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NOVO'!

SC-10

cirkular s predrezacem

— za rezanje velikih plo¢a okvira ili vrata opremljen je ¢vrstim kolicima

— radni stol je lijevane izvedbe
— moguénost zakretanja vodilice pod kutom

— moguénost nagiba cirkulara i predreza¢a 0—45°

TEHNICKI PODACI:

— dimenzije radnog stola 8560 x 705 mm
max. promjer pile 300 mm
max. visina reza 95 mm
broj okretaja osovine 4000 o/min.
promjer pile predrezaca 100 mm
max. duljina reza pile s kutomjerom 1270 mm
pogonski elektromotor 3-fazni 3 kW
dimenzije stroja 1020x 1970 x 850 mm
masa netto 320 kg

BRATSTVO

Telefoni: (041
TVORNICA STROJEVA, s p.o. —

41020 ZAGREB, Utinjska bb

525-201

Generalni direktor:
Sektor prodaje:
Servis:

526-201
526-322
522-727

STROJ KOJI CIJENOM I KVALITETOM ODGOVARA ZAHTJEVIMA SVJETSKOG TRZISTA

SC-10 — stroj malih dimenzija i ¢vrste konstrukcije koja omogucuje precizno uzduzno i poprec¢no piljenje

BRATSTVO GA JE PROIZVELO ZBOG VAS, PRETEKNITE KONKURENTE I NAZOVITE NAS PRVI

Telex: 21614 YU BTS ZG
Telefax: 521-851



HRA — STROJ ZA VODORAVNO KROJENJE omogucuje kroje-
nje na tocne dimenzije oplemenjenih i neoplemenjenih ploca
iverica, masivnog drva, furnirskih ploc¢a, ploca vlaknatica i raz-
nih sintetickih materijala. Stroj ima predrezalo, Sto je razlogom
da moze kvalitetno propiljivati i oplemenjene ploce.

HDM — HIDRAULICKI PODIZNI STOL razvijen je posebno za
drvnu industriju kao pomoc¢ pri posluzivanju stroja. Podizni
stol moze se upotrebljavati u sklopu drugih transportnih ure-
daja ili samostalno. Standardna je izvedba podiznog stola s
valjéanom kotrljacom, ali je moguce ugraditi i évrstu ili pode-
sivu plocu zeljenih dimenzija. Dizanje i spustanje stola je ruéno
ili nozno, moguce je i automatsko pomocu fotocelije.

SPA-1 — STROJ ZA IZRADU OKRUGLIH STAPOVA namijenjen
je drvnoj industriji za izradu Stapova od kojih se izraduju glatki
ili uzlijebljeni mozdanici. Za svaku vrstu i promjer Stapa upo-
trebljava se posebna radna glava. Glave s posmacénim kotaci-
¢ima omogucuju automatski posmak Stapa. Ulazni su materijal
Stapovi kvadratnog presjeka koji se potiskuju kroz vodece ce-
ljusti montirane na vodilicama, a podesSavane vijkom prema
debljini palice.

Tehnicki podaci:
— radno podrucje (promijer)
— duljinski ucin

6 do 12 mm
oko 400 m/h

64228 Zelezniki, Slovenija, YU
telefon (064) 67 121, telex 34557 yu alples
telefax (064) 66 153

Tehnicki podaci:
— najveca duljina reza 3300, 4300 i 5600 mm
najveca visina reza 100 mm
brzina posmaka pile 0—40 m/min
snaga motora kruzne pile 7,5 kW
brzina piljenja 65—85 m/min
ekran sa shemom piljenja :

RMA-1 — STROJ ZA IZRADU MOZDANIKA skracuje okrugle
drvene stapove na Zeljenu duljinu i automatski im zaobljuje
rubove. Stapovi se ruéno stavljaju u rupe na vodeéem kolutu.

Tehnicki podaci:
— radno podrucje (promjer)
— uéin

6 do 12 mm
oko 10000 kom./h

VVRS — VISENAMJENSKI STROJ ZA BUSENJE | GLODANJE
upotrebljava se u drvnoj industriji za busenje i glodanje drva,
drvnih i sintetickih materijala. Nagibno-okretni stol omogucava
buSenje i glodanje pod razli¢itim kutevima. Obradak se brzo i
lako pricvrScéuje. na radni stol ekscentricnim stezaé¢ima. Obra-
dak miruje, dok sve radne operacije vrsi agregat. Moguce je
precizno podesavanje svih radnih polozaja agregata.

Tehnicki podaci:

— radni stol 450 X 400 mm
— nagib radnog stola lijevo—desno 45°
— okretljivost radnog stola 90°
— glava za busSenje g 16 mm




- Kvaliteta stroja jo$ nenadmasena!

_Na strojevima tvrtke Marunaka
moze se obradivati i najskuplje drvo

§_!rol za rezanje furnira SL 350V

{ Na ovom stroju postiZze se odli¢na kvaliteta
- rezanja furnira. Samo obradom u
; uzduznom smjeru moze se postici
m o tako visoka kvaliteta povrSine.

Strojevi tvrtke Marunaka dokazali
su to diliem svijeta, dapace i
pri trajnom pogonu. Na
raspolaganiju su strojevi razlicitih
radnih Sirina od 200, 250, 350 i
500 mm.

Dalje tehnicke .
karakteristike:
e konstantan pomak
60 m/min
-e automatski hod
naprijed-natrag
e debljine furnira
0,2—13 mm
Dalji proizvodni program:
o0 e uredaj za automatski
& N L kruzni transport (konvejer)
drva
e furnirska susionica na

Uredaj za fino blanjanje

Marunaka Royal- FX/UP e valjke

e brusilice nozeva od maks. 500—2400 mm

e Uredajem za fino bljanjanje

Marunaka-Royal posti¢i Cete

kvalitetu povrsine kao ni s

jednom brusilicom.

rad bez prasine

odliéna priprema povrsine za boju

apsolutna preciznost

velika brzina protoka -

troSkova odrzavanja nema

(nema brusne trake)

velika ekonomi¢nost

_ proizvodnje

e mogucnost prigradnje
(Baukasten system)

e po Zelji izvedba na kotaCima

e zauzima malo mjesta

e brzina protoka iznosi oko
50 m/min

Radna Sirina maks.

250 mm Y

Visina prolaza maks.

220 mm

Postfach: 4627

| ull 4000 Disseldorf 1
KI RCH F E LD | Tel. (0211) 7 38 32-0

Telex 8588425 kmh d

Maschinenhandel GmbH Telefax (0211) 7383220




TEHNICKI CENTAR ZA DRVO — ZAGREB
41000 ZAGREB, Ulica 8. maja 82/l

Organizirao je, u okviru svoje djelatnosti, nekoliko uspjesnih savjetovanja,
te izdao Zbornike radova, koje jos stignete kupiti:

Zbornik I. SAVJETOVANJE O LJEPILIMA |

LIJEPLJENJU DRVA

din
200,00

Zbornik Il. SAVUETOVANJA O LJEPILIMA |

LIJEPLJENJU DRVA

250,00

Zbornik radova PRVOG ZNANSTVENO-STRUCNOG
| POSLOVNOG SKUPA na temu:
KVALITETA, ODRZAVANJE | KORISTENJE

STAMBENOG OBJEKTA

450,00

Zbornik medunarodnog znanstveno-struénog skupa

SUSENJE DRVA | DRVNIH PROIZVODA

500,00

Molimo zainteresirane da se radi kupnje zbornika obrate na nasu adresu.

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

GRADEVINARSTVU:

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

Sve vrste drva nakon sje€e u raznim oblicima (trup-
ci, piliena grada, gradevna stolarija, krovne kon-
strukcije, drvne oplate, drvo u poljoprivredi itd.)
izloZzene su stalnom propadanju zbog razornog dje-
lovanja uzrocnika trulezi i insekata.

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

ZASTITOM poveéavamo ili uvamo na$ Sumski
fond, jer se produljenom trajno$éu smanjuje sjeca.
Veéom trajnoSéu ugradenog drva smanjujemo tro-
Skove odrzavanja.

Zastitom drva smanjuje se koli¢ina otpadaka. Zasti-
tom drva postize se bolja kvaliteta, a time i povolj-
nija cijena.

U pogledu provodenja zaStite svih vrsta drva
obratite se na Tehnicki centar za drvo u Zagre-
bu.

Centar raspolaze uvjezbanim ekipama i pomagali-
ma, te moze brzo i struéno izvesti sve vrste zastite
drva, tj. trupaca (bukva, hrast, topola, Cetinjace,
sve vrste piliene grade, parena bukovina, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lamperije,
umijetnine itd.)

TEHNICKI CENTAR U SVOJIM LABORATORWIMA OBAVLJA ATESTIRANJE | ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZASTITU

DRVA | LJEPILA.
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Izdavac¢ i suradnici u izdavanju:
TEHNICKI CENTAR ZA DRVO, Zagreb, Ul. 8. maja 82
SUMARSKI FAKULTET, Zagreb, Simunska 25

POSLOVNA ZAJEDNICA ZA PROIZVODNJU I PROMET DRVOM,
DRVNIM PROIZVODIMA I PAPIROM »EXPORTDRVO«
Zagreb, Mazuranicev trg 6

Poduzeée »EXPORTDRVO«, Zagreb, Marulidev trg 18
Osnivad: Institut za drvo Zagreb

Urednis§tvo i uprava:
Zagreb, Ul. 8. maja 82, tel. 448611, telex: 22367 YU IDZG

Izdavacki savjet:

prof. dr. Marijan Breznjak, dipl. ing., dr. mr. Salah Eldien Omer,
dipl. ing. (predsjednik), mr. Marenka Rados, dipl. oec. — svi iz Zagreba.

Urednicki odbor:

prof. dr. Stanislav Badun, dipl. ing., prof. dr. Stevan Bojanin, dipl.
ing., prof. dr. Marijan BreZnjak, dipl. ing,, doc. dr. Zvonimir Ettinger,
dipl. ing., Andrija 1li¢, prof. dr. mr. Boris Ljuljka, dipl. ing., prof. dr.
Bozidar Petri¢, dipl. ing, mr. Stjepan Petrovi¢, dipl. ing, mr. Maren-
ka Rados, dipl. oec., prof. dr. Rudolf Sabadi, dipl. ing. i dipl. oec.,

prof, dr. Stanislav Sever dipl. ing., Dinko Tusun prof. — svi iz Za.
greba

Glavni i odgovorni urednik:

prof. dr. Marijan Breznjak, dipl. ing. (Zagreb).
Pomoénik glavnog urednika:
prof. dr. Stjepan Tkalec, dipl. ing.

Tehnic¢ki urednik:
Andrija Ili¢ (Zagreb).
Urednik:

Dmko Tusun, prof. (Zagreb).

Pretplata (akontacija):

godi$nja za pojedince 960.—, za dake i studente 660.—, a za poduzeda
1 ustanove 1.350.— dinara. Za inozemstvo: 72.— US §. Ziro racun broj
30102-601-17608 kod SDK Zagreb (Tehnicki centar za drvo).

Rukopisi se ne vracdaju.
Izlazi kao mjesecnik.

Casopis je osloboden osnovnog poreza na promet na temelju misljenja
Republickog sekretarijata za prosvjetu, kulturu i fizicku kulturu SR
Hrvatske br. 2053/1-73 od 27. IV 1973.

Tisak: »A. G. Matos«, Samobor
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UVODNA RIJEC

Prof. dr. Marijan Breznjak, dipl. ing.

Racionalnija pilanska prerada i bez znatnijih ulaganja
IZAZOV SUVREMENOJ TEHNOLOGIJI MASIVNOG DRVA

Iz niza razloga, pilanska prerada (tehnologija ma sivnog drva) nalazi se u lo$oj ekonomskoj situaciji,
kao uostalom i mnoge druge privredne grane. Jedan od moZda najznacajnijih objektivnih razloga danasnjeg
loSeg polozaja pilanske industrije jest u tome §to se u tu granu industrije uvijek daleko premalo investiralo
a mnogo uzimalo za razvoj tzv. polufinalne i finalne prerade drva — $to se, kao generalna politika razvoja
i unapredenja mehanicke prerade drva, moZe smatrati pravilnim. Treba se podsjetiti jo§ jednom da je upravo
iz znanstvenih krugova zagrebacke $kole pilanarstva proistekla filozofija da obaranje stabla, izradu pilanskih
trupaca, primarnu i sekundarnu preradu trupaca, izradu i prodaju gotovih proizvoda od drva treba proma-
trati kao jedinstveni, medusobno tehnolo$ko, organizacijski i ekonomski povezani proces, od kojih svaki, na-
ravno, ima svojih specifi¢nosti. Idud¢i jo$ dublje u takvu postavku, na celu tog procesa stoje jo$ i genetski
i Sumskouzgojni procesi. Slijede¢i ovakvu filozofiju, pilanarstvo je u ovakvoj koncepciji razvoja, uz horizon-
talnu i vertikalnu integraciju s ostalim podruc¢jima mehanicke i kemijske prerade drva, naslo i svoje posebne
interese. Slijedom tih posebnosti, klasi¢no se pilanarstvo (posebno u razvijenim zemljama) razvilo, a i dalje
se razvija, u smislu moderne namjenske tehnologije masivnog drva, koje se bitno razlikuje od klasi¢ne pilanske
prerade.

Ipak treba naglasiti da se naprijed navedenom koncepcijom integralnog i racionalnog iskoriséivanja
dragocjene i obnovljive sirovine, tj. drva, pilanarstvo u neku ruku i samo »dobrovoljno« stavilo kod nas u
poloZaj koji je nesumnjivo sputavao njegov vlastiti potpuniji, brZzi i ekonomicniji razvoj, posebno s obzirom
na potrebna ulaganja za kontinuirano investiranje. (Ovom prilikom treba pripomenuti da finalna prerada
drva, svojom kvalitetom, dizajnom, marketingom i organizirano$éu, nije dovoljno i adekvatno do sada isko-
ristila beneficije koje su iSle u njenu korist, pa tako u pravilu nije bila i objektivho u stanju da pilanskoj
industriji »vrati« dio »duga« — koji bi se opet iskoristio na opdéu dobrobit cjelokupne mehanicke, pa i ke-
mijske prerade drva).

No, bez obzira na sve objektivne razloge i teSkode oko adekvatnog i pravovremenog investiranja u pila-
narstvu, ovom prilikom treba naglasiti i upozoriti na neke neiskori§tene mogucnosti unapredivanja pilanske
proizvodnje, a koje ne zahtijevaju neophodno nova ulaganja (posebno u ovim teskim danima za privredu) ili
zahtijevaju tek minimalna sredstva za znatnije unapredenje i racionalizaciju pilanske industrije.

U prvom redu to se odnosi na kadrove u samoj pilanskoj proizvodnji. Ustvari, u svakoj bi industrij-
skoj pilani trebao raditi inZenjer — tehnolog. Samo visokostruéno obrazovan inZenjer, zainteresiran i sti-
muliran za rad u pilanskim postrojenjima, moZe pridonijeti boljoj i racionalnijoj pilanskoj proizvodnji. Na-
glasak je, dakle, na potrebu za tehnologom — pilanarom, koji ¢e biti osloboden rada na, ¢esto, nepotrebnim
ili manje vaZznim administrativnim i drugim poslovima. Cesto se kadrovi, koji se pokazu ambiciozni i uspjes$ni
za rad u pilani (pa i specijalno izobrazZeni za rad u pilanskoj proizvodnji, npr. magistri), zbog pokazanih po-
zitivnih rezultata u pilani, premje$taju na druga radna mjesta! I na Drvnotehnolo$kom odjelu Sumarskog fa-
kulteta u Zagrebu studenti se odredenim vidom nastave donekle usmjeravaju za rad na odredenim podruc-
jima mehanicke prerade drva, pa tako i pilanarstva! ZaSto se o tomu u praksi mehanicke prerade drva ne
vodi niti izdaleka dovoljno rac¢una?! )

Zasto na$i inZenjeri (i ne samo oni koji rade na podruc¢ju pilanarstva) redovno ne primaju i cditaju
barem c¢asopis »Drvna industrija«, a da se o drugim stru¢nim casopisima i literaturi uopcée ne govori! Zar
su biv§i studenti, a sada inZenjeri, zaboravili, redovnu uzre¢icu koja im se izgovara prilikom diplomiranja,
a ta je da sa zavrSetkom studija ne prestaje rad na vlastitom stru¢nom usavr$avanju, ve¢ da ucenje treba
nastaviti kroz cijeli svoj aktivni vijek stru¢nog rada. Ne moZe se to »ulenje« iscrpsti u povremenim posje-
tima i — slobodno se moZe reéi — povr$nim pregledom (u pravilu) raznih inozemnih sajmova i sl. Neka se
podsjete na$i inZenjeri (a i oni koji su u poduzedima odgovorni za njihov stru¢ni razvoj), kako ih je teSko
privoljeti da aktivno, sa svojim zapaZanjima, primjedbama i kritikom sudjeluju na stru¢nim skupovima iz
pilanarstva koji se organiziraju kod nas! Ili: koliko je drvnoindustrijskih poduzedéa npr. samoinicijativno za-
trazilo kakav savjet ili ¢ak odrZzavanje kratkih stru¢nih, neformalnih razgovora o odredenoj tehnolo$koj
problematici u nekoj nas$oj pilani?! Radi li se tu o tro$kovima...?

