ka je pri-
prema slikovnih prikaza prikladna za pra}enje dobive-
nih rezultata, mjeriteljski su iskazi u skladu s priznatim
normama, ispis jednad`bi i mjernih veli~ina zakonit, a
metode statisti~ke obrade rezultata istra`ivanja pravil-
no odabrane i to~no interpretirane.

Kandidatu se preporu~uje da pri objavljivanju re-
zultata dobivenih provedenim istra`ivanjima naglasi
vrijednosno iskori{tenje kao najbitniji pokazatelj pro-
vedenih istra`ivanja te pilanske obrade uop}e. Bilo bi
korisno istaknuti vrijednosno iskori{tenje i u nov~anim
iznosima, kojima se izravno iskazuju trenuta~ni trendo-
vi na tr`i{tu pilanskih proizvoda drva vo}karica.

Na kraju ovog prikaza disertacijskog rada s po-
dru~ja pilanske obrade drva, uz razumijevanje [umar-
skog fakulteta u Zagrebu, valja naglasiti da izvanredno
va`no podru~je pilanske obrade drva zbog vi{e objek-
tivnih i subjektivnih razloga ve} dugo godina, blago
re~eno, nedopustivo stagnira. To se odnosi prije svega
na bijednu znanstveno-nastavnu ekipiranost, nedosta-
tak eksperimentalnih pogona (u sklopu i s potrebama
nastavno-eksperimentalnog rada iz drugih adekvatnih
podru~ja) te suvremene istra`iva~ke opreme, a nadasve
na sku~ene prostorije za rad nastavnog osoblja.

Dr. sc. Josipu I{tvani}u, dipl. ing., srda~no ~esti-
tamo na uspje{no obranjenoj disertaciji Racionalna pi-
lanska obrada tehni~ke oblice obi~nog oraha (Juglans
regia L.), divlje tre{nje (Prunus avium L.) i pitomog ke-
stena (Castanea sativa Mill.).

Dobro poznavaju}i njegov dosada{nji rad uop}e i
njegov stru~ni rad na podru~ju pilanske obrade drva,
kako u proizvodnoj praksi, tako i na na{em fakultetu, te
skromnost i prijateljsko-kolegijalni odnos s drugim
znanstvenicima [umarskog fakulteta u Zagrebu, kao i
sklonost ekipnom radu – vjerujemo da je [umarski fa-
kultet u Zagrebu dobio kvalitetnog novog doktora zna-
nosti. Neka ga, uz njegovu sklonost radu na izabranom
podru~ju, uz daljnju izobrazbu (strani jezici, informa-
ti~ke tehnologije i dr.) prati i sre}a na mukotrpnom
putu istinskog znanstvenika i nastavnika.

prof. dr. sc. Marijan Bre`njak, profesor emeritus
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Sveu~ili{ni ud`benik
Ojastu~eni namje{taj

prof. dr. sc. Ivica Grbac i mr. sc. @elimir Iveli}

Sveu~ili{te u Zagrebu, [umarski fakultet i Aka-
demija {umarskih znanosti izdali su krajem 2005. godi-
ne sveu~ili{ni ud`benik Ojastu~eni namje{taj u nakladi
od 1 000 primjeraka.

Format 246 x 175, ukupno 293 stranice, 286 foto-
grafija, crte`a, dijagrama i tabli~nih prikaza, te 96 na-
slova uporabljene literature.

Autor Ivica Grbac redoviti je profesor Zavoda za
namje{taj i drvne proizvode [umarskog fakulteta Sve-
u~ili{ta u Zagrebu, gdje predaje u dodiplomskom i po-
slijediplomskom studiju Drvnotehnolo{kog odsjeka.
Na Arhitektonskom fakultetu u Zagrebu predaje na do-
diplomskom Studiju dizajna. Predstojnik je Zavoda za
namje{taj i drvne proizvode. Svoje znanstveno i nastav-
no djelovanje vezao je za dizajn, konstrukcije i tehnolo-
giju finalnih proizvoda od drva i kvalitetu namje{taja.

Suautor @elimir Iveli} tijekom rada na ud`beniku
bio je asistent na [umarskom fakultetu Sveu~ili{ta u
Zagrebu, u Zavodu za konstrukcije i tehnologiju proiz-
voda od drva, za predmete Dizajn, Drvne konstrukcije i
Ojastu~eni namje{taj. Danas je zaposlen u tvrtki Hespo
d.o.o. u Prelogu kao voditelj Proizvodnje namje{taja i
Razvoja proizvoda.

Ud`benik svojim sadr`ajem potpuno pokriva po-
trebe nastavnog predmeta Ojastu~eni namje{taj i ve}im
dijelom predmeta iz podru~ja dizajna, konstrukcija i
tehnologija proizvodnje namje{taja. Stoga je sadr`aj za
potrebe dizajna podijeljen na poglavlje o povijesti nam-
je{taja, za potrebe nastave konstruiranja op{irno su
obra|ene konstrukcijske vrste ojastu~enog namje{taja,
materijali i tehnologija izrade ojastu~enih proizvoda
uvr{teni su za potrebe odre|ivanja tehnolo{kih procesa
u industrijskoj proizvodnji, kao i zdravstveni aspekti te
kvaliteta ojastu~enog namje{taja.

Raspored poglavlja metodi~ki je prilago|en na-
stavnim predmetima, a ujedno povezuje sadr`aje iz
programa drugih predmeta unutar izbornih skupina stu-
dija.

Doma}a i inozemna literatura te podaci iz suvre-
mene prakse industrijske proizvodnje i ispitivanja kva-
litete bogato je kori{tena i citirana. Posebno se isti~u re-
zultati znanstvenog rada autora, koji su dijelom citirani
u sadr`aju djela.

Ud`benik je prvi te vrste i jedinstvena je knjiga za
potrebe visoko{kolske nastave te ga se s pravom mo`e
smatrati izvornim hrvatskim ud`benikom.

Abecedni popis pojmova naknadno se obra|uje,
te }e biti dodan sadr`aju.