Zasto je viSe nego skroman interes za postdiplomsko usavrSavanje iz podruéja Tehnologije masivnog
drva? Zasto ih (slobodna procjena) tek 10-tak posto zavrSava taj studij! Gdje su tu uprave poduzecda, koje
bi morale voditi i pratiti ovakvu i sliénu kadrovsku problematiku? Zar su to doista tolika ili nekorisno upo-
trijebljena financijska sredstva?!
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Kako izgledaju nasa pilanska postrojenja kad se ude u njih? Cast iznimkama (a ima ih!), ¢ine li nam
svojim izgledom, okoliem, uredenjem ugodno i inspirativno mjesto za rad, mjesto gdje ¢e mladi stru¢njak
mozda ostaviti najbolje radne godine svoga zZivota? Koliko puta dolazi do spoticanja o kakvu dasku ili das-
¢icu, a koja ima svoju vrijednost, u koju je uloZzen rad. Zato cesto treba obratiti paZznju na svoju radnu
okolinu! Nije to »cjepidlacenje«, ve¢ simboli¢an odnos i ljubav prema svom poslu i vlastito vrednovanje tog
posla.

Poznato je kako je skupa pilanska oblovina, da na cijenu ko$tanja pilanskog proizvoda utjee s daleko
najveéim udjelom. Kakav je odnos prema tom divnom materijalu — drvu?

Kao primjer treba uzeti raspiljivanje trupaca, bilo u standardne piljenice ili u piljenice namijenjene
daljoj namjenskoj preradi u elemente. Koliko se kod piljenja na jarmaci primjenjuju spoznaje o znanstve-
nim metodama sastavljanja rasporeda pila, a koliko se koristi starim (Cesto, naravno, i dobrim) nacinima
piljenja. Kao da se zaboravilo (da li to i znamo?) da je primjena kompjutorske tehnologije unijela revoluciju
u metode sastavljanja rasporeda pila. I uz zadanu specifikaciju pilanskih proizvoda mogude je primjenjivati
razli¢ite rasporede pila. Pravilnim odabirom optimalnog rasporeda pila mogucde je znatno povedati i kvanti-
tativno i kvalitativno, pa time i vrijednosno iskori$éenje pilanske sirovine. A kompjutorska tehnologija omo-
guéuje danas izvanredno brz i toan odgovor o izboru optimalnog rasporeda pila. Potrebna kompjutorska
oprema postoji danas skoro u svakom vaznijem drvnoindustrijskom poduzecu, ali se, na Zalost, za potrebne
stru¢ne analize prakticki ne upotrebljava.

Ovo §to je reCeno za sastavljanje optimalnih rasporeda pila na jarmaci isto tako vrijedi i za izbor na-
¢ina piljenja na tra¢nim pilama.

Na pilanama se danas sve viSe upotrebljava tzv. vanstandardna oblovina, tj. trupci, koje, bilo po svojoj
niskoj kvaliteti ili malim promjerima, nije mogude uspje$no preradivati kao kvalitetnije i deblje trupce. Na-
pisano je niz znanstvenih i struc¢nih radova na tu temu i kod nas. Pa ipak se u dosta slucajeva preradi takve
niskokvalitetne oblovine ne pristupa na nacdin koji bi mogao dati bolje rezultate od onih koji se dobiju ako
se oni preraduju kao i svi ostali trupci.

Priprema pilanske oblovine prije raspiljivanja na primarnim strojevima pitanje je kojemu se na na-
$im pilanama posvecduje daleko premalo paznje. Obi¢no se sve svodi na klasi¢no sortiranje trupaca po vrsti
drva i promjerima (Cesto prevelikog raspona promjera za isti nadin raspiljivanja). Pitanje prikrajanja duge
oblovine u pilanske trupce optimalnih duZina i u oblovinu za drugu vrstu prerade, orijentiranje trupaca prije
ulaska na piljenje na primarnim pilanskim strojevima, ciSéenje trupaca, detektiranje metalnih predmeta i niz
sliénih predradnji za uspje$no i racionalno primarno piljenje na vecdini je pilana posve zanemarno.

O kvaliteti piljenja kao posljedici izbora odgovarajuéih primarnih (a i sekundarnih) pilanskih strojeva,
adekvatnijih listova pila, optimalnom rezimu piljenja (posebno pomaku po zupcu) i slicnim pitanjima, na
pilanama se rijetko gdje vodi adekvatna briga. ... A toliko je potencijalnih moguénosti poboljSanja i eko-
nomskih efekata pilanske prerade na tom podruc¢ju! Dovoljan je samo jedan primjer iz tog podrucja: nacin
prosSirenja zubaca na jarmacama kod raspiljivanja Cetinjaca, o ¢emu postoje mnoga istrazivanja s uspjeSnom
primjenom u praksi. Npr. cijela Skandinavija za takvo raspiljivanje primjenjuje stlacene zupce, ¢ija primjena
— pored bolje kvalitete piljenja — donosi i niz drugih prednosti pred primjenom listova pila s razvradenim
zupcima. Zar su na$i uvjeti rada na pilanama doista i uvijek tako »specifi¢ni« da se spoznajama iz teorije
i prakse o prednosti stlacenih zubaca ne moze koristiti?!

Kod nas se rekonstrukciji ili izgradnji novih pilana redovno i$lo s manje-viSe skrivenom misli o pove-
¢anju kapaciteta proreza, u pravilu s nerealnom procjenom o moguénosti opskrbe adekvatnom sirovinom,
umjesto da se daleko viSe mislilo na proizvodni program pilane, njenu horizontalnu i vertikalnu integraciju,
poboljSanje kvalitete proizvoda, povecanje prije svega vrijednosnog iskori$écnja sirovine. Usprkos svega, i u
postojedim pilanama tu je izvor moguénosti mnogih pozitivnih korekcija, koje bi rezultirale s daleko boljim
ekonomskim pokazateljima uspjeSnosti pilanske proizvodnje.

Redovito pradenje rezultata rada pilana, vrSenje odgovarajuéih struénih analiza (izvanredno pojedno-
stavljeno danas pouzdanom i vrlo brzom kompjutorskom metodom simulacije) trebalo bi upravo »ugraditi«
u redoviti rad na pilani. Sve drugo je rad na slijepo i tehnoloski primitivizam!

Ohrabrenje i nagradivanje sposobnih i uspjesnih stru¢njaka u pilani posve je zapusteno. Treba poticati
tzv. inventivni rad, iznalaZenje novih ideja unapredivanja proizvodnje i sl. Posebno tu treba poticati mlade
kadrove i dati im mogucnost za sprovodenje odgovarajucih struc¢nih analiza. Pa ako rezultati i ne budu uvijek
pozitivni (jer je to i nemogude uvijek postiéi), kadrove treba ohrabrivati i poticati na iznalaZenje novih putova
u proizvodnji. Rezultati ¢ée kad-tad sigurno dodi. Najlak$e je, naravno, i¢i »utabanim putevima«, ali oni nede
donijeti nove, pa i bolje rezultate u suvremenoj pilanskoj proizvodnji.

Na kraju treba podsjetiti da su opsezna istrazivanja na stotinama pilana u SAD pokazala da je u naj-
vedem broju njih mogude, bez imalo znacajnijih ulaganja, povedati ekonomske pokazatelje uspjeSnosti pro-
izvodnje za 10-tak i znatno viSe posto. Mogu li se iz toga izvudi neki zakljucci?!

Jo$ jednom: pogledajte, proanalizirajte ozbiljno i znanstveno vlastitu pilansku proizvodnju. Tada cete
sasvim sigurno ne$to od naprijed spomenutog (i nespomenutog!) naci i u vasoj pilanskoj proizvodnji, tj. ugle-
dati i pronadi relativno jednostavne i jeftine putove za signifikantno unapredenje pilanske proizvodnje, odno-
sno moderne i suvremene tehnologije masivnog drva.
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Pregledni rad

Sazetak

Transport drva obuhvada sve oblike kreta-
nja drva iz Sume (od panja) do korisnika. Pre-
ma mjestu odvijanja, nacinu izvodenja, sred-
stvima izvodenja i ciljevima unutar Sumskog
transporta razlikujemo sakupljanje, privlacenje
1 daljinski transport.

Daljinski transport drvne mase obavlja se
u pravilu na vece i vrlo velike udaljenosti, $to
nuzno pretpostavlja primjenu posebnih tehni-
ka i razvoj specifi¢nih tehnickih sredstava. Po-
vijesno gledano, primjenjivane tehnike i tehno-
logije u transportu drva bile su uvijek odraz
civilizacijske razine i ekonomskog stanja dru-
Stva.

U ovom radu autor pokus$ava prikazati put
razvoja daljinskog transporta preko djelova-
nja nekih najutjecajnih vanjskih i unutarnjih
faktora, kao 8to su npr. tehnicko-tehnoloski
razvoj zemaljske civilizacije i razvoj tehnika i
tehnologija nekih Sumarskih disciplina.

Posebno se razmatra razvoj i sadasnje sta-
nje daljinskog transporta drva u Hrvatskoj, u
kojoj danas dominira prijevoz kamionima i Ze-
ljeznicom normalnog kolosijeka. Sumske Ze-
ljeznice gubile su postupno na znadenju, a od
1980. godine one se ne upotrebljavaju. Trans-
port vodenim putovima nije znatno zastupljen.

Kljuéne rijeci: Sumski transport —
klasifikacija — faktori razvoja — daljinski
transport u Hrvatskoj

Summary

Timber transportation comprises all types
of moving wood from the forest (stump) to the
user. According to the place, method, means
and aims within forest transportation, we
speak of collecting, skidding and longdistance
transport. The last of the three refers as a
rule to long and very long distances which has
always required application of special techni-
ques and development of specific technical
means. In the past, the application of techni-
cal and technological means depended on how
civilized and economically developed the par-
ticular society was.

The ‘paper is an attempt to present the de-
velopment of long-distance transport of timber
considering the major factors influencing it
such as technical and technological develop-
ment of the whole country as well as of some
forest activities.

The development and present status of long-
-distance timber transportation in Croatia is
given special aitention. Lorries and standard
gauge rail are the major means of timber trans-
portation in Croatia. Forest railway had gra-
dually been losing its importance and in 1980
it was finally abandoned. Waterways are not
being significant in timber transportation.

Key words: forest transportation — clas-
sification — development factors — long-dis-
tance transportation in Croatia (A.K.)

POJAM I PODJELA SUMSKOG TRANSPORTA
FOREST TRANSPORTATION: DEFINITION AND
DIVISION

Znatan broj Sumarskih stru¢njaka pokusao
je definirati i klasificirati Sumski transport. Po-
jam 1 klasifikacija, mijenjajuéi se, odrazavali su
duh vremena i razvoj eksploatacije Suma.

Brown (1949) razlikuje mali transport (mi-
nor log transportation), glavni transport po tlu
(major land transport) i glavni transport vodom
(major water transport). Mali transport odgova-
ra terminu »privlaenje« kod naSih autora.

Ugrenovidé (1959) iznoSenjem naziva »sav
rad, kojim se izradeni proizvodi (sortimenti) iz
Sume s mjesta produkcije kreédu... do postro-

jenja za preradbu, do utovarne stanice javnog
ZeljezniCkog saobracaja ili mjesta upotrebe i tros-
nje«. IznoSenje dijeli na izvladenje (privlacenje)
i transport. Istom terminologijom sluzi se B e-
nic¢ (1959) u natuknici »eksploatacija« u Sumar-
skoj enciklopediji.

Hafner (1964) pod Sumskim transportom
razumijeva sav rad udinjen radi isporuke drva
kupcu ili do mjesta prerade, a izveden ljudskom,
zivotinjskom ili mehani¢kom snagom. Razvrstava
ga na privlacenje (Die Riickung) i glavni trans-
port (Haupttransport des Holzes). Glavni trans-
port dijeli na transport po tlu, vodeni transport
i zracni transport.

Conway (1976) razlikuje primarni trans-
port i sekundarni transport. Primarni transport
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(primary transportation) jest privlacenje staba-
la ili segmenata stabala od panja do pomodénog
stovariSta. Izvodi se traktorima (skidding), Zic¢a-
rama (yarding, cable skidding) te helikopterima
i balonima (hauling). Jedan oblik privlacenja je
izvoZzenje forvarderima (forwarding, prehauling).
Sekundarni transport (secondary transportation)
¢ini zadnju komponentu sistema eksploatacije
Suma i ukljucuje svako pomicanje drva s pomoc-
nog stovariSta ili tocke transfera kamionom, Ze-
ljeznicom ili vodenim putem. Sekundarni trans-
port zavrSava istovarom drva.

Lovric¢ (1976) raspravlja o transportnom su-
stavu privlaenja i transportnom sustavu prije-
voza.

Bojanin & Nikolié¢ (1988) micanje drva
iz Sume nazivaju transporiom, a dijelc ga na
privlacenje, tj. micanje od panja do pomocnog
stovariSta, i prijevoz.

Sve podjele Sumskog transporta imaju izvo-
riSta u ovim osnovama: mjestu odvijanja trans-
porta, nacinu izvodenja transporta i primijenje-
nim sredstvima i cilju transporta. U istom kon-
tekstu promatrano, danas$nje metode, tehnika i
tehnologije eksploatacije Suma imputiraju po-
djelu Sumskog transporta na sakupljanje, pri-
vlacenje i daljinski transport.

Sakupljanje je pomicanje dijelova stabala ili
stabala ljudskom, zivotinjskom ili mehani¢kom
snagom od panja do mjesta pripreme optimal-
nog tovara za privlacenje. Pokredu se manji vo-
lumeni na udaljenosti od 0 do viSe desetaka me-
tara i koncentriraju obi¢no uz vlaku, na Zi¢noj
liniji ili drugdje u sastojini. Sakupljanje se uvi-
jek odvija na prostoru sjecine.

Privlacenje je pomicanje dijelova stabala ili
cijelih stabala od panja ili mjesta sakupljanja do
pomocnog stovarista. Obavlja se po tlu, po zraku
ili vodom uz upotrebu ljudske, Zivotinjske i me-
hanic¢ke snage. Udaljenost privlacenja krede se
od 0, pa do nekoliko stotina metara pa, ovisno
o primarnoj otvorenosti, i vise od jednog kilo-
metra. Cilj privlacenja je koncentracija vecih ili
velikih drvnih masa na pogodnom ili posebno u-
redenom prostoru (pomoc¢no stovariSte) s kojeg
utovarom pocinje daljinski transport. Privlacenje
po tlu odvija se u danaSnje vrijeme preteZzno po
traktorskim vlakama ili putovima. Privladenje se
mozZe obavljati izvan povrSine sjecine, pa i izvan
povrsine Sume.

Daljinski transport je pomicanje dijelova sta-
bala ili cijelih stabala od pomocnog stovarista
do korisnika. Razlikuje se prijevoz odgovarajuéim
sredstvima po izgradenim cestovnim i Zeljeznic-
kim transportnim sustavima i daljinski transport
vodenim putevima. Udaljenosti transporta krecu
se od nekoliko kilometara do viSe tisuca Kkilo-
metara, ovisno o vrsti daljinskog transporta, od-
nosno vrijednosti tovara. Za krade udaljenosti
prijevoza sluze kamioni, Zeljeznice za vecde uda-
ljenosti, a najvede udaljenosti postiZzu se u da-

ljinskom transportu vodom. Daljinski transport
pretezno se odvija izvan podruc¢ja Sume na ko-
jem je sjeca vrSena.

Forwardere osim za privlacenje katkada ko-
ristimo za prijevoz drva na krade udaljenosti. U
tom slucaju objedinjuje se privlacenje s prije-
v0ozom.

RAZVOJ SUMSKOG TRANSPORTA —
DEVELOPMENT OF FOREST
TRANSPORTATION

Potpuno sigurnim moZe se smatrati postoja-
nje kontinuiteta Sumskog transporta od najrani-
jeg ljudskog doba do danadnjih dana. Uz spo-
znaje o ovisnosti nacina transporta o razini raz-
voja ljudske zajednice, a u suvremenom dobu
posebno o tehni¢koj i tehnolo$koj razini, mogu-
¢e je provesti dosta dobru procjenu nacina trans-
porta drva kroz proS$lost.

U prahistorijska doba (kameno doba) na ras-
polaganju je bila pojedina¢na ili udruzena snaga
¢ovjeka te potencijalna mogucnost koriStenja gra-
vitacije. Nemogude je procijeniti vrijeme pocet-
ka upotrebe Zivotinjske snage za Sumski trans-
port, ali je to u jednom segmentu ljudske povi-
jesti sigurno ucinjeno. Kamena sjekira iz Abbé-
villa stara je, prema procjenama 500 tisuca go-
dina (Lohberg et al, 1976). Kameni klin, do-
raden ljudskom rukom, postaje mnogo funkcio-
nalniji dodavanjem drvene poluge. Takav alat,
kao i pojava kamene pile, omogudavao je sjece-
nje, cijepanje i struganje (piljenje) drva. NoSe-
nje (iznoSenje), dakle transport ljudskom sna-
gom, logican je nastavak izrade.

U predhistorijskom razdoblju (oko 4000. go-
dine stare ere) poznat je bakar i alati izradeni
od bakra. Tisué¢u godina kasnije dolazi bronca-
no doba, a 1200. godine stare ere nastupa Zeljez-
no doba. Zeljezna sjekira zamjenjuje broncanu
u najrazvijenijim civilizacijama Zemlje oko 700.
godine stare ere (Lohberg et al, 1976).

Pisana svjedoCanstva o transportu drva jav-
ljaju se pojavom pisma Sumerana kojih 3000 go-
dina prije nove ere (Hafner, 1964). Stih 104—
—105. X. pjevanja Homerove Odiseje u Ma-
retievu prijevodu (1950) nedvosmisleno govori
o prijevozu drva:

»1z lade oni iziSav zaputiSe se utrtim putem
Kuda su kola u grad sa brdina vozila drva.«

Vrlo detaljan opis transporta drva nalazi se
u odgovoru tirskog kralja Hirama kralju Salomo-
nu prilikom gradnje hrama u Jeruzalemu:

15

»A mi ¢emo nasjeci stabala s Libanona koliko
ti god treba, i dovest ¢emo ti ih na splavima
morem u Jafu, a ti ih prevezi gore u Jeru-
zalem.«

Salomon je vladao od 970. do 931. godine sta-
re ere (*1968). Toj informaciji po preciznosti
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pridruzuje se bareljef iz Sargonove palace u
Khorsbadu nastao u VII. stoljecu pr. n.e. prika-
zan na slici 2.

Kako se vidi, neobi¢no dugi niz godina bio je
potreban za skok od kamene do Zeljezne sje-
kire. Toliko se vremena tro$ilo i za ovladavanje
1 razvijanje nacina privlacenja i prijevoza ljud-
skom i Zivotinjskom snagom, ovladavanje naci-
nima koriStenja gravitacije za transport po zra-
ku (uza), tlu i vodi te transportom vodama mora
i jezera. Izgradnja cesta postaje takoder basStina
svijeta. Dostignuta razina transporta drva na kra-
ju stare ere nije dozivljavala bitne promjene ni
dugi niz stoljeca nove ere. Zivi ljudski rad bio
je i u robovlasni¢kom i u feudalnom druStvenom
uredenju jako zastupljen u Sumskim radovima,
pa i u transportu drva. U indijskoj pokrajini
Karnataka zadrzalo se koriStenje ljudske snage
do sadasnjih dana i njome se privlaci 939/y drva
(**1979). Faktori koji su mogli bitno utjecati, a
i utjecali su na razvoj Sumskog transporta po-
javljuju se krajem 18. i u 19. stolje¢u. Promjene
su vezane uz pronalaske koji su omogudili teh-
nicke revolucije koncem 19. i pocetkom 20. sto-
ljeca: James Watt — 1769. g. parni stroj; Georg
Stephenson — 1829. g. parna lokomotiva; Robert
Fulton — 1803. g. parobrod; August Mikolaus
Otto — 1862. motor sa unutarnjim sagorijeva-
njem, 1876. g. cetverotaktni motor; Rudolf Diesel
— 1897. g. dizel-motor; Nikola Tesla (1856—1943)
— fizicar, pronalasci na podrucju elektrotehnike
(***1974). U tada pokrenut kota¢ tehnickih do-
stignuca slijevala se golema energija svjetske pa-
meti dajuéi mu sve vece ubrzanje. Zbog toga bit
ée zanimljivo pogledati Sto se kroz to vrijeme
zbivalo s transportom drva.

Brown (1949) navodi kako 19. stoljece, kao
i ranije doba kolonizacije Amerike, karakterizira
privlacenje i prijevoz zapreznim kolima pomocu
volova, mula i konja te transport vodom. Era
motornog privladenja i Sumskih Zeljeznica traje
priblizno od 1890. do 1930. godine. Prva Sumska
pruga s drvenim tra¢nicama postavljena je 1852.
godine. Vagonete vuku konji i mule. Prvi upo-
trebljivi traktor proizveden je 1880. godine. Ka-
mion je eksperimentalno upotrijebljen 1909. go-
dine, a od 1913. godine prakti¢no sluzi za prije-
voz drva. Koristi se 23—26 dana mjesecno uz vi-
jek trajanja od 4 godine. Kamioni prevoze drvo
na 70—90 milja udaljenosti. Popravljaju se nocu.
Prema Wackermanu (1949) zadnji transport
splavarenjem rijekom u Americi izveden je 23.
juna 1936. Isti autor tvrdi da kamioni nisu su-
stavno upotrebljavani do 1935. godine, ali su o-
tada postali uzrokom nestanka Sumskih Zeljez-
nica.

U Evropi, prema Hafneru (1964), veé go-
dine 1810. izgradena je Sumska pruga drvenih
tracnica i s konjskom vucom.

Za nas de biti interesantno da 1825. godine
takva Sumska pruga radi u Idriji. Drveni kolo-

sijeci s ljudskom ili konjskom vucom sluze do
1870. godine, kada se uvode Zeljezne tracnice. No,
drvene tracnice zadrzale su se u nekim krajevi-
ma sve do konca stoljeca. Zivotinjsku vucu va-
goneta zamjenjuje vuca parnim lokomotivama,
a kasnije dizel i dizel-elektriénim lokomotivama.
Godine 1870. »kod Alana u Dalmaciji« (Ha f-
ner, 1964) radi jedna cestovna lokomotiva na,
paru. U Americi rade cetiri sli¢na stroja s celi¢-
nim kota¢ima za vucu teSkih tereta 1895. godine.
Za pogon kamiona upotrebljava se nafta, a u
kriznim vremenima generatorski plin. Pneumat-
ski kotaci pocinju se upotrebljavati oko 1934. go-
dine.

Drugi svjetski rat, uz uzasna razaranja i stra-
hovite Zrtve, koncentrira razvojne snage i stva-
ralacku energiju covjecanstva pretade u nova
tehnicka rjeSenja, od kojih se nekima danas ko-
ristimo u Sumarstvu.

DALJINSKI TRANSPORT DRVA U HRVATSKOJ
LONG DISTANCE TIMBER TRANSPORTATION
IN CROATIA

Daljinski transport vodom — Water
transportation

Daljinski transport vodom odnosi se na spla-
varenje i plavljenje nizvodno, vodama tekudica-
ma te na rijecni, jezerski i morski transport bro-
dovima. Splavarilo se rijekom Savom, a i drugim
rijekama. Njemacka duzZica iz Slavonije otpre-
mana je nizvodno Savom, a zatim uzvodno Du-
navom, naravno brodovima.

Splavarilo se oblo, tesano i piljeno drvo iz
Savinjske doline Savinjom do Celja, a zatim Sa-
vom do Rugvice, Panceva, Mitrovice ili dalje. Na
Sirim dijelovima korita Save, spajanjem manjih
splavi, nastajale su splavi dugacke do 70 metara
i 16 metara Siroke (Ugrenovié, 1957).

Savom, Dravom, Kupom i Dunavom te mo-
rem moguce je transportirati drvo, ali se moZze
reéi da je udio daljinskog transporta vodom unu-
tar Hrvatske gotovo neznatan.

U SR Njemackoj vodom se transportira, pre-
ma Wippermannu (1987), oko 8%, drvne
mase, a Lampen (1987) tvrdi da taj nacin
transporta u Finskoj dostiZze 200/, godiSnjeg eta-
ta. Staaf & Wiksten (1984) za zemlje sj.
Evrope navode podatak od 25%%, u 1950. godini
i 89 u 1970. godini. U Sarawaku (Sj. Borneo,
Malezija) 99,5°/p drva se transportira vodom na
prosjec¢nu udaljenost od 225 km, u BangladeSu
700/ na prosje¢no 180 km, a u Burmi 309/y drvne
mase na udaljenost od 1.100 km (**1979).

Prijevoz drva Zeljeznicom — Timber
transportation by railway

Sumske Zeljeznice imale su vaZnu transport-
nu ulogu u prijeratnom i poratnom razdoblju
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eksploatacije Suma u Hrvatskoj. Njihova primje-
na vezana je za koncentrirane sjeCe. Knigge
& Schulz (1966), raspravljajuéi o ekonomicno-
sti transporta Sumskom Zeljeznicom, navode mi-
nimum od 50.000 m* drvne mase i udaljenost do
25 km. U tabeli I. prikazano stanje ukazuje na
nagli pad koli¢ine Sumskih ZzZeljeznica u porat-
nom razdoblju. Od 1950. godine nove trase pruga
se ne otvaraju, ve¢ se postojece postupno pre-
tvaraju u Sumske ceste, a od 1980. godine Sum-
ske pruge u Hrvatskoj su povijesna Cinjenica.

¢ar. Elasti¢nost ima viSe nivoa — radno vrijeme,
laka izmjena radnog naloga, mogucénost prijevo-
za u svim pravcima u sustavu cestovne mrezZe,
zamjena vozaca, jednostavno snabdijevanje ener-
gijom itd.

Osnova efikasne primjene kamionskog prije-
voza lezi u osiguranju uvjeta za smanjenje utros-
ka fiksnih i varijabilnih vremena (operativnih
vremena) i dodatnog vremena. Fiksna vremena
odnose se na vremena utovara i istovara. Na vri-
jeme utovara djelujemo adekvatnom pripremom

Tablica I.

STANJE SUMSKIH ZELJEZNICA U HRVATSKOJ — FOREST RAILROADS IN CROATIA (***1938)

Godina — Year 1945. 1956. 1980.
Demontirana zadnja
Ukupna duljina — 1100 680 Sumska pruga —

Total length km

Last forest railroad
line dismounted

Zeljeznice normalnog kolosijeka kao sredstvo
ukljucene se u transport drva u Hrvatskoj od nji-
hove pojave. Prevoze drva na vecde udaljenosti i
u Republici i u zemlji, a i izvan zemlje pri iz-
vozu. Prema procjeni oko 259, etata Hrvatske
transportira se Zeljeznicom. Pri tome potrebno
je napomenuti da je Zeljeznica drugo sredstvo
daljinskog transporta, Sto znaci da se do utovar-
nih terminala drvo mora prevesti nekim drugim
sredstvom. Sli¢nu vrijednost biljezi Wipper-
mann (1987) za Njemacku (oko 20%), dok
Lampen (1987) za Finsku navodi iznos od 10%.

Prijevoz drva kamionima — Truck
transportation

Kamionski prijevoz u nas i u svijetu istiskuje
druge oblike daljinskog transporta unato¢ cinje-
nici da je najskuplji. Osnovna prednost kamion-
skog prijevoza neprijeporno je u trajnosti infra-
strukture potrebne za njegovu realizaciju. Traj-
no otvaranje Sumskim cestama gospodarski je
najpogodnije. Sumskim cestama eksploatacija Su-
ma koristi se oko 20°/p. Ostali promet trajno.
Dalja prednost kamionskog prijevoza je u auto-
nomnosti i elasti¢nosti transportne jedinice. Auto-
nomnost je postignuta opremanjem hidrauli¢cnom
dizalicom i obrazovanjem kadrova voza¢-dizali-

pomocnih stovari$ta i pripremom sortimenata za
utovar. Tezi se smanjivanju broja prijelaza ka-
miona koncentracijom, slaganjem i sortiranjem
sortimenata te krojenjem na dimenzije koje o-
mogucavaju §to bolje iskoris¢ivanje tovarnog pro-
stora kamiona i prikolice. Time se zeli, ¢im je
moguce viSe, uvjete utovara, odnosno vremena
utovara, pribliziti uvjetima i utro§ku vremena is-
tovara. Varijabilna vremena, vremena voZnje, ve-
zana su na udaljenost prijevoza i brzine kreta-
nja opterecdenog i neopterecenog kamiona. Brzine
su u korelaciji s kvalitetom ceste, a ujedno re-
gulirane zakonskim propisima. Nazalost, najcesc¢i
regulator brzine kretanja je stanje cesta, poseb-
no Sumskih cesta s postojeéim tehni¢kim para-
metrima — uzduzni profil, popre¢ni profil, §iri-
na planuma, radijusi krivina, preglednost i, po-
sebno, kvaliteta i stanje habajuceg sloja. Udalje-
nost prijevoza potrebno je smanjivati zbog po-
vedanja ucCinka i ublazavanja negativnog utjecaja
montirane dizalice na ucdinke i troSkove. Wi p-
permann (1987) navodi da se 80°, drvne ma-
se u SR Njemackoj u normalnim okolnostima
prevozi na udaljenosti izmedu 50 i 300 km. Zbog
gustoée 1 rasporeda preradivackih pogona u nas
se vedina prijevoza odvija na manjim udaljeno-
stima, ali ni udaljenosti iznad 150 km nisu rijet-
kost.

Tablica II.

STANJE SUMSKE CESTOVNE MREZE U HRVATSKOJ — FOREST ROAD NETWORK STATUS IN
CROATIA (***1958; PotocCic¢ 1983)

Godina — Year 1945. 1956. 1977. 1987.
Duljina cesta —
Forest road length 357 2081 6 860 11062
km
Gustoéa mreze cesta
— Road density 3.0

m/ha

4.0 6.4 11.8
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Pocetak upotrebe kamiona u Sumskom trans-
portu u Hrvatskoj (kao i u Sloveniji) pada iz-
medu dva rata. Osnovni uvjeti za razvoj kamion-
skog prijevoza su:

— kvantitativni i kvalitativni razvoj Sumske i

javne cestovne mreze,

— razvoj samih kamiona i utovarno-istovarnih

naprava,

— razvoj pratec¢ih sluzbi i kadrova.
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Sl. 1. Trend razvoja kamiona, hidrauli¢nih dizalica i mehanickih
dizalica u Hrvatskoj; 1 — Kamioni; 2 — Hidrauli¢ne dizalice;
3 — Mehanicke dizalice
Fig. 1. Trend development of lorries, hydraulic cranes on lorries
and mechanical cranes in Croatia; 1 — Lorries; 2 — Hydraulic
cranes on lorries; 3 — Mechanical cranes (self-moving)

S1. 2. Transport vodom

Fig. 2. Water transportation (Khorsabad,
VII cent. B.C.)

Sumska cestovna mreza prije rata u Hrvat-
skoj bila je slabo razvijena i nalazila se pretezno
u zapadnom dijelu. Godine 1945. u Hrvatskoj se
nalazi 279/ Sumskih cesta Jugoslavije, u Sloveniji
600/, a ostatak u ostalim republikama. Razvoj
cestovne mreze i otvorenosti Suma prikazan je
tabeli 2. Za 42 godine Sumarstvo Hrvatske pove-
calo je duljinu cesta 31 put, a gustocu cesta po-
diglo s 3,0 na 11,8 m/ha. Primarnom otvoreno$cu
Suma, unato¢ znacajnom skoku u posljednjih 10
godina, jo§ uvijek ne mozemo biti zadovoljni. Po-
stignuta gustoca mreze Sumskih cesta odnosi se
na ekonomske Sume i daleko je od Zeljenih 20—
—25 myha. Pogotovo je 47 m/ha u odnosu naf
ukupnu povrSinu Sumskog zemljlsta slaba osno-
va intenziviranja Sumske proizvodnje. To znaci
da na tom faktoru razvoja kamionskog prijevoza
u struci i izvan nje imamo jo$ puno zadataka.
Nista manje zadataka nedemo imati na podiza-
nju kvalitete kolnickih konstrukcija te podizanju
kvalitete odrzavanja postojeCe mreze Sumskih i
javnih cesta.