U Hrvatskoj za sada ne postoji ud`benik sli~nog
sadr`aja, osim skripata u pojedinim drvodjelskim {kola-

ma. Sadr`aji rukopisa izneseni su op{irno, ali pregledno i
jasno, s dovoljno ilustracija, likovnim prilozima i crte-
`ima, {to najbolje odgovara studentima dizajna i kon-
struktorima namje{taja, kao i stru~njacima u praksi.

Ud`benik je rezultat sinteze brojnih dosada{njih
radova i iskustava autora priznatih kao vrsnih stru~nja-
ka za podru~je ojastu~enog namje{taja u zemlji i ino-
zemstvu. Pra}enjem promjena koje nastaju uvo|enjem
suvremenih tehnologija u industriji namje{taja te potre-
be za osuvremenjivanjem nastavnih programa, autori
su napisali vi{e poglavlja koja prate razvojne trendove
svjetske proizvodnje ojastu~enog namje{taja.

Ud`benik Ojastu~eni namje{taj mo`e se nabaviti
na [umarskom fakultetu u Zagrebu, u Zavodu za nam-
je{taj i drvne proizvode, Sveto{imunska cesta 25, tele-
fon 01/2352-454; telefaks: 2352-531.

Cijena za studente iznosi 150,00 kn, a za ostale
pravne i fizi~ke osobe 200,00 kn. Uplata na `iro ra~un
[umarskog fakulteta 230000-1102340148, s pozivom
na broj 3-02-07.

Cijena za inozemstvo 50 EUR, uplata: SWIFT
ZABA HR 2x 2500 – 03281485.

prof. dr. sc. Stjepan Tkalec
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FSC CERTIFIKACIJA [UMA
I DRVNIH PROIZVODA

Op}enito je prihva}eno stajali{te da se bogat-
stvom {uma i {umskim zemlji{tem treba upravljati na
na~in da se po{tuju sociolo{ke, ekonomske, ekolo{ke,
kulturne i duhovne potrebe sada{njih i budu}ih na-
ra{taja. [tovi{e, pove}ana dru{tvena svijest o uni{ta-
vanju i degradaciji {uma dovela je do toga da se po-
tro{a~i `ele osigurati da kupnjom drveta i drugih proiz-
voda {ume ne}e pridonijeti tom uni{tavanju, ve} po-
mo}i o~uvanju {umskog bogatstva za budu}nost.
Odgovaraju}i na takve zahtjeve, pojavile su se me|una-
rodne organizacije koje su izradile standarde {to ih je
potrebno zadovoljiti kako bi se steklo pravo na za-
{ti}enu markicu koja }e diferencirati proizvode nastale
odgovornim gospodarenjem {umama u usporedbi s oni-
ma koji to nisu. Najstarija i najprihva}enija takva orga-
nizacija je Vije}e za nadzor {uma (The Forest Ste-
wardship Council - FSC). To je me|unarodno tijelo
koje pojedinim organizacijama daje dozvolu za izda-
vanje certifikata i time jam~i autenti~nost njihovih na-
laza. Cilj je programa FSC da se promovira ekolo{ki
odgovorno, dru{tveno korisno i ekonomski odr`ivo go-
spodarenje {umama u svijetu tako da se ustanovi op}e-
poznati standard koji }e se priznati i po{tovati u skladu
s na~elom odgovornog {umarstva.

FSC je osnovan 1993. uz potporu glavnih eko-
lo{kih nevladinih udruga kao {to su World Wildlife
Fund, Friends of the Earth i Greenpeace. To je nevladi-
na udruga sa sjedi{tem u Oaxaci, Meksiko, a certifikate
izdaje putem ovla{tenih tvrtki. Dosada je izdano oko
775 certifikata u 66 zemalja svijeta.

U novije vrijeme sve je vi{e zahtjeva upu}eno
hrvatskoj drvnoj industriji da svoje proizvode koje izvo-
zi na zapadno tr`i{te poprati certifikatom. To je rezultat
nastojanja velikih maloprodajnih lanaca drvnih proizvo-
da da svojim kupcima ponude eti~ki prihvatljive proiz-
vode. Kao veliki promotori FSC znaka isti~u se britanski
B&Q, ameri~ki Home Depot i {vedska Ikea. Oni su svo-
jim inzistiranjem da njihovi dobavlja~i posjeduju FSC
certifikat znatno profilirali tr`i{te, jer je ispitivanjima
javnog mi{ljenja ustanovljeno da bi vi{e od 80 % kupaca
dalo prednost certificiranim proizvodima.

Bitna komponenta FSC certificiranja jest nepre-
kinut nadzorni lanac u prometu drvnim proizvodima
(Chain of Custody) koji jam~i da drvo upotrijebljeno za
izradu kona~nog proizvoda potje~e iz {uma kojima se
gospodarilo, te da je jasan put {to ga je ono pro{lo u raz-

li~itim fazama prerade. Na taj se na~in za svaki certifi-
cirani proizvod mo`e ustanoviti njegovo podrijetlo. To,
naravno, zahtijeva da svi sudionici u lancu budu certifi-
cirani, odnosno da se pridr`avaju odre|enih standarda.
Prvo, certifikat mora biti izdan organizaciji koja gospo-
dari {umama i time postaje izvor certificirane sirovine
za drvnu industriju, da bi zatim certifikat trebala dobiti
primarna prerada drva, finalisti i, kona~no, trgovci drv-
nim proizvodima.

U Hrvatskoj je proces certifikacije po~eo 1999,
kada su izdani prvi certifikati, i to Hrvatskim {umama,
Upravi {uma Vinkovci i DI Spa~vi. Nakon opse`nih ra-
dova, od listopada 2002, certificirana je cjelokupna
povr{ina kojom gospodare Hrvatske {ume (2 milijuna
hektara). Time je otvorena velika mogu}nost hrvatskoj
drvnoj industriji da iskoristi tu komparativnu prednost
jer joj se omogu}uje nabava ve}ine svoga drva iz certi-
ficiranih izvora.

U svijetu je prema FSC sustavu certificirano oko
68 milijuna hektara {uma, te su spomenuta dva milijuna
hektara hrvatskih {uma iznimno mnogo, osobito ako se
uzme u obzir veli~ina na{e zemlje. Ako se pak gleda re-
lativno, povr{ina dr`avnih {uma Hrvatske najve}i je
svjetski certifikat. Certifikat mo`e izdati samo organi-
zacija koju ovlasti FSC centrala (za H[ to je britanska
tvrtka Soil Association Woodmark) koja obavlja in-
spekciju organizacije te uvidom u dokumentaciju i sta-
nje na terenu utvr|uje stupanj uskla|enosti sa standar-
dom. FSC certifikat izdaje se na pet godina, a podlo`an
je godi{njim monitoring posjetima.

Osim Hrvatskih {uma, u Hrvatskoj ima 42 certifi-
kata za drvnu industriju (tzv. COC certifikata). ^injeni-
ca da je ve}ina hrvatske drvne sirovine certificirana
znatno olak{ava i stjecanje COC certifikata za drvnu in-
dustriju. To je pogodnost koju na{a drvna industrija tre-
ba prepoznati i iskoristiti s obzirom na konkurenciju na
zapadnoeuropskom tr`i{tu. Hrvatske {ume osnovale su
tvrtku-k}er Hrvatske {ume consult d.o.o. koja svojim
iskustvom mo`e znatno pomo}i drvnoj industriji da se
pove`e s tvrtkom ovla{tenom za izdavanje certifikata.
Svi zainteresirani mogu se obratiti Ratku Mato{evi}u
(tel.098/44 11 77) ili na ratko.matosevicºhrsume.hr,
koji }e ih upoznati s potrebnim procedurama za stjeca-
nje certifikata.

Ratko Mato{evi},
Hrvatske {ume consult d.o.o.
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HRVATSKO [UMARSKO
DRU[TVO (H[D)

Hrvatsko {umarsko dru{tvo
ima izvor u Hrvatsko-slavonskome
gospodarskom dru{tvu, koje je na
poticaj {umara osnovano u Zagrebu

1841. godine. Unutar njega, zaslugom {umara Draguti-
na Kosa, 1846. godine osnovano je {est sekcija. [umar-
ska je sekcija utemeljena 26. prosinca 1846. u Pre~ecu
pokraj Zagreba. Taj se dan smatra po~etkom rada
Hrvatskoga {umarskoga dru{tva, iako su {umari bili
ve}ina ve} pri osnivanju Hrvatsko-slavonskoga gospo-
darskog dru{tva.

[umari doista mogu re}i da su oduvijek u Europi
jer je prvo {umarsko dru{tvo osnovano u njema~koj
pokrajini Baden-Württenberg 1839, u Ma|arskoj 1851,
u Austriji 1852. itd.

Dru{tvo je osniva~ i pokreta~ svih znatnijih posti-
gnu}a {umarske prakse, obrazovanja i znanosti. Ako
bismo nabrajali samo najva`nije, onda su to iniciranje
dono{enja Zakona {umskog ve} 1852. te njegova stroga
primjena od 1858; po~etak rada Gospodarsko{umar-
skog u~ili{ta u Kri`evcima 1860; priprema (tijekom
1876) i tiskanje znanstveno-stru~noga i stale{koga gla-
sila “[umarski list” 1877, koji izlaskom iz tiska broja
11-12/2001 bilje`i 125. godi{te neprekidnog tiskanja;
priprema i sudjelovanje na Milenijskoj izlo`bi u Bu-
dimpe{ti 1896. godine, gdje su Kraljevine Hrvatska i
Slavonija imale svoj izlo`beni prostor, a {umarstvo i
prerada drva svoj posebni paviljon; gradnja Hrvatskoga
{umarskog doma (ugao Trga Ma`urani}a, Vukotino-
vi}eve i Perkov~eve) 1898. i u njemu po~etak rada
[umarske akademije (20. listopada 1898) kao ~etvrte
visoko{kolske ustanove Sveu~ili{ta u Zagrebu (tada jo{
“prislonjene” uz Mudroslovni fakultet); postav [umar-
skog muzeja u istoj zgradi (~iji su izlo{ci kasnije,
na`alost, razdijeljeni); vra}anje nacionaliziranog dijela
zgrade Hrvatskoga {umarskog doma ponovno u vla-
sni{tvo H[D-a 1977/78; osnivanje Akademije {umar-
skih znanosti 1996. godine. Tijekom proteklih godina
mnoge su ekskurzije, predavanja i stru~ne rasprave u
sklopu H[D-a bile temeljem radova, odluka, zakona,
propisa i naputaka za rad u {umarstvu i preradi drva,
iako je bilo vremena “kada se struka slabo slu{ala”.
Zahvaljuju}i praksi, obrazovanju i znanosti spojenima i
isprepletenima ba{ u svojoj udruzi H[D-u, posrednim
ili neposrednim utjecajem udruge, ali i ~lanova pojedi-
naca, dono{ene su prave odluke, a onemogu}ivane ili
barem ubla`ivane one koje bi bile pogubne za {ume i
{umarstvo Hrvatske. Tako su zbog 95 %-tne povr{ine
prirodnih {uma {ume Hrvatske ostale me|u najprirod-
nijima i najo~uvanijima u Europi.

Nepovoljne utjecaje raznih one~i{}iva~a i poslje-
dice civilizacijskih tekovina (tvornica, autocesta, nafto-

voda, dalekovoda, kanala i sl.) na {ume {umarski
stru~njaci nastoje ubla`iti na~inom gospodarenja koji
odgovara dana{njim ekolo{kim uvjetima.

Godine 1996. Hrvatsko {umarsko dru{tvo
sve~ano je obilje`ilo 150. obljetnicu svog utemeljenja.
U toj prigodi tiskano je {est knjiga, od kojih ona Hrvat-
sko {umarsko dru{tvo 1846-1996. na 450 stranica
iscrpno prikazuje rad H[D-a.