Razvoj kamiona i utovarno-istovarnih napra-
va tekao je u pravcu stvaranja specifi¢nih stro-
jeva i opreme za Sumarstvo. To je danas poseb-
no izrazeno. Broj kamiona u Jugoslaviji 1945. go-
dine iznosio je 930, a 1956. godine pao je na 705
(**%*1958). Stanje i razvoj kamiona i dizalica pri-
kazani su na slici 1. Godine 1986. u iskorisdiva-
nju Suma radilo je 407 kamiona s 360 prikolica.
Od toga je broja oko 66°¢ kamiona domace pro-
izvodnje. Ostalo su vozila iz uvoza od kojih pre-
vladavaju »Magirus« i FIAT. Dakle, prijevoz drva
u Hrvatskoj bazira se sve viSe na vozilima i op-
remi domace proizvodnje. Zbog toga je od ne-
procjenjive vaznosti njihov daljnji razvoj po
pravcima zadovoljavanja specifi¢nosti prijevoza
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Sumskih  sortimenata, posebno ergonomskim
pravcima. Pri tome je utjecaj Sumarskih struc-
njaka odluéan.

Paralelno s razvijanjem ostalih faktora razvi-
jale su se pratece sluzbe i osposobljavali kadro-
Mehanicke radionice pri Sumskim gospodar-
stvima sposobne su rjesavati vrlo komplicirane
zadatke s podruéja odrZavanja svih vrsta meha-
nizacije i dogradnje vozila u Sumarskom smislu.

Znatna paznja posveluje se istraZivanju ka-
mionskog prijevoza s aspekta sredstava, predme-
ta 1 uvjeta rada, utroSka goriva, kamionskih ce-
sta itd. Proucavanjem rada i radnih uvjeta do-
biva se baza za provedbu racionalizacije rada te
osnova za izradu normi prijevoza, utovara i isto-
vara. Istrazeno je viSe tipova vozila — FAP 2222
BL, FAP 1626, MAGIRUS 310 D 22, TAM 260 B,
te dizalice HIAB 670, HAK 7S, HAK 3S, JAVOR-
NIK 9-2200 i ATLAS 4002 (Bojanin, 1985),
(Bojanin idr., 1986), (Bojanin i dr., 1987).

ZAKLJUCCI — CONCLUSIONS

Sumski transport u ovisnosti o mjestu, naci-
nu i sredstvima izvodenja te cilju dijeli se na
sakupljanje, privlacenje i daljinski transport. Da-
ljinski transport dalje dijelimo na prijevoz ka-
mionima i Zeljeznicom te daljinski transport vo-
denim putem.

U kontinuitetu Sumskog transporta od upo-
trebe elementarne snage ljudi do danas najvece
promjene nastaju koncem 19. stoljeca.

Daljinski transport u Hrvatskoj pratio je sa
stanovitim zakas$njenjem trendove dostignuda u
svijetu. U posljednjih 40 godina kamionski pri-
jevoz istisnuo je Sumske Zeljeznice, a utjecao na
smanjenje prijevoza drva Zeljeznicom i vodenim
putem.

Danas se u Hrvatskoj daljinski transport od-
vija pretezno kamionima (oko 75%) i Zeljeznicom
(oko 25%¢). Neznatna koli¢ina drva transportira
se vodenim putem, i to isklju¢ivo brodovima.

Faktori razvoja kamionskog prijevoza su kom-
pleksni. To zahtijeva ulaganje goleme energije i

stru¢nog znanja u njihovu sinhronizaciju u smi-
slu postizanja sadas$njih i bududih ciljeva.

Odlué¢nu ulogu u razvoju daljinskog transpor-
ta i razvoju svih njegovih faktora mora imati zna-
nost. Rezultati znanstvenih istrazivanja takoder
trebaju biti polazna osnova za provedbu raciona-
lizacije te mjerenja, unapredivanja i humaniza-
cije rada.
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Prethodno priopcenje

Sazetak

U ¢lanku se prikazuju rezultati istrazivanja
utjecaja vrste drva na svojstva plo¢a iverica.
Za ispitivanje se upotrijebilo 5 vrsta drva li-
staca koje se najcesée upotrebljava za proiz-
vodnju iverica. Iverice su izradivane prvo od
jedne vrste drva, a zatim od mjeSavine razli-
¢itih vrsta, radi postizanja najpovoljnije mje-
Savine.

Na osnovi prikazanih rezultata moze se za-
kljuciti da se najbolja svojstva iverica postizu
upotrebom mje$avine drva mekih listaca (to-
pola, joha) i hrasta u omjeru 1:1. Bududi da
se ove vrste drva mogu trenutno nabavljati po
nizim cijenama, u odnosu na bukvu-grab, nji-
hovim kori$tenjem u proizvodnji moguce je
smanjiti trosak drvne sirovine.

U drugoj fazi istrazivanja valjalo bi utvr-
diti normative utro$ka za pojedine tipove plo-
¢a, kako bi se mogli ustanoviti stvarni finan-
cijski efekti.

Summary

The article deals with the results obtained
through researches on influence of species of
wood on chipboard properties. Five species of
deciduous wood mostly used in chipboard pro-
duction have been used in testing. First, chip-
boards were made only of one type of wood
and then of a mixture of varous species so as
to obtain an optimal mixture.

On the basis of the shown results, the top
quality chipboard can be obtained using a mix-
ture of soft deciduous wood (poplar, alder) and
oak in proportion 1:1. As these species of wood
can be at present supplied at lower prices
than beechwood and hornbeam, thus the costs
of wood raw material can be reduced by use
of this wood in production.

In the second stage of research, the con-
sumption standards per board type is to be
established in order to establish the actual
financial effects. (V.K.)

1. UVOD
1. INTRODUCTION

Novi trziSni uvjeti, odnosno sve veca konku-
rencija iverica iz uvoza, dovode proizvodnju ive-
rica u veoma tezak ekonomski polozaj. Prodajna
cijena iverica znatno se smanjuje, a troskovi pro-
izvodnje su isti ili su neki ¢ak u porastu.

U takvoj situaciji proizvodaci iverica prisilje-
ni su traziti izlaz u moguénostima smanjenja ci-
jene koStanja. Bududi da drvna sirovina u cijeni
koStanja ima najveéi dio (oko 30%), jasno je da
pitanju drvne sirovine treba posvetiti posebnu
paznju. U tom smislu potrebno je ispitati i mo-
guénost proizvodnje iverica od jeftinije sirovine,
uz uvjet da se dobiju iverice zadovoljavajuce kva-
litete.

Vrsta drva od koje se proizvode iverice znat-
no utjece na svojstva gotovih plo¢a. U ovom radu
nastojalo se utvrditi utjecaj vrsta drva koja se
pretezno upotrebljavaju u proizvodnji u kojoj su
vrSena istraZivanja, te na osnovi toga odrediti
optimalnu mjeSavinu vrsta drva za izradu ploca
iverica.

2. UPOTRIJEBLJENI MATERIJAL
2. USED MATERIAL

2.1. Izrada i karakteristike iverja
2.1. Production of chips and their characteristics

Za izradu ispitivanih ploc¢a koristilo se iver-
jem od 5 vrsta drva: bukve, graba, hrasta, topole
i johe. Plo¢e su prvo izradene u laboratoriju od
jedne vrste drva i mjeSavine razli¢itih vrsta, a
zatim su odredeni tipovi ploca izradeni u pogonu
u okviru redovne proizvodnje.

Sve iverje je izradeno u pogonu na iveracu
tipa »Pessa« s istakom noza 0,9 mm. Za izradu
iverja upotrijebljeno je viSemetarsko drvo pro-
sje¢nog promjera 15—20 cm.

Bududéi da na svojstva ploca iverica, izmedu
ostalog, utjecu i karakteristike iverja, u slijede-
¢im tablicama bit ¢e prikazana: vlaga iverja, frak-
cijski sastav, dimenzije iverja, vitkost, specifi¢na
povrSina i nanos ljepila za pojedine vrsta drva.

Vlaga iverja, kako suhog tako i oblijepljenog,
za pojedine vrste drva (osim kod hrasta) bila je
znatno iznad propisane, Sto je posljedica nekon-
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Tablica I. VLAGA SIROVOG VLAGA OSUSENOG VLAGA OBLIJEPLJE-]
VLAGA IVERJA VRSTA DRVA | IVERJA ( % ) IVERJA ( % ) NOG IVERJA ( % )
Table I
MOISTURE OF CHIPS e RS e ss
Bukva L6 SIil 9,6 15,0 13,9
Grab 58 7,9 Y 15,0 11,6
Hrast 57 1,9 155 ]0’6 7)3
Topola L2 6,3 5 e 15,1 11,6
Joha 52 8,1 8,5 16,4 13,4
Tablica II.
FRAKCIJSKA ANALIZA IVERJA
Table II
FRACTIONAL ANALYSIS OF CHIPS
- VRSTA DRVA
VELTOTRL BUKVA GRAB HRAST TOPOTA JOHA
OTVORA SITA (mm)
Vs ss Vs ss VB ss Vs S5 Vs ss
Vs 33
> 2 >4 0,65 | 57,7 | 0,1 60,4 | o,2 | 31,4 2,2 70,5 | 0,7 | 77,8
0,8 - 2,0 2,0 - 4,0 33,6 | 22,6 0,2 17,5 19,6 | 39,2 28,7 19,4 23,8 | 15,9
0,63 ~ 0,8  |o,8 - 2,0 14,2 | 16,2 | 0,5 17,0 | 15,3 | 25,2 | 11,4 8,6 | 11,6 | 6,1
b,315 - 0,63 0,63 - 0,8 34,6 | 1,7 312 2,1 45,2 |_1.8 36.8 0.6 9.4 | 0,5
b,125 - 0,31510,315 ~ 0,63 | 14,2 1.5 56,2 2,5 1752 2,1 19.A a7 19.2 o &
b,0 - 0,125 0,0 - 0,315 2,8 0,3 11,9 0,55 2,6 043 2,3 023 5,3 0,1
Tabli III. -~
v VOLUMNA pERLJINA [pUZINA | vITKOST [sPEcI®  |wawos
DIMENZIJE IVERJA ZA VRSTA ' N
SREDNJI SLOJ MASA [VERJA POVRSINA | LIEPILA
Table 11T DRVA DRVA (mm) (o) L/D  |IVERJA g/m°
SIZES OF CHIPS FOR
CENTRAL LAYER (g/cmB) m2/100g
BUKVA 0,69 0,58 15,06 26 0,50 16,0
GRAB 0,79 0,66 24,30 35 0,39 20,5
HRAST 0,66 0,80 21,00 26 0,38 21,0
TOPOLA 0,43 0,62 22,95 37 0,74 10,8
JOHA 0,51 c,42 13,92 33 0,95 8,4

tinuiranog suSenja iverja, te promjene sadrzaja
vlage prilikom manipulacije i skladiStenja iverja.

Postotni udio pojedinih frakcija kod iverja za
izradu laboratorijskih plo¢a znatno odstupa u od-
nosu na iverje koje se upotrebljava u proizvod-
nji, tj. primjetan je manji udio sitnih frakcija
kod iverja za VS-vanjski sloj i za SS-srednji sloj.
Iverje za VS je naknadno usitnjivano na »Pall-
man« mlinu, pri ¢emu se izgubio dio sitne frak-
cije. U iverju SS je bilo znatno manje sitnih

frakcija zbog toga $to u tome iverju nije bilo iver-
ja od sjecke (koje je sitnije), povratnog iverja
(piljevine), te sitne frakcije koja se prilikom su-
Senja odvoji na odvaja¢ima suSionice. To je, po-
red ostalog, utjecalo na svojstva ploca izradenih
u laboratoriju. Zbog toga je kod tih ploca savoj-
na ¢vrstoda u pravilu manja nego kod ploca iz-
radenih u proizvodnji, dok kod ¢&vrstoée rasloja-
vanja taj trend nije izrazit.
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Iverje za vanjske slojeve je dobiveno usitnji-
vanjem iverja za srednji sloj, i njegove dimenzije
nisu mjerene. Na osnovi tih dimenzija i podata-
ka za volumnu masu, izracunana je vitkost, spe-
cifi¢na povrsina, te nanos ljepila za pojedinu vrstu
drva, o ¢emu takoder ovise svojstva ploc¢a, a na-
rocito ¢vrstocda raslojavanja.

2.2. Priprema ljepila
2.2. Preparation of adhesives

Za izradu laboratorijskih plo¢a upotrijebljeno
je KF-ljepilo TIP L-114 proizvodaca »INA« — Len-
dava. Smjesa ljepila pripremljena je prema sli-
jedecoj recepturi:

VS SS
Ljepilo 543 g 564 g
Otvrdiva¢ (NH,CI1 15%/) 7 ml 75 ml
Amonijak (25%%) 5,4 ml 5,6 ml
Voda 145 ml 76 ml

3. IZRADA LABORATORIJSKIH PLOCA
I REZULTATI FIZICKO-MEHANICKIH
SVOJSTAVA

3. PRODUCTION OF LABORATORY BOARDS
AND RESULTS OF PHYSICAL AND
MECHANICAL PROPERTIES

3.1. Plo¢e od jedne vrste drva
3.1. Boards made of one type of wood

Sve ploce su preSane na istu zadanu debljinu
16 mm (debljina odstojnih letvi), u formatu 380x

X430 mm. Nakon hladenja mjerene su debljine
ploca, te rezane probe za ispitivanje slijedecih
svojstava: volumna masa, savojna cvrstoca, ¢vr-
stoda raslojavanja, vlaga i bubrenje. Od svakog
tipa ploca izradene su po 3 ploce, a iz svake plo-
Ce izradene su po 4 probe za ispitivanje navede-
nih svojstava. Podaci u prilozenim tablicama od-
nose se na srednje vrijednosti ispitanih ploca.
Ispitivanja fizicko-mehanickih svojstava plo-
¢a vrSena su u pogonskom laboratoriju.
Parametri preSanja u laboratoriju:

Temperatura preSe 180° C
Vrijeme preSanja 5 min.
Specifi¢ni pritisak 28 kp/cm?

Iz tablice IV. vidljivo je da je naknadno na-
dimanje kod bukve iznosilo 0,6 mm, kod graba
0,2, a kod hrasta, topole i johe bilo je »negativ-
no« i iznosilo je —0,5; —0,4 odnosno —0,7 mm.
Smatra se da nadimanje ploca bitno ne smanjuje
kvalitetu plo¢a ako ne prelazi 0,5 mm. Nadima-
nje ploca (a =u?- Pi) ovisi o konac¢nom sadrza-
ju vlage ploca (u) i preostalom otporu koji ploca
pruza vanjskom pritisku (Pi). Kod bukovine na-
knadno nadimanje (40,6 mm) utjeCe na smanje-
nje kvalitete.

Prema JUS-u D.C5.031, troslojne ploce iverice,
debljine 16 mm, moraju imati slijedece minimal-
ne vrijednosti za fizicko-mehanicka svojstva: sa-
vojna Cvrstoca 18,0 N/mm?, ¢vrstoca raslojavanja
0,41 N/mm?, vlaga 5—11°/;, odnosno maksimalno
dopusteno bubrenje 8.

Iz tablice V. vidljivo je da savojna cvrstocda
plo¢a od tvrdih vrsta drva ne zadovoljava zahtje-

Tablica TV. TIP PLOCA (VRSTA DRVA) DEBLJINA (MM) | RAZLIKA (nadimanje) mm
DEBLIINA PLOCA NAKON
PRESANJA Bukva 16,6 + 0,6
Table IV 3
THICKNESS OF BOARDS e 16,2 i Ol
AFTER PRESSING
Hrast 15,5 ~ OM5
Topola 15,6 - 0,4
Joha 15,3 - 0,7
Tablica V.
TIP PLOCA VOLUMNA SAVOJNA CVRSTOCA VLAGA | BUBRENJE
SVOIATVA PLOCA 12 TSTE
VRSTE DRVA ( VRSTA MASA3 ﬁVRS1Z'OCA RASLOJA- 3 S
il v DRVA ) kg /m N/mm VANJ?
PHYSICAL AND N/mm
MECHANICAL PROPERTIES
OTSAME TYPE OF WOOD BUKVA 743 12,0 0,27 5,9 21,8
GRAB 770 12,3 0,35 6,0 24,0
HRAST 769 16,5 0,82 4,1 10,2
TOPOLA 749 18,3 0,36 2,9 9,8
JOHA - 789 19,4 0,80 5,1 7,7
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Slika 1. Proizvodna linija za izradu iverica
Fig. 1. Chipboard production line

Slika 2. Laboratorijska presa za proizvodnju iverica
Fig. 2. Laboratory press for chipboard production

ve JUS-a, dok kod mekih vrsta drva zadovoljava.
Manja savojna c¢vrstcéa ploca od bukovine i gra-
bovine moZe se objasniti jednim dijelom vedom
volumnom masom drva, a u vezi s tim manjim
stupnjem uguscéenja.