Tijekom svog postojanja H[D je “{to milom, {to
silom” mijenjao organizacijske oblike i nazive ([umar-
ski klub, Dru{tvo in`enjera i tehni~ara {umarstva i
drvne industrije i sl.). Prema Zakonu o udrugama done-
senom 1997. godine, nakon naj{ire demokratske ra-
sprave ~lanstvo (vi{e od 2 800 ~lanova) izabralo je or-
ganizacijski oblik nevladine jedinstvene udruge na ra-
zini dr`ave, s 19 ogranaka koji su glede aktivnosti i fi-
nanciranja samostalni. Osim zajedni~kog Statuta, koje-
ga su se du`ni dr`ati ~lanovi i svi ogranci, svaki ogra-
nak mo`e imati i posebna pravila koja definiraju
odre|ene specifi~nosti. U ~lanku 2. Statuta H[D-a sto-
ji: “Hrvatsko {umarsko dru{tvo je jedinstvena udruga
in`enjera i tehni~ara {umarstva, drvne tehnologije, ke-
mijske prerade drva i prometa drvnim proizvodima, te
drugih stru~njaka s odgovaraju}om stru~nom spremom
(najmanje srednjom), koji rade na poslovima iz navede-
nih oblasti”, a ~lanak 12. kao cilj H[D-a navodi okup-
ljanje stru~njaka iz djelatnosti navedenih u ~lanku 2.
“radi promicanja i za{tite interesa struke i ~lanstva,
unapre|enja struke, promicanja in`enjerskog i teh-
ni~arskog poziva, tehni~kog razvoja i istra`ivanja,
obrazovanja (srednjeg i visokog) i stalnog usavr{avanja
za postizanje optimalnog tehnolo{kog i gospodarskog
razvoja, blagostanja, zdravlja, o~uvanja okoli{a i kvali-
tete dru{tva”. Navedeni cilj ostvaruje se razli~itim dje-
latnostima, koje su navedene u daljnjem tekstu ~lanka
12. Statuta. ^lanke 2. i 12. isti~emo da bismo zaintere-
sirane podsjetili tko sve mo`e biti ~lanom H[D-a i {to
je njegov cilj, jer je u svim ograncima osim u Osijeku,
Sl. Brodu, Po`egi, Virovitici i djelomice Zagrebu, osim
{umara, bezrazlo`no malen broj ~lanova ostalih struka.

Vode}i brigu o 43,5 % povr{ine Hrvatske, {umar-
ska struka, osim brige za {umu kao izvor sirovine za
daljnju preradu, ima posebno nagla{enu odgovornost
za o~uvanje op}ekorisne funkcije {ume: socijalne (turi-
sti~ke, estetske, rekreacijske, zdravstvene) i ekolo{ke
(hidrolo{ke, protuerozijske, klimatske, protuimisijske,
vjetrobranske i dr.), kao i o~uvanje biodiverziteta
hrvatskih {uma.

Stoga se H[D zala`e da {umarska struka bude za-
stupljena pri izradi svih zakona i projekata koji se odno-
se na hrvatski prostor.
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[UMARSKl LIST

Potreba za tiskanjem stru~nog ~asopisa osje}ala
se netom nakon osnivanja [umarske sekcije Hrvatsko-
slavonskoga gospodarskog dru{tva, pa prvi {umarski
godi{njak izlazi 1847, zatim 1851. i 1852. godine. No
pisana domoljubna i {umarska rije~ na hrvatskom jezi-
ku smetala je tu|inu, pa taj rad zamire u vrijeme Bacho-
va apsolutizma. Ponovno je, poja~anim radom H[D-a,
tijekom 1876. godine pripremljen, a 1. sije~nja 1877. ti-
skan prvi broj “[umarskog lista". Taj prvi broj uredio je
Vladoj Köröskenji, tada{nji tajnik H[Da.

Od tada do danas njegovih 130 godi{ta na vi{e od
61 500 stranica svjedokom su stru~ne i domoljubne
rije~i.

Urednici su mu bili ljudi od struke i pera kao {to
su Fran Kester~anek, Josip Kozarac, Andrija Petra~i},
Ivo ^eovi}, Antun Levakovi}, Josip Balen, Milan

Ani}, Roko Beni}, Milan Androi}, Zvonimir Poto~i}.
Danas je glavni urednik Branimir Prpi}. ^asopis objav-
ljuje znanstvene i stru~ne ~lanke s podru~ja {umarstva,
prerade drva, za{tite prirode, lovstva, ekologije, prikaze
stru~nih predavanja, savjetovanja, kongresa, proslava i
sl, prikaze iz doma}e i strane stru~ne literature te
va`nije spoznaje s drugih podru~ja, bitne za razvoj i
unapre|enje {umarstva i prerade drva. ^asopis tako|er
objavljuje sve {to se odnosi na stru~na zbivanja u nas i u
svijetu, podatke i crtice iz pro{losti {umarstva, prerade i
uporabe drva te aktivnosti Hrvatskoga {umarskog
dru{tva.

^asopis je referiran u Forestry abstracts, CAB ab-
stracts, Agricola, Pascal, Geobase (IM) i dr.
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KOKKO

NAZIVI I NALAZI[TE

Kokko je trgova~ki naziv drva botani~ke vrste Albi-
zia lebbek Benth. iz porodice Leguminosae. Rodu Albizia
pripada vi{e od 100 vrsta uglavnom srednje velikog
drve}a rasprostranjenoga u mnogim tropskim predjelima.
Albizia lebbek potje~e iz jugoisto~ne Azije, kultivira se
diljem tropskih predjela, a divlja se mo`e na}i i u Nigeriji.
Obi~no raste na padinama bre`uljaka u suhim, ali i u
vla`nim {umama nekih predjela Indije, a nalazimo ga i na
obroncima Himalaje, na visinama do 1500 m. Prirodno je
rasprostranjena u Burmi, Kambod`i, Kini, Polineziji, Indi-
ji, Laosu, Maleziji, Filipinima, Novoj Kaledoniji, Tajlan-
du i Vijetnamu. Botani~ki naziv roda pi{e se i kao Albizzia,
a vrsta se ozna~ava i kao lebbeck ili lebek. Uz najraspro-
stranjeniji trgova~ki naziv kokko, za istu se vrstu rabi i si-
ris, lebbek (Velika Britanija i SAD), Weru (Njema~ka), al-
bizzia indiana (Italija).

STABLO

Albizia lebbek naraste do visine 27 m s deblom mak-
simalnoga prsnog promjera oko 90 cm. Stabla u Indiji
dose`u obi~no 15 - 18 m, s ~istim deblima du`ine od 7,5 do
9 m.