Nesto veda, ali jo$§ uvijek nedovoljna, savojna
¢vrstoda ploc¢a od hrastovine moZe se objasniti

nizim sadrZzajem vlage oblijepljenog iverja, Sto
uz navedene uvjete preSanja dovodi do usuSenja
i utezanja ploca (manja debljina).

Veda savojna cvrstoda ploca od mekih vrsta
drva posljedica je vedeg stupnja uguSéenja, te
boljeg oblika i dimenzija iverja. Da bi se posti-
gla zadovoljavajuéa savojna c¢vrstoéa ploca od
razli¢itih vrsta drva, ploce od vrste drva vede vo-
lumne mase moraju imati veéu volumnu masu,
i obrnuto, ploe od drva manje volumne mase
mogu imati manju volumnu masu.

Cvrstoda raslojavanja kod ploca iz bukve, gra-
ba i topole ne odgovara JUS-u, dok je to kod
plo¢a iz hrasta i johe daleko iznad propisanih
vrijednosti. Bubrenje je najvece kod ploca iz bu-
kve i graba, a najmanje kod ploc¢a iz johe i to-
pole.

Opdenito uzevsi, moZe se konstatirati da su
najbolja svojstva postignuta kod ploca izradenih
od johe i hrasta. Pri tome treba imati u vidu
veliku volumnu masu kod ovih ploca, a narocito
kod ploca iz johe.

. Ploc¢e od razlicitih vrsta drva (laboratorijske)

32
3.2. Boards made of various types of wood
(laboratory boards)

Prema planu istrazivanja, upotrebom 5 razli-
¢itih vrsta drva izradeno je 30 tipova ploca, i to:

1. Ista vrsta drva za VS i SS.

2. Kombinacija razli¢itih vrsta drva u VS i SS.

Od svakog tipa izradeno je po 3 ploce, dakle
ukupno 90 laboratorijskih ploca.

Od tih 30 tipova ploca izdvojili smo kao naj-
bolje slijedede:

Iz tabele VI. vidljivo je da su relativnho naj-
bolja svojstva imale ploc¢e izradene kombinira-
njem iverja od hrasta i johe, te kombinacija gra-
ba i hrasta.

Slika 3. Stroj za nanoSenje ljepila na iverje
Fig. 3. Glue applicator for chips



I. PANJKOVIC — V. BRUCI: Utjecaj razli¢itih vrsta drva — Drvna ind. 42 (3-4) 55—60 (1991) 59

Tablica VI.
e TIP PLOCA VOLUMNA SAVOJNA CVRSTOCA | VLAGA | BUBRENJE
TEhiE Vi (VRSTA DRVA) MASA EVRSTOCA | RASLOJA-
VANJA % %
3 2 2
(kg/m~) (N/mm”) (N/mm®)

1.VS-BUKVA (100%)

SS-BUKVA/TOPOLA 767 15,9 0,57 2,7 18,0

(50 : 50 %)
2. GRAB/HRAST

( 50 H 50 Z ) 783 17)2 0)90 "”3 8'1

u VS i SS
3. HRAST/JOHA

(50 : 50 %) 791 18,7 0,90 5,6 9,0

u VS i SS
4. VS-TOPOLA(100%)
SS-BUK.-TOP.-HRAST 741 18,3 0,47 2,8 13,6
(70/20/10 % )
5.VS-JOHA (100 %) )
SS-BUK.-JOHA-HRAST 772 18,1 0,57 4,3 12,6
(70/20/10 % )
6.VS-TOP.-BUK.=-HR.

(60/30/10%) 748 16,7 0,56 3,7 14,8
SS-RUK.-TOP.-HRAST
(60/30/10 %)

Ostali tipovi ploca imali su zadovoljavajuéu
¢vrstoéu raslojavanja, dok savojna ¢vrstoda nije
zadovoljavala kod ploca gdje je vanjski sloj iz-
raden od iverja bukve, graba i hrasta. Tip ploce
broj 6 odnosi se na kombinaciju vrsta drva ka-
kva se primjenjuje u nasoj redovnoj proizvodnji.

3.3. Ploce izradene od razlicitih vrsta drva
u industrijskoj proizvodnji

3.3. Boards made of various types of wood
in industrial manufacture

Na osnovi »kombinacija« vrsta drva iz tablice
IV. proizvedene su ploce u industrijskoj proiz-
vodnji s istom ili pribliZnom mjeSavinom drvne
sirovine.

Rezultati ispitivanja tih plo¢a prikazani su u
tablici VII. Sve ploce su proizvedene u debljini
16 mm, osim kombinacije 1, koje su bile deblji-
ne 18 mm. Ispitano je po 3 ploce od svake kom-
binacije, a koje su izradene tokom jedne smjene.

Za industrijski izradene ploCe moze se kon-
statirati slijedece:

— Savojna ¢vrstoda je za odgovarajuéu vrstu
drva bila uvijek veéa u odnosu na laboratorijske
ploce.

— Raslojavanje je uvijek zadovoljavalo zah-
tjeve JUS-a, a bubrenje takoder, osim kod tipa 4.

— Najbolja svojstva imale su ploce izradenc
kombinacijom hrasta i johe 50/50%/s u VS i SS
(tip 3). Kod ove kombinacije bila je prevelika

volumna masa (782 kg'm?), a bilo je problema s
postizanjem unaprijed odredene debljine. Zbog
toga je potrebno korigirati tezinu natresa po 1 m,
dakle masu drvnog iverja. Kod ovih ploc¢a prili-
kom brusenja je zbog prevelike debljine bila gru-
ba povrSina ploca.

— Kod kombinacije 3A vrSena je korekcija
mase drvnog iverja u SS, ali je takoder bila pre-
velika masa ploc¢a (783/m?®). Debljine ploca su se
kretale u normalnim granicama, a nakon bruse-
nja je bila dobra povrSina ploca.

— Kod kombinacije 3B, gdje je umjesto johe
i topole bila lipa, postignuta je prosje¢na volum-
na masa (748/m?), te dobra fizicko-mehanicka svoj-
stva. Ovdje je bitan utjecaj imao maseni udio VS
i SS, Sto se moze zakljuciti po frakcijskim ana-
lizama upotrijebljenog iverja. Udio finih frakcija
u iverju za VS kod ove kombinacije je bio manji
nego kod kombinacija 3 i 3A, pa je zbog toga
bila i manja natresna gustoda iverja za VS, §to
je utjecalo na volumnu masu gotovih ploca.

— Ploce iz kombinacije 4 su, pored velike vo-
lumne mase (780 kg/m?), nakon bruSenja imale
grubu (hrapavu) povrsinu, §to je posljedica 1009/
udjela topole u VS. Moglo bi se zakljuciti da je
radi finoée povrSine potrebno u VS mijeSati tvr-
do drvo s topolom.

MoZe se pretpostaviti da bi problem s povr-
S§inom mogao biti i kod plo¢a 5 bududi da je u
VS 1009/ johovina, $to bi jo$ trebalo ispitati. Kod
ovih ploca su inace postignuti vrlo dobri rezuitati.
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Tablica VII.

TIP PLOCA VOLUMNA | SAVOJNA | EVRSTOCA | VLAGA | BUBRENJE stE?ﬁﬁ?ﬁ%%%ﬁ%%%&%E
(VRSTA DRVA) MASA CVRSTQCA| RASL. (%) (%) .
(a/n3) | iN/mmds | (N/mn S S K
1. VS-BUKVA (100 %) Table VII
SS-BUKVA/JOHA 731 20,5 0,59 4,9 6,7 PHFEIEAL AND) MECHAND
(50 / 50 %) CAL PROPERTIES OF THE
3 BOARD MADE IN
3. VS 1 S5 INDUSTRIAL PRODUCTION
HRAST/JOHA 782 23,2 0,68 5,3 4,8
(50 / 50 %)
3. A VS
HRAST/TOPOLA 783 2152 0,58 5,4 7,5
(50 / 50 %)
HR./JOHA (50/50 %)
3.B HRAST/LIPA
(50 / 50 %) 748 21,3 0,64 3,9 5,0
u VS i SS
4.VS-TOPOLA (100%)
SS-GRAB/JOHA/HRAST 789 20,4 0,47 3,4 16,8
(50/ 25 / 25 %)
5.YS-JOHA (100 %)
SS-GRAB/TOPOLA/HRAST 730 21,6 0,74 5,8 4,8
(70 7/ 15 / 15 %)
6. VS-BUKVA/GRAB(40%)
JOHA/TOPOLA(50%) 755 20.0 0,54 5,8 8,7
SS-vbuk/gr/j/top/hr
(76/20/10%)

— Kombinacija 1 ima dobra fizicko-mehanic-
ka svojstva, te visoku finodu povrsine.

— Kombinacija 6 se odnosi na srednje vri-
jednosti veceg uzorka ploc¢a iz redovne proizvod-
nje, a istaknuta je radi komparacije s navedenim
novim kombinacijama.

4. ZAKLJUCAK
4. CONCLUSION

— Rezultati ispitivanja laboratorijskih i indu-
strijskih ploc¢a pokazuju da je za proizvodnju ive-
rica mogude uspje$no upotrebljavati razli¢ite vr-
ste drva.

— Cvrstoda raslojavanja kod kombinacija raz-
licitih vrsta drva bila je uvijek veda od odgova-
rajuée ¢vrstoce ploca izradenih od samo jedne
vrste drva. Savojna ¢vrstoca bila je takoder vecda
upotrebom razli¢itih vrsta drva, osim u slucaju
kada su ploce bile izradene iz johe.

— Na osnovi rezultata ispitivanja mozZe se za-
kljuc¢iti da bi dalje radove na pronalaZenju opti-
malne kombinacije vrste drva trebalo usmjeriti
na detaljno ispitivanje kombinacije hrasta i ML
(topola, joha, lipa) u omjeru 50/509/ u VS i SS
3, 3A1 3B — tabela VII).

— Osim toga, vrlo dobri rezultati dobiveni su
kombinacijom bukovine u VS — 1009, i bukovi-
ne i ML u SS u omjeru 50/50%%.

— Ovim radom nije obuhvadena analiza tros-
kova izrade ispitivanih ploca, $to je u sada$njim
uvjetima privredivanja od bitnog znaclenja. Ipak,
mozZze se konstatirati da se povecdanjem udjela
hrasta i ML, koji su trenutno jeftiniji od bukve
i graba za oko 15%,, mogu smanjiti troSkovi drv-
ne sirovine do 10%,. Ovo zahtijeva detaljnu ana-
lizu cijene ko$tanja, kroz normative utroska drva
i ljepila te cijenu ulaznih sirovina.

— Vjerojatno se financijski efekti mogu naj-
viSe povecati povedanjem kvalitete ploca iverica
i izradom ploca vede homogenosti koje su pri-
kladne za obradu glodanjem.
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Strué¢ni rad

Sazetak

U radu je prikazan jedan od pristupa meto-
dici konstruiranja kao pretpostavci za optimi-
ziranje konstrukcijskih rjesenja, a zatim je opi-
sana primjena racunala u oblikovanju 1 kon-
struiranju namjestaja.

Istaknuto je znacenje povezivanja znanstve-
nih metoda rada pri konstruiranju i compu-
torskog sistema kao pomagala u modificiranju,
analizi i optimiranju oblikovnih i konstrukcij-
skih rjesenja. Primjer automatskog konstrui-
ranja korpusa ormara s policama izveden je
programom Auto CAD.

Kijuc¢ne rijeci: Metode konstruiranja
— oblikovanje i konstruiranje primjenom ra-
¢unala — racunarska i programska oprema —
konstrukcije namjestaja

Summary

The paper describes one of the approaches
to the designing methods with a presumption
to optimize the designed ideas, describing then
the use of computers in designing and making
of furniture. A particular emphasis was given
to the importance of linking scientific methods
in designing to computer systems as means to
help in modifying, analyzing and optimizing of
the designed ideas. An example of automatic
designing of wardrobe carcass with shelves has
been made by Auto CAD program.

Key words: methods of designing and
constructing — designing by use of computers
— computer and program equipment — fur-
niture structures (V.K.))

1. UVOD
1. INTRODUCTION

Razvoj tehnologije omogudio je revolucionar-
ne promjene u nacinu oblikovanja i konstruira-
nja, te u izradi proizvoda. Zbog veéih i sloZenijih
zahtjeva potroSaca, proizvodi postaju sve podes-
niji za upotrebu, ali time i sloZeniji. Osim razvoja
tehnologije 1 promjenjivih Zelja potroSaca, jav-
ljaju se i novi materijali, opseg proizvodnje je
u stalnom porastu, usporedo dolazi do povecane
potrebe za prikupljanjem informacija, te je nuz-
no uskladivanje razvoja proizvoda i tehnologije
s aktivnostima u pripremi proizvodnje.

Klasican pojam oblikovanja i konstruiranja
prelazi u suvremenu disciplinu oblikovanja i kon-
struiranja uz pomo¢ racunala tzv. CAD (Compu-
ter Aided Design). Prednost primjene racunala
cgleda se pri tome u:

— velikoj brzini obrade podataka,

— pouzdanoj pohrani informacija, te dovolj-
nom broju i pouzdanoj manipulaciji tim
informacijama,

— podobnosti za medusobna povezivanja i
stvaranje velikih medusobno povezanih in-
formacijskih sustava,

— prilagodljivost prikaza podataka ovisno o
svrsi, s odgovarajuéim ulaznim i izlaznim
jedinicama.

U ovom radu prikazan je pristup i znacenje

povezivanja znanstvenih metoda rada pri kon-

struiranju i racunarskog sistema kao pomagala
u optimizaciji, analizi i modificiranju oblikovnih
i konstrukcijskih rjesenja.

2. METODE KONSTRUIRANJA DRVNIH
PROIZVODA

2. WOOD PRODUCTS DESIGN METHODS

S obzirom na pristup i na¢in misljenja pri do-
noSenju odluke u procesu konstruiranja razliku-
ju se intuitivne i diskurzivne metode:

— Intuitivno-izvorna —
kao inovacija konstrukcija primjenjiva proce-
su oblikovanja proizvoda

— Intuitivno-aplikativna -—
osnivana na primjeni empirijskih podataka u
obliku neznanstvenih predlozaka, kataloga
konstrukcija ili alata, preporuka i sl.

— Diskurzivno-matematicka ili prorac¢unska —
koja primjenjuje dostupne znanstvene spozna-
je iz matematike, fizike i mehanike

— Diskurzivno-aplikativna -—
osniva se na primjeni rezultata znanstvenih
istraZzivanja na podrucju drvnih konstrukcija
i finalnih drvnih proizvoda.

U okviru osnovnih metoda rada razvijeno je
i jedno podrucje nauke o konstruiranju nazvano
metodicko konstruiranje.

Primjena znanstvenih metoda u konstruiranju
zahtijeva takoder poStivanje svih aktivnosti, uk-
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ljucujudi i laboratorijsko ispitivanje radi pro-
vjere minimalnih ili standardnih zahtjeva za od-
redenim karakteristikama kvalitete. Navedene
metode primjenjuju se urazli¢itim fazama:

Faza koncipiranja, koja obuhvada dio
procesa koji je vezan za aktivnosti rascélanjiva-
nja zadataka i upoznavanja s osnovnom proble-
matikom konstruiranja, na osnovi kojih se pri-
kupljaju i preraduju informacije, nakon cega se
konkretiziraju koncepcijske varijante.

Faza projektiranja, u kojoj se raz-
raden zadatak oblikuje u funkcionalna i ekonom-
ska rjeSenja, pri ¢emu se izabire najpovoljnija
varijanta, te se izraduju crtezi proizvoda ili asor-
timana.

Faza konstrukcijske razrade, gdje
se nacrt proizvoda razraduje u oblik proizvodno-
-tehnicke dokumentacije, gdje se vrsi razrada na
dijelove i sklopove, te crtaju detalji konstrukcij-
skih sastava. Ova faza obuhvacda i unoSenje svih
promjena i korekcija nastalih u toku ispitivanja
prototipa ili u procesu pokusne, odnosno redov-
ne proizvodnje.

Razvoj metodickog konstruiranja potice trans-
formaciju klasi¢nog procesa konstruiranja u su-
vremene metode, koje podrazumijevaju uvodenje
rac¢unala kao neophodnog sredstva, ¢ijom se pri-
mjenom skraduje vrijeme konstruiranja uz mo-
gucnost brze upotrebe velikog broja tehnickih
informacija pohranjenih u memoriji stroja.

3. CAD/CAM SISTEM I NJEGOVO
ZNACENJE

3. CAD/CAM SYSTEM AND ITS
MEANING

3.1. Definicija
3.1. Definition

Automatsko projektiranje (Design automation)
— DA podrazumijeva pristup projektiranju, kon-
struiranju i proizvodnji uz pomo¢ racunala. Ce-
sto se izdvaja posebno racunalo kao pomoc¢ u ob-
likovanju, tj. konstruiranju (Computer Aided
Design — CAD), a posebno racunalo kao pomod
u proizvodnji (Computer Aided Manufacturing —
CAM), iako zajedno Cine jedan sistem.

CAD se moze odrediti primjenom racunarskog
sistema kao pomodi u kreiranju, modificiranju,
analizi ili optimalizaciji oblikovanja konstrukci-
ja. Kompjutorski sistem sastoji se od hardware-a
i software-a za izvodenje posebnih funkcija pri
oblikovanju, tj. konstruiranju, koje su potrebne
odredenom korisniku.

CAM se mozZe odrediti primjenom racunarskih
sistema za planiranje, rukovodenje i kontrolu
operacija proizvodnog postrojenja, bilo direktnim
ili indirektnim racunarskim povezivanjem s pro-
izvodnim sredstvima postrojenja. Kao Sto i ka-
zuje sama definicija, primjena CAM-a podrazu-
mijeva dvije Siroke kategorije:

— Direktna primjena — kompjutorsko pra-

¢enje i kontrola

— Indirektna primjena — potpomaganje pro-

izvodnje.

Kompjutorsko pracdenje i kontrola mogu se
podijeliti na primjenu pradenja i primjenu kon-
trole. Kompjutorsko pracdenje procesa ukljucuje
direktnu kompjutorsku povezanost s proizvodnim
procesom radi opaZanja procesa i povezane opre-
me i skupljanja podataka iz procesa. Racunalo
se ne primjenjuje za direktnu kontrolu operaci-
je. Kontrola procesa ostaje u rukama operatora,
koji mogu biti vodeni informacijama koje je sa-
kupilo rac¢unalo. Kompjutorska kontrola procesa
ide jedan korak dalje od pradenja, time $to ne
samo da opaZa proces, nega ga i kontrolira na
bazi opazanja, pri ¢emu izdaje kontrolne signale
direktno u proizvodni proces.

Uz direktnu primjenu, CAM takoder ukljucuje
i indirektnu primjenu kod koje rac¢unalo ima po-
modénu ulogu u proizvodnim operacijama postro-
jenja, pri ¢emu racunalo nije povezano direktno
s proizvodnim procesom, ve¢ se primjenjuje »iz-
vanlinijski«, za izradu planova, rasporeda, pro-
gnoza, instrukcija i informacija, kojima se moze
efikasnije upravljati proizvodnim sredstvima po-
gona.

CAD/CAM-sistem omogucuje integraciju postu-
paka oblikovanja, konstruiranja i proizvodnje od
razvoja pocetne ideje do konac¢ne proizvodnje od-
redenog proizvoda.

3.2. Ciklus oblikovanja, konstruiranja i proizvod-
nje u okviru CAD/CAM-a

3.2. Process of CAD/CAM designing, constructing
and manufacturing

Da bi se mogao utvrditi djelokrug CAD/CAM-a
u proizvodnoj organizaciji, potrebno je ispitati
razli¢ite aktivnosti koje se moraju izvrSiti pri
oblikovanju, konstruiranju i proizvodnji nekog
proizvoda. Slika 1l.prikazuje dijagram razlicitih
faza u ciklusu oblikovanja, konstruiranja i izra-
de proizvoda. Ciklus zapocinje od potroSaca i
trziSta, koji postavljaju kvalitativne zahtjeve za
proizvod. Ovisno o odredenoj strukturi i zahtje-
vima potroSaca, postoje razlike u nacinu na koji
se aktivira spomenuti ciklus. U nekim slucajevi-
ma funkciju oblikovanja izvodi kupac, a proiz-
vodnju obavlja druga tvrtka, odnosno oblikova-
nje i proizvodnju obavlja ista tvrtka. U oba slu-
¢aja ciklus zapocinje idejnom koncepcijom o pro-
izvodu. Koncept se analizira, poboljsava i prevodi
u plan za izradu proizvoda u procesu dizajner-
skog inZenjeringa. Plan se dokumentira potreb-
nim crtezima koji pokazuju tehnolosSku struktu-
ru proizvoda. Navedene aktivnosti uklju¢ene su
u proizvodnu fazu izrade proizvoda, pri ¢emu se
formulira plan proizvodnih operacija koje su po-
trebne za izradu proizvoda. Nakon aktivnosti pri-
preme zapocinje proizvodnja, zatim testiranje
kvalitete, te isporuka kupcu.

Ukljucivost CAD/CAM-a moguda je u svim ak-
tivnostima od oblikovanja do proizvodnje, Sto
prikazuje slika 2.
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Slika 1. Shema konvencionalnog proizvodnog ciklusa
Fig. 1. Scheme of conventional manufacturing cycle
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Slika 2. Proizvodni ciklus modificiran sa CAD/CAM-om
Fig. 2. Manufacturing cycle modified by CAD/CAM

CAD i automatizirano projektiranje primje-
njuju se pri stvaranju koncepta, oblikovanju i
dokumentaciji proizvoda. Racunala se primjenju-
ju u procesu planiranja i izrade rasporeda, stoga
da bi se ove funkcije izvodile uspjesnije, dok se
u proizvodnji upotreba rac¢unala odnosi na pra-
¢enje i kontrolu proizvodnih operacija, kontrolu
kvalitete i testiranje proizvoda. Na slici 2. pri-
kazano je kako CAD/CAM prekriva sve aktivno-
sti u razvojnom i izvedbenom ciklusu od obliko-
vanja do gotovog proizvoda (prema Grooveru i
Zimmersu).

Spomenuti CAD mogude je integrirati s dru-
gim upravljacko:informacijskim podsistemima
kao Sto je CAM (Computer Aided Manufacturing
— proizvodnja uz pomo¢ racunala), CAP (Compu-
ter Aided Planning — planiranje uz pomo¢ racu-
nala) i dr.

Dok se CAD sustavno upotrebljava za opisiva-
nje primjene rac¢unala u postupcima projektira-
nja i konstruiranja, CAM je komplementarni dio
podsistema koji u sebi povezuje projektiranje i
proizvodnju na elektroni¢ki upravljanim stroje-
vima (CNC, DNC).
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Navedeni podsistemi povezuju se u upravljac-
ko-informacijski sistem CIM (Computer Integra-
ted Manufacturing), pa i Sire u fleksibilne pro-
izvodne sisteme FMS (Flexible Manufacturing
Systems).

3.3. Primjena racunala u oblikovanju
i konstruiranju

3.3. Use of computers in designing and
constructing

Pri upotrebi geometrijskog modeliranja dizaj-
ner-konstruktor konstruira graficki prikaz na
CRT-ekranu, dajuci racunalu tri tipa naredbi. Prvi
tip naredbe rabi se za osnovne geometrijske ele-
mente kao S$to su tocke, linije i kruznice. Drugi
se tip naredbi rabi za postizanje mjerila, rota-
cije ili druge transformacije ovih elemenata. Tre-
¢i tip naredbi udruZuje razlicite elemente u Ze-
ljeni oblik objekta. Tokom ovog procesa geo-
metrijskog modeliranja racunalo pretvara nared-
be u matematicki model, pohranjuje ih u dato-
teku kompjutorskih podataka i izlaze kao sliku
na CRT-ekranu. Model se kasnije moZe ponovno
pozvati iz datoteke radi pregleda ili promjene.

Postoji nekoliko razli¢itih metoda predstavlja-
nja objekata u geometrijskom modeliranju. Os-
novna forma primjenjuje rasterske okvire za
predstavljanje objekata. Ovakav tip® geometrij-
skog modeliranja klasificira se u tri tipa:

2D — dvodimenzionalno prikazivanje, a pri-
mjenjuje se za plosnate objekte
2 1/2 D — nadilazi 2D omogudavanjem prikazi-

vanja trodimezionalnih objekata ako’

nema detalja sa strane
iD — dopuSta puno trodimenzionalno mo-
deliranje kompleksnije geometrije
Najnaprednija metoda geometrijskog modeli-
ranja jest ispunjeno modeliranje u 3 dimenzije.
Jo$ jedna karakteristika novijih CAD-sistema je
sposobnost crtanja i sjencanja u bojama do ra-
zine imitacije fotografije.

3.4. Kreiranje baze podataka
3.4. Data base creation

Jedan od razloga za primjenu CAD-sistema jest
njegova mogucnost razvijanja baze podataka po-

CAD CAM
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Slika 3. Povezanost CAD/CAM baze podataka s oblikovanjem
i proizvodnjom
Fig. 3. Correlation of CAD/CAM data base with designing and the
production

trebne za neposrednu proizvodnju. U integralnom
CAD/CAM-sistemu uspostavlja se direktna veza
izmedu oblikovanja, tj. konstruiranja i proizvod-
nje nekog proizvoda. Cilj CAD CAM-sistema nije
samo u automatiziranju faze oblikovanja, kon-
struiranja i proizvodnje, ve¢ i da automatizira
prijelaz podataka o konstrukciji direktno na
CNC-stroj. Razvijeni sistemi su bazirani na racu-
nalima koja obraduju velik broj podataka .i.do-
kumentacije potrebnih za planiranje i izvedenje
proizvodnih operacija. Slika 3. prikazuje poveza-
nost CAD/CAM baze podataka s oblikovanjem —
konstruiranjem i proizvodnjom.

3.5. Znalenje CAD-sistema za primjenu
u industriji

3.5. Importance of CAD system industry
application

Postoji nekoliko osnovnih razloga za primje-

‘nu CAD sistema:

— Povecanje produktivnosti dizajnera-kon-
struktora reduciranjem vremena potrebnog za
sintezu i analizu, te 1zradu dokumentacije obli-
kovanja i konstruiranja.

— CAD-sistem omogucava temeljitiju inzenjcr-
sku analizu putem variranja veéeg broja alterna-
tiva. GreSke se takoder reduciraju vedom toino-
sti koju pruza sistem.

— Poboljsanje komunikacije u smislu izrade
boljih inZenjerskih crteza, vece primjene siandar-
dizacije pri konstruiranju s manje greSaka i.ve-
¢om Ccitljivosti. _

— Stvaranje baze podataka za proizvodnju,
prije svega dokumentacije oblikovanja, konstruk-
cija, specifikacije materijala itd.

Na osnovi prethodno navedenih razloga mo-
Ze se pretpostaviti ¢itav niz prednosti i korisno-
sti CAD-sistema:

— poboljSanje inZenjerske produktivnosti,

— smanjena poireba za osobljem u pripremi

proizvodnje i izvodenju,

— fleksibilnost modifikacija prema potrosa-

éu;

— minimalizacija greSaka u transkripciji,

— povecdana. to¢nost rezultata,

— bolja funkcionalna analiza koja smanjuje

testiranje prototipa,

— poboljsanje u pripremi dokumentacije,

— bolja kvaliteta konstrukcijskih rjeSenja,

— bolji uvid u troSkove pripreme i izrade,

— manje greSaka u NC-dijelu programiranja,

— uspjednije rukovodenje osobljem, ‘

— smanjeno vrijeme pripreme proizvodnje i

izrade.

Bududi da u pripremanju dokumentacije rad-
nog naloga, koja je i osnova za dalju proizvod-
nju, najveéi udio imaju dizajneri, konstruktori i
tehni¢ki crtaci, nije potrebno posebno naglasa-
vati potrebu za uvodenjem CAD sistema.
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4. OPREMA ZA OBLIKOVANIJE I
KONSTRUIRANJE POMOCU RACUNALA:

4. EQUIPMENT FOR COMPUTER-AIDED
DESIGNING AND CONSTRUCTING
4.1. Sklopovska oprema (Hardware) )
4.1. Hardware 3

Svaki CAD sistem podrazumijeva 1 sastav op-
reme, koja moze biti vrlo razli¢ita po opsegu kao
i po kvaliteti, no ipak osnovu sklopovsku opreme
¢ine:

— ulazna jedinica,

— centralna jedinica,

— izlazna jedinica.

Obrada podataka na racunalu podrazumijeva
unodenje podataka i programa u unutrasnju me-
moriju i pozivanje unesenog programa mna izvo-
denje. U tu svrhu sluze razlic¢ite jedinice i razli-
¢iti nosioci informacija. Obrada podataka pred-
stavlja kruzni ciklus, koji za svaki problemski
zadatak ima svoj pocetak i zavrsetak uz razli-
¢ite mogucénosti korekcije.

Ulazne jedinice Zine:

— tastatura kojom se unose brojcani ili slov-
¢ani podaci, tj. podaci koji se obraduju unutar
racunaia,

— svjetlosno pero koje sluzi za unosenje gra-
fickih podataka putem fotocelije na vrhu pera,
koja registrira svjetlo na ekranu,

— »miS«, naziv za uredaj kojim se oznacava
to¢an polozaj u ravnini koja se Zeli prenijeti u
racunaio,
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Slika 4. Struktura CAD sistema
Fig. 4. Structure of CAD system

— digitalizator koji sluZi za prevodenje za-
krivljenih linija s crteza.

Pri programiranju i upisivanju podataka, nji-
hova se pohrana vrS§i u primarnoj memoriji.
SredisSnja procesorska jedinica predstavlja osnov-
ni dio racunarskog sustava.. Njom se regulira, ko-
ordinira, upravlja aktivnostima svih jedinica i o-
bavlja aritmeti¢ka i logi¢ka obrada informacija.
Zapravo srediSnja jedinica sluzi za sukcesivno
pritjecanje informacija i instrukcija, te njihovo
identificiranje i1 povezivanje s odgovarajuc¢om
programskom logikom radi obrade, memoriranja
ili ispisivanja preko obradnih jedinica racunar-
skog sistema.

Poslije obrade podataka potrebno je iz racu-
nala dobiti izlaze u formi informacija. U tu svr-
hu sluZe razne izlazne jedinice racunarskog siste-
ma, a to su:

— video display (ekran) za vizualni prikaz raz-
licitih aplikacijskih informacija, bilo tekstualnih
ili graflcklh u obliku crteza,

— pisac, koji sluZi za ispis rezultata u obllku
znakova na papirnim listama,

— crtac, koji prikazuje informacijske signale
iz racunala u slikovnom, tj. grafickom obliku na
papiru ili slicnom mediju.

Na slici 4. prikazana je struktura CAD sistema.

42. Programska oprema (sofpware)
4.2. Software

Osnovni razlog nastanka ove vrste software-a,
kao i njemu srodnih, bilo je nastojanje da se
dade stru¢njacima na njihovoj razini racunski
oblik vrhunskih stru¢nih znanja.

Usporedo je nastajalo viSe rodova grafickih
programa u stru¢nom radu: CAD, CAE (Compu-
ter Aided Engineering), CAMM (Manufacturing &
Management), CAD,CAE, CADD (Develompent &
Design), ... Svi zajedno su svrstani u porodicu
programa CAT (Computer Aided Technologies),
od kojih su CAD-ovi ostali najzastupljeniji, kako
po interesu koji je izazvan lakodom upotrebe i
viSestrukom korisnoséu, tako i po udjelu na tr-
ZiStu software-a. Upravo zbog toga, te zbog veli-
kog broja postojec¢ih software-a, koji se koriste
pri oblikovanju i konstruiranju, u ovom radu je
koriSten program Auto-CAD pri izradi primjera
za konstruiranje uz pomoc¢ racunala.