DRVO

Makroskopska obilje`ja

Bjelkasta bjeljika bojom se jasno razlikuje od sr`i.
Netom sru{ena sr` je zlatnosme|a, kasnije potamni u bo-
gatu tamnosme|u boju sli~nu orahovini, ~esto s privla-
~nim svjetlijim prugama. Albizia lebbek svojedobno se
prodavala kao isto~noindijska orahovina, no grublje je
teksture. Op}im je izgledom sli~nija iroku (Chlorophora
spp.). Zbog svoje boje i teksture katkad se zna zamijeniti s
mahagonijima (Swietenia spp.). Drvo ima izrazitu dvo-
struko spiralnu `icu, {to radijalnim povr{inama daje pru-
gast izgled. Pore na tangentnim povr{inama stvaraju {are
sli~ne lauanu (Shorea spp.), ali je drvo sjajnije. Tekstura je
gruba, a drvo izrazito zamrljano.

Pore su obi~nim okom dobro uo~ljive na svim pre-
sjecima drva, kao i nepravilno raspore|ene tangentne vrp-
ce paratrahealnog parenhima. Drvni traci koji su u`i od
pora vidljivi su tek pod pove}alom. Godovi nisu uvijek iz-
raziti.

Mikroskopska obilje`ja

^lanci traheja imaju promjer ve}i od 0,2 mm, s jed-
nostavnim perforacijama. Pore su gusto}e do 20 po mm2 i
raspore|ene su u kratkim radijalnim nizovima po 4. U sr`i
su ispunjene gumastim tvarima. Aksijalni parenhim je
ve}inom paratrahealan, krilat i trakast. Drvni su traci u`i
od 50 µm i homocelularni su. U posebnim se stanicama
nalaze romboidni kristali. Libriformska su vlakanca septi-
rana.

TEHNOLO[KA SVOJSTVA

Obradivost

Kokko se srednje te{ko pili i re`e zbog nepravilne i
dvostruko usukane `ice, pa je i u~inak zatupljivanja o{trica
alata u skladu s tim. Pri blanjanju se preporu~uje mali kut
rezanja, ne ve}i od 20°. Tokarenje, modeliranje, bu{enje i
druge drvodjeljske operacije srednje su te{ko izvedive
obi~nim alatima. Drvo se zadovoljavaju}e lijepi, a ~avle
dr`i slabo do zadovoljavaju}e. Bru{enjem se lako posti`e
glatka, sjajna povr{ina. Fina pra{ina proizvedena piljenjem
i bru{enjem nadra`uje o~i, nos i grlo. Politiranje je zadovol-
javaju}e, kao i vo{tenje. Drvo kokko mo`e se dobro obojiti.
Te{ko se savija i te{ko se obra|uje ru~nim alatima.

Su{enje

Drvo se srednje te{ko su{i, uz zamjetno uzdu`no ute-
zanje. Su{enje od sirovog stanja u su{ionici je zadovoljava-
ju}e. Trupci su podlo`ni te{kim ~eonim raspuklinama, pa
~ela treba premazati. Preporu~ljivo ih je rasparati u sirovom
stanju kako bi se sprije~io razvoj radijalnih raspuklina. Zatim
ih treba su{iti natkrivene da se sprije~e povr{inske pukotine.
Pomnim prirodnim su{enjem mogu se zadovoljavaju}e
osu{iti daske do 25 mm debljine. Prosu{eno drvo zadr`ava
oblik i pri uporabi je stabilnih dimenzija.

Trajnost i za{tita

Drvo sr`i srednje je trajno, ali je podlo`no napadu
morskih {teto~inja i termita. Drvo bjeljike izrazito je slabo
trajno. Sr` je nepermeabilna, pa se ne da impregnirati
za{titnim sredstvima, dok je bjeljika permeabilna.

Uporaba

Kokko se u Indiji smatra prvorazrednim drvom za
konstrukcije, namje{taj, obloge i unutarnje stolarske radove.
To je drvo po gusto}i u prosu{enom stanju (u prosjeku oko
640 kg/m3) gotovo jednako drvu ameri~koga crnog oraha
(Juglans nigra). Istodobno je ~vr{}e i stabilnije od drva laua-
na (Shorea spp.), koje je ve}e gusto}e. U posljednje se vrije-
me i u nas mo`e na}i gotov kvalitetan parket od sr`i drva
kokko.
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Upute autorima
Sve autore molimo da prije predaje rukopisa pa`ljivo prou~e sljede}a
pravila. To }e pobolj{ati suradnju urednika i autora te pridonijeti
skra}enju razdoblja od predaje do objavljivanja radova. Rukopisi koji
budu odstupali od ovih odredbi i ne budu udovoljavali formalnim
zahtjevima bit }e vra}eni autorima radi ispravaka, i to prije razma-
tranja i recenzije.