Auto-CAD je najstariji i najpopularniji pro-
gram za oblikovanje i konstruiranje uz pomo¢
racunala. Za razliku od vedine programa ove vr-
ste, Auto-CAD je potpuno otvoren korisniku. Ta-
ko je mogude izradivati nove menu-e* i proizvolj-
no ih povezivati, graditi biblioteke simbola s vid-
ljivim i nevidljivim podacima, definirati nove
stilove teksta ili nove znakove, te crtovlje za po-
punjavanje unutar kontura. Iz Auto-CAD-a je
moguce dircktno pokrenuti korisnicke programe
pisane bilo kojim programskim jezikom, a uz

* pregled sadrzaja programa obrade
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pomo¢ njegova programskog jezika Auto-LISP-a.
Nadalje je mogude automatizirati crtanje i po-
vezati ga s proracunima, $to je i ucinjeno na jed-
nom od primjera za koji je napravljen program
upravo pomocu Auto-LISP-a.

5. PROGRAMIRANJE I PRIMJENA METODA
KONSTRUIRANJA

5. PROGRAMMING AND APPLICATION OF
DESIGN AND CONSTRUCTION METHODS

Za izvodenje primjera programiranja i primje-
ne metoda konstruiranja primijenjen je program-
ski jezik Auto-LISP iz programa Auto-CAD-a. Za
primjer je uzeto konstruiranje korpusa ormara
s policama koje je temeljeno na osnovi prora-
¢una.

Okosnicu proracuna ¢ini formula za izracuna-
vanje progiba police, za slu¢aj kontinuiranog op-
teredenja, uzete iz literature [9].

Pisanje programa zapocinje stvaranjem menu-
-a, koji sadrzi osnovne elemente koji sudjeluju
pri konstrukciji Zeljenog korpusa, a oni su sli-
jededi:

~= = 63436

1.0000 i ~—

[ 47625 FJJ _‘—‘H" :];2‘_—“. 19.0500
f i

— le— 19.0500

1.0000 I . 63436 T
£ L] -] e o
EP1e3 |
9.5250—) )
4

— za izbor materijala ponudeno je 9 razli¢i-
tih vrsta materijala za police, rangiranih prema
velicinama modula elasti¢nosti,

— pri dimenzioniranju je potrebno unijeti po-
datke tezine tereta u kg po polici, Sirinu, dubinu
i visinu korpusa, te broj polica.

Nakon unesenih parametara, automatski se
izracunava debljina stranica i polica korpusa, te
se na ekranu dobiva slika izgleda Zeljenog orma-
ra s veé izbrisanim suvi$nim linijama u trodi-
menzionalnoj projekciji. Nakon toga mogude je
odabrati slijede¢u naredbu u novokreiranom
menu-u.

Sastavljanje stranica predstavljaju 4 razli¢ita
nac¢ina ugaonog sastavljanja (slika 5):

— utor i pero s ravnim suceljem,

— ravni sljub s utorom i umetnutim perom,

alternativa »Lamello« umetkom,

— poluutor s djelomi¢no skoSenim suceljem

1 mozdanicima, alternativno ravni sljub s
ulijepljenim mozdanicima.

Odabirom jednog od spojeva na ekran se po-
ziva Zeljeni spoj konstruiran i kotiran prema pro-
gramiranim prorac¢unima. Sada je samo potreb-
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Slika 5. Primjer izbora i dimenzioniranja ugaonih spojeva u tri varijante
Fig. 5. An example of selection and dimensioning of cormer joints in three variants
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Slika 6. Primjer konstruiranja korpusa ormara s policama
Fig. 6. An example of designing of wardrobe carcass with shelves

no pozvati iz menu-a jednu od varijanti. Koman-
da za rjeSenje nacdina postavljanja police odre-
duje takoder gdje je nosac police, letvica, ¢ije su
dimenzije takoder promjenjive i ovise o optere-
éenju i dopusStenom zadanom progibu f <2 mm.
Ovime su aktivnosti koncipiranja i konstruira-
nja zavrSene, pa je sada moguce prenijeti rezul-
tate putem koordinatnog crtadeg stola (plotera)
na papir. Ovakav crtez moze posluziti kao prilog

radnom nalogu za neposredno lansiranje u pro-
izvodnju. Konstruirani ormar prikazan na slici 6.
dobiven je na osnovi slijedeéih ulaznih podataka:

— materijal, puno drvo cdetinjace,

— optereéenje po polici, 100 kg,

— S§irina korpusa, 60 cm,

— dubina korpusa, 50 cm,

— visina korpusa, 80 cm,

— broj polica, 2.

Za odabrane parametre iscrtane su sve cetiri
predlozene mogucnosti ugaonog spoja, te detalj
police s nosacem.

Potrebno je napomenuti da se promjenom
bilo kojeg parametra mijenja slika i dimenzija
nacrtanog korpusa i njegovih spojeva.

6. ZAKLJUCAK
6. CONCLUSION

Sve vedi zahtjevi u smislu poveéanja kvalitete
uvjetovali su i vece potrebe za uvodenjem su-
vremenog nacina oblikovanja, konstruiranja i pro-
izvodnje. Pri tome vaZnu ulogu ima uvodenje
CAD/CAM-sistema. Iako su mnoge prednosti opi-
sane u radu, mogudce je zakljuditi da je primjena
ovog sistema rijetka pojava u nasSoj drvnoj in-
dustriji i joS uvijek daleko zaostaje za razvijenim
zemljama Zapada. Razlog toj cinjenici je u rela-
tivno skupoj oprema i nedostatku stru¢nih kad-
rova iz podruéja znanosti o konstruiranju, infor-
matike i elektronicke obrade podataka. To ipak
nije dovoljan razlog za uvodenje i koriStenje
CAD/CAM sistemom, koji pruza velike moguéno-
sti i pridonosi kvalitativnom i kvantitativnom
rastu proizvodnje.
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SKOLA POSLOVODSTVA

PODUZECE I PODUZETNISTVO
Prof. dr. Rudolf Sabadi

DIONICKI KAPITAL
(Nastavak iz br. 1-2/91)

Imaoci preferiranih dionica, budud¢i da nemaju
pravo glasa u upravljanju poduzeéem, ne mogu pri-
siliti poduzeée da najavi stecaj. Izdavanje preferi-
ranih dionica ima prednost za poduzece, posebno
ako je to poduzeée u usponu, buduéi da fiksirana
dividenda predstavlja manje opterecenje od dividen-
di isplativih vlasnicima obi¢nih dionica. Preti¢ak koji
se tako stvara moguce je upotrijebiti za dalji razvoj
poduzeda. Za razliku od obveznica, pri izdavanju pre-
feriranih dionica poduzede ne mora zalagati svoju
imovinu. Nedostatak je dakako u tome §to je divi-
denda, izrazena u postotku na nominalnu vrijednost,
obi¢no visa od kamate koja se placa na obveznice.

Vlasnici dioni¢kog poduzecda nazivaju se dionicari
(engl. Stockholder). To su imaoci obi¢nih dionica
(engl. Common Stock). Dionicari izabiru direktore
poduzecda, koji biraju svoje suradnike. Autorizirane
dionice jest maksimalan iznos ili broj dionica koje
poduzede smije izdati, prema upisu u registraciju.
Izdane dionice su one koje su stvarno prodane, pri-
vatno ili javno. Poduzede moze na burzi kupiti svoje
dionice jesu maksimalan iznos ili broj dionica koje
na raspolaganju (engl. Treasury stock). Takve dio-
nice tretiraju se u aktivi kao svi drugi vrijednosni
papiri.

Nominalna vrijednost dionice (par value) jest u
registracionom izvatku firme utvrdena vrijednost
dionice. Poduzede ne smije piodavati dionice ispod
nominalne vrijednosti, jer to povlaci obvezu dioni-
¢ara prema vjerovnicima, za razliku izmedu nomi-
nalne vrijednosti i stvarno piimljene svote proda-
jom. Drugacdije je ako se prodaje vr$e na efektnoj
burzi, gdje cijena zavisi o ponudi i traznji za spzci-
ficnim dicnicama i financijskom bonitetu poduzeca.

Dionic¢ar (tj. posjednik obi¢nih dionica) ima ova
prava: primanja dividende, primanja imovinc pre-
stankom rada poduzeda, glasanja, prednosti pri ku-

povini novih izdanja dionica prije drugih koji misu
dionc¢ari, primanja certifikata kojim se potvrduje nje-
govo vlasni$tvo, koje se moze koristiti kao polog ili
biti predmetom prodaje, i kona¢no ima pravo pre-
gleda poslovnih knjiga.

Dionic¢ki kapital se u poslovnim knjigama podu-

zeca (bilanci stanja — pasiva) pojavljuje kao:
(1) Dioniéki kapital, koji prikazuje izdane dionice
po nominalnoj vrijednosti. U bilanci stanja — pasi-

va, posebno se prikazuje preferiran kapital odvojeno
od dioni¢kog (pokriven obi¢nim dionicama).

(2) Kapitalni preticak (Paid-in capital) jest pre-
ticak primljen preko iznosa nominalne vrijednosti
dionica.

(3) Nerasporeden dobitak (Retained earnings) su
akumulirana sredstva poduzeda iz profita, koji nisu
ispladeni dionic¢arima kao dividende.

U Sumarstvu se moze ocekivati da ¢e se pojavljivati
svi organizacijski oblici poduzeca. Velika sumsko-
-gospodarska podruc¢ja u Hrvatskoj, osnovana kao
neprofitna poduzedéa s ciljem upravljanja drzavnim
Sumama, bit cde, bez sumnjc, neka vrst poduzecda s
ograni¢enim jamstvom (no jamstvo drzave mora biti
izricito, predvidi li zakon zabranu da drzavni Sumo-
posjed ne smijc mijenjati vlasnika), kao Sto je i is-
taknuto, neprofitno. To znac¢i da takvo poduzede ne
moze ispladivati nikakav dobitak vlasniku (drzavi),
ve¢ ima takav dobitak upotrijebiti za proSirenje dje-
latnosti zbog kojc je osnovano. Sumska poduzecda
pak, koja dée se baviti Sumarskim poslovima (isko-
riS¢ivanje, poniladivanje, zaStita, ¢iSc¢enje i njega sa-
stojina itd.) na profitnoj bazi i u medusobnoj kon-
kurenciji, najvjerojatnije ¢e biti osnovana kao pri-
vatna poduzeca (tj. poduzeca ¢iji kapital pripada
nik odgovara za sve obveze do visine svog kapitala).
Dakako, privatna poduzeda s iskljucivim drzavnim
vlasniS§tvom mogu postati s drugim vlasnicima ud-
ruge, a isto tako mogu postati javni (tj. dopustiti da
dionice moze kupiti Siroka publika). Ne bi trebalo
mijeSati izraz javan, koji se ovdje upotrebljava kao
oznaka da li ima samo jedan ili mali broj vlasnika,
ili. se radi o Sirokoj publici koja moze kupovati dio-
nice. Neprofitna poduzcéa osnivaju se uvijek ondje
gdje je u pitanju javni interes (npr. odrzavanje Su-
ma, $kole, vodovaod, struja, plin, pcsta itd.).

(Nastavlja se)

Obavijest &itateljima »DRVNE INDUSTRIJE«

U svakodnevnom radu u razli¢itim podrud¢iima drvne industrije iavljaju se
Cesto problemi i pitanja na koja nije uvijek lako nacdi odgovaraijucéi odgovor.
Stoga predlazemo nas$im Cd¢itateliima da nam se u vezi s takvim pitanjima
pismeno obrate, a mi demo ta pitanija objaviti. UredniStvo ¢ée u suradnii s
odgovarajuéim stru¢njacima pokusati na takva pitanja davati odgovore. Mi-
slimo da bi ovakav kontakt izmedu citatelja i UredniStva casopisa »DRVNA
INDUSTRIJA« doprinio boljoj suradnji, kvaliteti i aktualnosti ¢asopisa.

UREDNISTVC
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Iskoriscenje pilanskih trupaca s posebnim osvrtom
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Sazetak

U radu je iznesen dio dosadasnjih spoznaja
o utjecaju pojedinih elemenata procesa prera-
de u pilani na kvantitativno i kvalitativno, od-
nosno vrijednosno iskoriséenje pilanske sirovi-
ne. Naglasena je vaznost kvalitete piljenja kao
utjecajnog c¢inioca kvalitete piljenica i volum-
nog iskoriséenja trupaca. Opisana su istraziva-
nja o iskori$cenju hrastovih pilanskih trupaca
losije kvalitete kod prerade na jarmaci i trac-
noj pili trupcari.

Izmjerena je i usporedena tocénost piljenja
i hrapavost piljene povrsine piljenica proizve-
denih na jarmacdi, odnosno tra¢noj pili.

Istrazivanja su sprovedena u ograni¢enom
opsegu §to onemogucava uopcavanje dobivenih
rezultata. Vecdi dio rezultata je u skladu s po-
dacima dosadasnjih istrazivanja.

Kljuc¢ne rijeci: iskoriséenje pilanskih
trupaca — toénost piljenja — hrapavost piljenc

Summary

This paper gives a review and analysis of
certain investigations carried out so far, con-
cerning the effect of specific factors of proces-
sing in sawmills that have an influence on the
quantitative and qualitative yield of raw ma-
terial. The importance of the sawing quality
has been emphasized as a significant element
in the quality of sawn boards and the volume
effectiveness of sawlogs.

The investigations of effectiveness of oak-
sawlogs, that are of a lesser quality, at sawing
on the frame saw and head band saw have
been described and the results have been gi-
ven. The accuracy of sawing and the roughness
of the sawn surface on boards that had been
produced on frame or band saws have been
measured and compared. The investigation had
been carried out in a limited scope which has
made it impossible to generalize the given
results.

The majority of the results are in line with

povrsine the data from the references.
Key words: yield of sawlogs — accura-
cy of sawing — roughness of the sawn surface
R.B,
1. UvOD Bududi da veli¢ina nadmjere na dimenzije pi-

1. INTRODUCTION

Nedostatak pilanske sirovine, a posebno tru-
paca boljih kvaliteta i vecih dimenzija, te po-
traznja trziSta za kvalitetnijom gradom uzrok su
vrlo slabom apsolutnom povecanju pilanske pro-
izvodnje.

U strukturi troSkova pilanskc proizvodnje naj-
veéi dio (oko 60 do 70%) otpada na sirovinu
(Breznjak, 1973), zbog Cega se u nastojanjima
za ekonomski uspje$nijom preradom raspolozive
sirovine posebna paznja pridaje vrijednosnom is-
kori§éenju trupaca, odnosno iznalazenju najpo-
voljnijeg odnosa kolic¢ine i kvalitete piljenih pro-
izvoda.

Piljena se grada na trzi$tu sukobljuje s nizom
supstituta, te element kvalitete piljenica ima ve-
liko znacenje za njen plasman. Pod pojmom kva-
litete piljenja misli se na clemente kvalitete pi-
ljenica koji ovise o procesu piljenja. Kvalitetu
piljenja odreduju pravilnost forme i tocnost di-
menzija piljenica, te finoca piljene povrsine.

ljenica zbog netoCnosti piljenja i dalje obrade
ovisi o kvaliteti piljenja, povedanje kvantitativ-
nog i kvalitativnog, a time i vrijednosnog isko-
riSéenja, moze se ocekivati kod viSe kvalitete pi-
ljenja.

U znanstvenoistrazivackom radu kao i u sa-
moj pilani vodi se borba za svaki postotak po-
vecanja iskori§éenja raspoloZive sirovine. Pri to-
me se veliko znaclenje pridaje povecanju tocnosti
piljenja i smanjenju hrapavosti piljene povrSine,
§to postaje interesantno polje istrazivanja i znan-
stvenog rada u oblasti tehnologije masivnog drva.

CILJ ISTRAZIVANJA
PURPOSE OF RESEARCH

[NSI S

Svrha provedenih mjerenja jest upoznavanje
sa znanstvenim metodama rada pri istrazivanji-
ma u pilanskoj preradi masivnog drva. Na rela-
tivno malom uzorku pilanskih trupaca odredena
je struktura volumnog iskori$cenja te utvrdeno
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kvalitativno i vrijednosno iskoriséenje pri pre-
radi na jarmaci i tra¢noj pili. Zbog njene vaznosti
za uspjeSnost proizvodnje potrebno je ceSée pro-
vjeriti kvalitetu piljenja. Cilj istraZivanja je mje-
renje i usporedba tocnosti piljenja odnosno hra-
pavosti piljene povrSine svojstvenih preradi tru-
paca na jarmaci, odnosno tra¢noj pili.

Istrazivanja su provedena u ograni¢enom op-
segu bez pretenzija da daju konacne i sigurne re-
zultate za Sira uopdavanja.

3. DOSADASNJA ISTRAZIVANJA
3. PREVIOUS WORKS

Rezultati dosadadnjih istraZzivanja te steceno
iskustvo omogudili su predvidanje kvantitativnih
pa i kvalitativnih pokazatelja iskoriSéenja siro-
vine kao i nekih drugih veli¢ina znacajnih za us-
pjeSnost pilanske prerade trupaca.