Op}e odredbe
^asopis “Drvna industrija” objavljuje izvorne znanstvene i pregledne
radove, prethodna priop}enja, stru~ne radove, izlaganja sa savjetova-
nja, stru~ne obavijesti, bibliografske radove, preglede te ostale prilo-
ge s podru~ja iskori{tavanja {uma, biologije, kemije, fizike i tehnolo-
gije drva, pulpe i papira te drvnih proizvoda, uklju~iv{i i proizvodnu,
upravlja~ku i tr`i{nu problematiku u drvnoj industriji.
Predaja rukopisa razumijeva uvjet da rad nije ve} predan negdje
drugdje radi objavljivanja i da nije ve} objavljen (osim sa`etka, dije-
lova objavljenih predavanja ili magistarskih radova odnosno diserta-
cija; {to mora biti navedeno u napomeni); da su objavljivanje odobrili
svi suautori (ako ih ima) i ovla{tene osobe ustanove u kojoj je rad pro-
veden. Kad je rad prihva}en za objavljivanje, autori pristaju na auto-
matsko preno{enje izdava~kih prava na izdava~a te pristaju da rad ne
bude objavljen drugdje niti na drugom jeziku bez odobrenja nositelja
izdava~kih prava.
Znanstveni i stru~ni radovi objavljuju se na hrvatskome uz {iri sa-
`etak na engleskome ili njema~kome, ili se pak rad objavljuje na en-
gleskome ili njema~kome, s pro{irenim sa`etkom na hrvatskom jezi-
ku. Naslovi i svi va`ni rezultati trebaju biti dani dvojezi~no. Ostali se
~lanci uglavnom objavljuju na hrvatskome. Uredni{tvo osigurava
inozemnim autorima prijevod na hrvatski. Znanstveni i stru~ni radovi
podlije`u temeljitoj recenziji bar dvaju izabranih recenzenata. Izbor
recenzenata i odluku o klasifikaciji i prihva}anju ~lanka (prema pre-
porukama recenzenata) donosi Uredni~ki odbor.
Svi prilozi podvrgavaju se jezi~noj obradi. Urednici }e zahtijevati od
autora da prilagode tekst preporukama recenzenata i lektora, a ured-
nici zadr`avaju i pravo da predlo`e skra}ivanje i pobolj{anje teksta.
Autori su potpuno odgovorni za svoje priloge. Podrazumijeva se da je
autor pribavio dozvolu za objavljivanje dijelova teksta {to je ve} neg-
dje drugdje objavljen, te da objavljivanje ~lanka ne ugro`ava prava
pojedinca ili pravne osobe. Radovi moraju izvje{tavati o istinitim
znanstvenim ili tehni~kim postignu}ima. Autori su odgovorni za ter-
minolo{ku i metrolo{ku uskla|enost svojih priloga.
Radovi se, u dva tiskana primjerka i u elektronskom zapisu, {alju na
adresu:
Uredni{tvo ~asopisa “Drvna industrija”
[umarski fakultet Sveu~ili{ta u Zagrebu
Sveto{imunska 25, HR - 10000 Zagreb
E-mail: drindºsumfak.hr

Rukopisi
Predani rukopisi smiju sadr`avati najvi{e 15 jednostrano pisanih DIN
A4 listova s dvostrukim proredom (30 redaka na stranici), uklju~iv{i i
tablice, slike i popis literature, dodatke i ostale priloge. Dulje ~lanke
je preporu~ljivo podijeliti u dva ili vi{e nastavaka.
Tekst treba biti napisan u MS Wordu, u normalnom stilu bez dodat-
nog ure|enja teksta. Uredni{tvo prihva}a elektronski zapis na disketi,
CD-u ili putem elektronske po{te.
Prva stranica poslanog rada treba sadr`avati puni naslov, ime(na) i
prezime(na) autora, podatke o zaposlenju (ustanova, grad i dr`ava), te
sa`etak s klju~nim rije~ima (pribli`no 1/2 DIN A4 stranice, u obliku
bibliografskog sa`etka).
Znanstveni i stru~ni radovi na sljede}im stranicama trebaju imati i na-
slov, pro{ireni sa`etak i klju~ne rije~i na jeziku razli~itom od onoga
na kojem je pisan tekst ~lanka (npr. za ~lanak pisan na engleskome ili
njema~kome naslov, pro{ireni sa`etak i klju~ne rije~i trebaju biti na
hrvatskome, i obratno). Pro{ireni sa`etak (pribli`no 1 1/2 stranice
DIN A4), uz rezultate, trebao bi omogu}iti ~itatelju koji se ne slu`i je-
zikom kojim je pisan ~lanak potpuno razumijevanje cilja rada, osnov-
nih odrednica pokusa, rezultata s bitnim obrazlo`enjima te autorovih
zaklju~aka.
Posljednja stranica sadr`i titule, zanimanje, zvanje i adresu (svakog)
autora, s naznakom osobe s kojom }e Uredni{tvo biti u vezi.
Znanstveni i stru~ni radovi moraju biti sa`eti i precizni, uz izbjegavan-
je duga~kih uvoda. Osnovna poglavlja trebaju biti ozna~ena odgovara-
ju}im podnaslovima. Napomene se ispisuju na dnu pripadaju}e strani-
ce, a obroj~uju se susljedno. One koje se odnose na naslov ozna~uju se
zvjezdicom, a ostale natpisnim (uzdignutim) arapskim brojkama. Na-
pomene koje se odnose na tablice pi{u se ispod tablice, a ozna~avaju se
uzdignutim malim pisanim slovima abecednim redom.
Latinska imena pisana kosim slovima trebaju biti podcrtana.

U uvodu treba definirati problem i, koliko je mogu}e, predo~iti gra-
nice postoje}ih spoznaja, tako da se ~itateljima koji se ne bave po-
dru~jem o kojemu je rije~ omogu}i razumijevanje namjera autora.
Materijal i metode trebaju biti {to preciznije opisane da omogu}e
drugim znanstvenicima obnavljanje pokusa. Glavni eksperimentalni
podaci trebaju biti dvojezi~no navedeni.
Rezultati trebaju obuhvatiti samo materijal koji se izravno odnosi na
predmet. Obvezatna je primjena metri~kog sustava. Preporu~uju se
SI jedinice. Rje|e rabljene fizikalne vrijednosti, simboli i jedinice
trebaju biti obja{njeni pri prvom spominjanju u tekstu. Za pisanje for-
mula koristiti Equation Editor (program za pisanje formula unutar
MS Worda). Jedinice se pi{u normalnim (uspravnim) slovima, a fizi-
kalni simboli i faktori kosim slovima. Formule se susljedno obroj-
~avaju arapskim brojkama u zagradama, npr. (1) na kraju retka.
Broj slika mora biti ograni~en na samo one koje su prijeko potrebne za
poja{njenje teksta. Isti podaci ne smiju biti navedeni u tablici i na slici.
Slike i tablice trebaju biti zasebno obroj~ene arapskim brojkama, a u tek-
stu se na njih upu}uje jasnim naznakama (“tablica 1" ili ”slika 1"). Naz-
naka `eljenog polo`aja tablice ili slike u tekstu treba biti navedena na
margini. Svaka tablica i slika treba biti prikazana na zasebnom listu, a
njihovi naslovi moraju biti tiskani na posebnim listovima, i to redoslije-
dom. Naslovi, zaglavlja, legende i sav ostali tekst u slikama i tablicama
treba biti pisan hrvatskim i engleskim ili hrvatskim i njema~kim jezi-
kom.
Slike i tablice trebaju biti potpune i jasno razumljive bez pozivanja na
tekst priloga. Naslove slika i crte`a ne pisati velikim tiskanim slovi-
ma. Uputno je da crte`i odgovaraju stilu ~asopisa i da budu tiskani na
laserskom printeru. Tekstu treba prilo`iti izvorne crte`e ili fotograf-
ske kopije. Slova i brojke moraju biti dovoljno veliki da budu lako
~itljivi nakon smanjenja {irine slike ili tablice na 160 ili 75 mm. Foto-
grafije trebaju biti crno-bijele; one u boji tiskaju se samo na poseban
zahtjev, a tro{ak tiskanja u boji podmiruje autor. Fotografije i foto-
mikrografije moraju biti izvedene na sjajnom papiru s jakim kontra-
stom. Fotomikrografije trebaju imati naznaku uve}anja, po`eljno u
mikrometrima. Uve}anje mo`e biti dodatno nazna~eno na kraju na-
slova slike, npr. “uve}anje 7500 : l”.
Svaka ilustracija na pole|ini treba imati svoj broj i naznaku orijenta-
cije te ime (prvog) autora i skra}eni naslov ~lanka. Originalne se ilu-
stracije ne vra}aju autorima.
Diskusija i zaklju~ak mogu, ako autori tako `ele, biti spojeni u jedan
odjeljak. U tom tekstu treba objasniti rezultate s obzirom na problem
koji je postavljen u uvodu u odnosu prema odgovaraju}im zapa`anji-
ma autora ili drugih istra`iva~a. Valja izbjegavati ponavljanje poda-
taka ve} iznesenih u odjeljku “Rezultati”. Mogu se razmotriti nazna-
ke za dalja istra`ivanja ili primjenu. Ako su rezultati i diskusija spoje-
ni u isti odjeljak, zaklju~ke je nu`no iskazati odvojeno.
Zahvale se navode na kraju rukopisa.
Odgovaraju}u literaturu treba citirati u tekstu i to prema har-
vardskom (“ime - godina”) sustavu, npr. (Ba|un, 1965). Nadalje, bi-
bliografija mora biti navedena na kraju teksta, i to abecednim redom
prezimena autora, s naslovima i potpunim navodima bibliografskih
referenci. Nazive ~asopisa treba skratiti prema publikacijama Biolo-
gical Abstracts, Chemical Abstracts, Forestry Abstracts ili Forestry
Products Abstracts. Popis literature mora biti selektivan, osim u pre-
glednim radovima. Primjeri navo|enja:
^lanci u ~asopisima: Prezime autora, inicijal(i) osobnog imena, godi-
na: naslov. Skra}eni naziv ~asopisa, godi{te (ev. broj): stranice (od -
do). Primjer: Ba|un, S. 1965: Fizi~ka i mehani~ka svojstva hrastovine
iz {umskih predjela Ludbrenik, Lipovljani. Drvna ind. 16 (1/2): 2 - 8.
Knjige: Prezime autora, inicijal(i) osobnog imena, godina: naslov.
(ev. izdava~editor): izdanje (ev. tom). Mjesto izdavanja, izdava~, (ev.
stranice od - do).
Primjeri:
Krpan, J. 1970: Tehnologija furnira i plo~a. Drugo izdanje. Zagreb:
Tehni~ka knjiga.
Wilson, J.W.; Wellwood, R.W. 1965: Intra-increment chemical pro-
perties of certain western canadian coniferous species. U: W. A.
Cote, Jr. (Ed.): Cellular Ultrastructure of Woody Plants. Syracuse,
N.Y., Syracuse Univ. Press, pp. 551- 559.
Ostale publikacije (bro{ure, studije itd.):
Müller, D. 1977: Beitrag zür Klassifizierung asiatischer Baumarten.
Mitteilung der Bundesforschungsanstalt für Forst- und Holzvvirt-
schaft Hamburg, Nr. 98. Hamburg: M. Wiederbusch.

Tiskani slog i primjerci
Autoru se prije kona~nog tiska {alju po dva primjerka tiskanog sloga.
Jedan primjerak treba pa`ljivo ispraviti upotrebom me|unarodno
prihva}enih oznaka. Ispravci su ograni~eni samo na tiskarske gre{ke:
dodaci ili promjene teksta posebno se napla}uju. Autori znanstvenih i
stru~nih radova primaju besplatno po pet primjeraka ~asopisa. Auto-
ru svakog priloga dostavlja se po jedan primjerak ~asopisa.



Instructions for authors
The authors are requested to observe carefully the following rules be-
fore submitting a manuscript. This will facilitate co-operation betwe-
en the editors and authors and help to minimise the publication pe-
riod. Manuscripts that differ from the specifications and do not
comply with the formal requirements will be returned to the authors
for correction before review.

General
The “Drvna industrija” (“Wood Industry”) journal publishes original
scientific and review papers, short notes, professional papers, confe-
rence papers, reports, professional information, bibliographical and
survey articles and general notes relating to the forestry exploitation,
biology, chemistry, physics and technology of wood, pulp and paper
and wood components, including production, management and mar-
keting aspects in the woodworking industry.
Submission of a manuscript implies that the work has not been submit-
ted for publication elsewhere or published before (except in the form of
an abstract or as part of a published lecture, review or thesis, in which
case that must be stated in a footnote); that the publication is approved
by all co-authors (if any) and by the authorities of the institution where
the work has been carried out. When the manuscript is accepted for pu-
blication the authors agree to the transfer of the copyright to the publi-
sher and that the manuscript will not be published elsewhere in any lan-
guage without the consent of the copyright holders.
The scientific and technical papers should be published either in Cro-
atian, with extended summary in English or German, or in English or
German with extended summary in Croatian. The titles and all the re-
levant results should be presented bilingually. Other articles are gene-
rally published in Croatian. The Editor’s Office provides the transla-
tion into Croatian for foreign authors.
The scientific and professional papers are subject to a thorough re-
view by at least two selected referees. The Editorial Board makes the
choice of reviewers, as well as the decision about the accepting of the
paper and its classification - based on reviewers’ recommendations -
is made by Editorial Board.
All contributions are subject to linguistic revision. The editors will re-
quire authors to modify the text in the light of the recommendations
made by reviewers and linguistic advisers. The editors reserve the
right to suggest abbreviations and text improvements.
Authors are fully responsible for the contents of their contribution.
The Editors assume that the author has obtained the permission for
the reproduction of portions of text published elsewhere, and that the
publication of the paper in question does not infringe upon any indivi-
dual or corporate rights. Papers must report on true scientific or tec-
hnical progress. Authors are responsible for the terminological and
metrological consistency of their contribution.
The contributions are to be submitted in duplicate printout and an
electronic version to the following address:
Editorial Office “Drvna industrija”
Faculty of Forestry, Zagreb University
Sveto{imunska 25, HR - 10000 Zagreb, Croatia
E-mail: drindºsumfak.hr

Manuscripts
Submitted manuscripts must consist of no more than 15 single-sided
DIN A-4 sheets of 30 double-spaced lines, including tables, figures
and references, appendices and other supplements. It is advised that
longer manuscripts be divided into
two or more continuing series.
Manuscripts should be written in MS Word, in normal style. Electro-
nic version on diskettes, CD or sent by e-mail will be accepted with
the printout.
The first page of the typescript should present full title, name(s) of
author(s) with professional affiliation (institution, city and state), ab-
stract with keywords in the main language of the paper (approx. 1/2
sheet DIN A4, concise in abstract form).
The succeeding pages of scientific and professional papers should
present a title and extended summary with keywords in a language ot-
her than the main language of the paper (e.g. for a paper written in
English or German, the title, extended summary and keywords sho-
uld be presented in Croatian, and vice versa). The extended summary
(approx. 1 1/2 sheet DIN A4), along with the results, should enable
the reader who is unfamiliar with the language of the main text, to
completely understand the intentions, basic experimental procedure,
results with essential interpretation and conclusions of the author.
The last page should provide the full titles, posts and address(es) of
(all) the author(s) with indication as to whom of the authors are edi-
tors to contact. Scientific and professional papers must be precise and
concise and avoid lengthy introductions. The main chapters should be
characterised by appropriate headings.
Footnotes should be placed at the bottom of the same page and conse-
cutively numbered. Those relating to the title should be marked by an
asterix, others by superscript arabic numerals. Footnotes relating to
the tables should be printed below the table and marked by small let-

ters in alphabetical order. Latin names to be printed in italic should be
underlined.
Introduction should define the problem and if possible the frame of
existing knowledge, to ensure that readers not working in that parti-
cular field are able to understand author’s intentions.
Materials and methods should be as precise as possible to enable ot-
her scientists to repeat the work. Main experimental data should be
presented bilingually.
Results: only material pertinent to the subject can be included. The
metric system must be used. SI units are recommended. Rarely used
physical values, symbols and units should be explained at their first
appearance in the text. Formulas should be written by using Equation
Editor in MS Word. Units are written in normal (upright) letters,
physical symbols and factors are written in italics. Formulas are con-
secutively numbered with arabic numerals in parenthesis (e.g. (1)) at
the end of the line.
The number of figures must be limited to those absolutely necessary
for clarification of the text. The same information must not be presen-
ted in both a table and a figure. Figures and tables should be numbe-
red separately with arabic numerals, and should be referred to in the
text with clear remarks (“Table 1" or ”Figure 1"). The position of the
figure or a table in the text should be indicated on the margin. Each ta-
ble and figure should be presented on a single separate sheet. Their
titles should be typed on a separate sheet in consecutive order. Cap-
tions, headings, legends and all the other text in figures and tables
should be written in both Croatian and in English or German.
Figures and tables should be complete and readily understandable
without reference to the text. Do not write the captions to figures and
drawings in block letters.
Line drawings should, if possible conform to the style of the journal
and be printed on the laser printer. Original drawings or photographic
copies should be submitted with the manuscript. Letters and numbers
must be sufficiently large to be readily legible after reduction of the
width of a figure/table to either 160 mm or 75 mm. Photographs sho-
uld be black/white. Colour photographs will be printed only on spe-
cial request; the author will be charged for multicolour printing.
Photographs and photomicrographs must be printed on highgloss pa-
per and be rich in contrast. Photomicrographs should have a mark in-
dicating magnification, preferably in micrometers. Magnification can
be additionally indicated at the end of the figure title (e.g. Mag.
7500:1). Each illustration should carry on its reverse side its number
and indication of its orientation, along with the name of (principal)
author and a shortened title of the article. Original illustrations will
not be returned to the author.
Discussion and conclusion may, if desired, be combined into one chap-
ter. This should interpret results in relation of the problem as outlined in
the introduction and of related observations by the author(s) or others.
Avoid repeating the data already presented in the “Results” chapter.
Implications for further studies or application may be discussed. Acon-
clusion should be added if results and discussion are combined.
Acknowledgements are presented at the end of manuscript.
Relevant literature must be cited in the text according to the name -
year (Harvard-) system. In addition, the bibliography must be listed at
the end of the text in alphabetical order of the author’ s names, toget-
her with the title and full quotation of the bibliographical reference.
Names of journals should be abbreviated according to Biological
Abstracts, Chemical Abstracts, Forestry Abstracts or Forest Products
Abstracts. The list of references should be selective, except in review
papers. Examples of the quotation:
Journal articles: Author, initial(s) of the first name, year: Title.
Abbreviated journal name, volume (ev. issue): pages (from - to).
Example;
Porter, A.W. 1964: On the mechanics of fracture in wood. For. Prod.
J. 14 (8):325 - 331.
Books: Author, first name(s), year: Title. (ev. editor): edition, (ev. vo-
lume), place of edition, publisher (ev. pages from - to). Examples:
Kollmann, F. 1951: Technologie des Holzes und der Hokwerkstoffe.
2nd edition, Vol. 1. Berlin, Göttingen, Heidelberg: Springer
Wilson, J.W.; Wellwood, R.W. 1965: Intra-increment chemical pro-
perties of certain western Canadian coniferous species. In: W.A.
Côte, Jr. (Ed.): Cellular Ultrastructure of Woody Plants. Syracuse,
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