Analizom podataka iz svjetske literature do-
bivenih istraZivanjem klasi¢ne prerade cetinjaca
u odredenim uvjetima (BrezZznjak, 1963) do-
$lo se do spoznaje o utjecaju nekih dinitelja na
iskoriSéenje trupaca:

— U vedini slucajeva, s porastom promje-
ra trupaca raste iskoriS¢enje. Prema poda-
cima istrazivanja iskoriSéenje trupca mijenja se
za oko 0,29/p pri promjeni promjera za 1 cm.

— Podaci o utjecaju duZine trupca ne
vrijede opcenito. Uz isti promjer trupca na ta-
njem kraju, ako se pili u cijelo i daske se ne pri-
krajuéu prije okrajc¢ivanja, iskoriSéenje je to ma-
nje Sto je duZi trupac.

— Premi dosadasSnjim istraZivanjima c¢ini se
da je utjecaj zakrivljenosti trupaca
znacajniji od utjecaja promjera i duzZine. Zabi-
ljeZeno je znatno smanjenje iskoriSéenja kod ja-
C¢e zakrivljenih trupaca i pri izradi duzih pilje-
nica paralelno okraj¢ivanih.

— Uz manji pad promjera trupca po-
stize se vece iskoriScéenje.

— Na iskori$éenje trupca ima utjecaj i na-
¢in piljenja. Piljenje u cijelo teoretski daje
oko 1,99/, vede iskoriSéenje od prizmiranja, dok
se u praksi prizmiranjem postize 2—49/¢ vece is-
koriséenje.

Istrazivanja pri piljenju bukovine (Kenjig,
1990) dala su rezultate koji potvrduju teoretske
pretpostavke. Piljenjem u cijelo postignuto je
veée volumno iskori$éenje. Piljenje prizmiranjem
omogudava bolje kvalitativno iskoriSéenje, koje
tek kod vedih promjera neprave srzi pokazuje
znatan utjecaj na vrijednosno iskoriSéenje, daju-
¢i prednost piljenju prizmiranjem.

— Svaki suviSni milimetar u Sirini ras-
piljka smanjuje iskorisc¢enje za 0,339/. Utjecaj
Sirine raspiljka ée biti to vedi $to se pili veéi broj
piljenica kod datog promjera. Jednako kao Siri-
na raspiljka, na promjenu iskoriséenja djeluje
i veli¢cina nadm jere na debljinu piljenica.

— Ako je stvarna prosje¢na debljina pi-
ljenica veca ili manja od neke optimalne sred-
nje vrijednosti, iskoriSéenje se smanjuje.

— Ako se zadanim rasporedom pila raspilju-
ju trupci neodgovarajudeg promje-
ra koji se razlikuje od potrebnog za £ 1 cm, is-
kori$éenje ce biti manje za 0,99.

— Daljom preradom krupnih pilanskih
ostataka u sitne sortimente moZe se povisiti
iskoriséenje trupca za 5—69.

— Veda toc¢nost piljenja dopusta da-
vanje manjih nadmjera $to ima pozitivan utjecaj
na iskori$éenje trupaca. Finoc¢a piljene po-
vri§ine odreduje u vedini slucajeva veli¢inu
nadmjere zbog dalje obrade, te ¢e manja hrapa-
vost piljenica omoguditi povecdanje iskoriSéenja
(Breznjak, Herak, 1970).

Postoje i drugi podaci o utjecaju pojedinih
faktora na iskoriséenje trupaca koji su mahom
bazirani na metodi eksperimentalnog piljenja
trupaca. Medutim, jo$ uvijek nema dovoljno po-
dataka dobivenih teoretskih pristupom problemu
predvidanja iskoriS¢enja trupaca odredenih ka-
rakteristika. Primjenom elektronickih racunala
moguce je dodi do teoretskih vrijednosti isko-
riSéenja kroz simulirana piljenja (Breznjalk,
1979; Butkovié, 1979; Hitrec, 1979; Maun,
1977; Richards, 1973).

Za simulaciju piljenja ima programa napisa-
nih tako da se moZe proucavati utjecaj pojedinih
¢initelja piljenja na iskoriSéenje bez provedbe
eksperimentalnih piljenja. Tako se, na primjer,
analizom podataka dobivenih - simuliranim pilje-
njem 5832 trupca (Maun, 1977) doslo do za-
klju¢ka da najvedi utjecaj na iskoriSéenje, izme-
du promatranih elemenata, imaju Sirina raspilj-
ka, debljina piljenica i nacin krajcenja piljenica.
Znatan utjecaj pokazao je i promjer trupca, dok
na iskoriS¢enje manje utje¢u pad promjera, du-
Zina trupca i nadin piljenja.

Druga pak istrazivanja (Hitrec, 1983) po-
kazuju da u odredenim slucajevima pad promje-
ra trupca moze imati vrlo veliki pa i presudni
utjecaj na iskoriSéenje pilanskih trupaca. Suprot-
stavljanje rezultata pojedinih istraZivanja ukazu-
je na sloZzenost medudjelovanja i utjecaja razli-
¢itih okolnosti piljenja na iskoriséenje sirovine.

Kvantitativne pokazatelje utjecaja pojedinih
elemenata treba uzeti s odredenom rezervom bu-
duéi se pri simulaciji piljenja idealizira oblik
trupca kao krnjeg stoSca.

Mogucénosti povecanja vrijednosnog iskorisée-
nja sirovine u proizvodnji piljenog drva, kao re-
zultat vedeg kvantitativnog odnosno kvalitativhog
iskori$éenja, vide seiu (Breznjak, 1973):

— centraliziranoj izradi trupaca

Pravilnim i za pilansku industriju najpodesni-
jim nadinom prikrajanja debla u trupce moze se
znatno utjecati na povecdanje vrijednosnog isko-
riSéenja sirovine.
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— koranju trupaca

Opcenito vrijedi da se preradom okoranih tru-
paca na pilani povedava produktivnost rada i do-
prinosi boljem kvantitativnom i kvalitativnom is-
koriséenju. Unato¢ potrebi odgovarajuée organi-
zacijske i tehnic¢ke pripreme, koranje trupaca na
pilani pokazuje niz prednosti pred koranjem u
Sumi.

— kompleksnom koriS§éenju

trupaca ¢etinjaca

Tehnologijom izrade samo dugih piljenica, te
pretvaranjem postranog dijela trupca i krupnih
ostataka u tehnoloSko iverje (za izradu celuloze
i ploca), svjesno se smanjuje iskori$éenje u vidu
piljene grade, ali se povedava kompleksno isko-
riSéenje. Jo§ ekstremnijom tehnologijom iveranja
trupaca postize se kompleksno iskoriSéenje i do
90%/o. Posebnu prednost ova tehnologija pokazuje
pri preradi tankih i niskokvalitetnih trupaca ce-
iinjaca.

— tehnologiji izrade drvnih

elemenata iz tvrdih listaca

Tehnologija namjenske izrade drvnih eleme-
nata moZe Cesto biti rjeSenje za povedanje vri-
jednosnog iskori$éenja sirovine i, uopce, za ren-
tabilnije poslovanje pilane, jer daje proizvode
koji, po svojim grubim, a ponekad i finim dimen-
zijama, odgovaraju za odredeni finalni proizvod.

— iskoriS§céenju piljevine

Piljevina kao nusproizvod pilanske prerade
ima vrlo malu vrijednost, a nekad opterecuje pro-
izvodnju i dodatnim troskovima. Radi povecanja
vrijednosnog iskoriS¢enja pilanskih trupaca tre-
ba smanjiti napad piljevine (primjena tanjih li-
stova pila, iveranje trupaca) ili povedati njenu
vrijednost (primjenom odredenih pila i rezima
piljenja proizvodi se piljevina zadovoljavajude
kvalitete i dimenzija za proizvodnju celuloze i
ploca).

— povedanju kvalitete piljenja

Uz navedene moguénosti povecdanja iskoriscée-
nja od velikog znadenja za pilansku preradu je
i kvaliteta piljenja. Vecda neto¢nost piljenja i hra-
pavost piljene povrsSine zahtijevaju davanje veéih
nadmjera na debljinu piljenica, $to smanjuje
kvantitativno iskoriSéenje trupaca. Vaznost kva-
litete piljenja odituje se i u potraznji i lakSem
plasiranju kvalitetnih piljenica, u ekonomic¢nosti
piljenja (manje otpatka i deklasiranih piljenica),
te u postavljanju tolerancija i izradi standardnih
propisa (Breznjak, Herak, 1970). Stoga je
potrebno posvetiti paznju odabiru primarnih pi-
lanskih strojeva i alata te rezima piljenja kako
bi se postigla zadovoljavajuéa toc¢nost dimenzija
i kvaliteta piljene povrsine.

Jedan od sve prisutnijih nacdina poboljSanja
iskoriS¢enja je i spomenuta metoda simulacije
piljenja. Uz podrSku programa sastavljenog za

simulirano piljenje, elektroni¢ko rac¢unalo ¢e »ras-
piliti« zadani trupac za vrlo kratko vrijeme sa
svim zadanim rasporedima pila,te ¢e izvrSiti ran-
giranje rasporeda prema volumnom iskoriséenju
svakog od njih, kako je izneseno u istrazivanjima
Hitreca (1979). Istrazivanja Butkovida
(1979) su pokazala da veda teoretska volumna is-
koriSéenja, kod simuliranog piljenja s odredenim
rasporedom pila, u pravilu daju i veéu vrijednost
volumnog iskori$éenja kod prakti¢ne provedbe is-
tih u pilani.

Prema Butkovidu (1979), razlog za nesla-
ganje volumnog iskoriS¢enja kod simuliranog i
eksperimentalnog piljenja moZe se traziti u ne-
savrSenstvu obrade u pilani ili u odstupanju ob-
lika trupaca od uzetog modela.

Uzevs$i u obzir poznavanje zona kvalitete drva
u trupcu, simuliranje piljenja putem elektronic-
kog racunala omoguduje za odredeni raspored
pila procjenu dimenzija i kvalitete piljene grade
koja ce se dobiti preradom odredenog trupca
(Butkovié, 1985). Ovo je interesantno za do-
noSenje odluke o primjeni rasporeda pila koji
¢e maksimizirati koli¢inu i kvalitetu piljenica od-
redenih dimenzija iz trupca poznatih obiljezja.

Uz povedanje volumnog iskoriSéenja trupaca
i kvalitete proizvedenih piljenica, sistem vodenja
procesa s podrSkom elektronickog racunala tre-
bao bi imati i slijedece karakteristike (Maun,
1977):
— da rukovodiocima pilane daje veéu kontro-
lu nad odredenim koli¢inama piljenja,
— da odrzi ili poveda postojecu produktivnost,
— da poveda ekonomic¢nost kako bi se isplatili
tro§kovi instalirane opreme,
— da bude dovoljno jednostavan za ugradnju
u postojece pilane.

Odluka elektronickog racunala o najpogodni-
jem nacinu piljenja bit ée bolja ako postoji vise
preciznih informacija o ulaznoj sirovini. Stoga je
razvoj sistema prerade uz podrSku racunala u
uskoj vezi s razvojem mjerne opreme. U svijetu
se u istraZivanjima opreme za snimanje dimenzi-
ja 1 lociranje greSaka unutar trupca doSlo do zna-
¢ajnih rezultata. Uz elektronsko snimanje dimen-
zija doSlo se i do spoznaja da se u odredenim
uvjetima fotonskim tomografom (Taylor, 1984),
ili uredajima koji koriste ultrazvuk (McD o-
nald, 1978), moze s velikom pouzdanoséu loci-
rati sve greSke u trupcu, $to, uz adekvatne kom-
pjutorske programe, omogucuje odabir najboljeg
nacdina prerade pilanske sirovine.

Rezultati provedenih studija podsti¢u na da-
lje istraZivanje s ciljem povecanja brzine snima-
nja trupaca te izrade algoritama za donoSenje od-
luke o nadinu piljenja svakog pojedinog trupca
poznavajuéi njegove karakteristike.

Komercijalizacija procesa odlud¢ivanja o naci-
nu piljenja radi povecanja kvalitete piljene grade
povedala bi korisnost izvora drvne sirovine.
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4. METODA ISTRAZIVANJA
4. METHOD OF RESEARCH

Istrazivanje je provedeno u DIK-u »Spacdvac,
Vinkovci, na dvije linije primarne prerade tru-
paca:

1. linija s tra¢nom pilom trupéarom i traé-

nom pilom paralicom »BRATSTVO«

2. linija s pilom jarmacom »WEHRHAHN«

Osnovne karakteristike tra¢nih pila:

Vrsta stroja

Tra¢na pila TRUPCARA

ren je srednji promjer i duzina, na osnovu c¢ega
im je izracunat volumen.

Raspiljivanje na jarmaci izvedeno je raspore-
dom pila 10/25 bez nadmjere, odnosno 10/28 s
nadmjerom kakva se daje u toj pilani (tablica I).

Kod prerade traénom pilom forsirana jc pro-
izvodnja piljenica nominalne debljine 70 odno-
sno 60 mm.

Trac¢na pila PARALICA

Proizvodad »BRATSTVO« »BRATSTVO«
Proizvodnja 1970. 1970.
Promjer kotaca pile 1400 mm 1500 mm
List pile 1,47 x 155,6 x 9800 mm 1,47 x 206 x 9400 mm
Stla¢enje zubaca 0,4 mm 0,4 mm
Snaga pogonskog motora 85 KS 70 KS
Brzina posmaka 0—75 m/min 0—75 m/min
Brzina rezanja 28—40 m/s 28—40 m/s
Standardna brzina lista pile 31,5 m/s 31,5 m's
Osnovne karakteristike pile jarmace: o T e A e
Proizvoda¢ »GEBR-WEHRHAHNK Table 1
Proizvodnja 1971. OVERSIZE ON THICKNESS OF SAWN BOARDS
Svijetli otvor 450 mm
Max. MISINEeZa 400 mm Nominalna debljina Nadmjera Debljina u sirovem stanju
Stapaj 400 mm mm mn mn
Broj okretaja 350 o/min
Pogonska snaga 40 KS 25 2 28
Pomak uljnim varijatorom 0—12 m/min &0 4 G4
Listovi pile 1,8 % 140 x 1085 mm 70 5 75
Razvraka 0,5 mm '

Sirovina koja se trenutno nalazila na stova-
riStu trupaca bila je uglavnom lose kvalitete i ma-
lih srednjih promjera (s izuzetkom deklasiranih
furnirskih trupaca koji su vecih promjera, ali s
upadljivim greskama). Podaci su uzimani u toku
raspiljivanja hrastovih trupaca III. klase Xkvali-
tete, te deklasiranih furnirskih trupaca hrasta
koji su takoder svrstani u III. klasu pilanskih
trupaca.

Raspiljivanje trupaca vrSeno je tehnikom pi-
ljenja u cijelo na jarmadi i trac¢noj pili. Debljine
piljenica odredene su prema potrebama vlastite
finalne proizvodnje i potraznji trzista.

Krupni pilanski ostatak u DIK-u »Spacva«
prodaje se kao ogrjevno drvo za potrebe radnika
kombinata, upotrebljava se kao sirovina za pro-
izvodnju sjecke, te zajedno s piljevinom za pro-
izvodnju tehnoloSke pare.

U svrhu istrazivanja odabrano je 20 hrastovih
trupaca, promjera 25—30 cm, za preradu na jar-
maci, te 20 hrastovih trupaca, promjera 36—43
cm, za preradu na traénoj pili. Poseban uzorak
tvori 16 deklasiranih furnirskih trupaca hrasta
sa srednjim promjerom u rasponu od 44 do 61
cm. Uzorak je sludajan, tj. u normalnom proiz-
vodnom toku na lancanim transporterima, koji
vode as stovariSta ka pilani, zabiljezen je redom
Zeljeni broj trupaca. Odabranim trupcima izmje-
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Slika 1. Polozaj piljenica-uzoraka pri mjerenju kvalitete piljenja
kod raspiljivanja jarmacom (raspored pila s nadmjerom 10/28)
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Fig. 1. Arrangement of sawn board in a sawlog and the position
of sawn board sample for the evaluation of quality of sawing on
frame saw (layout of saws with oversize 10/28)

Prilikom raspiljivanja vrSeno je oznacavanje
proizvedenih piljenica pripadajuc¢im brojem tru-
pca, kako bi se izracunalo iskoriséenje za svaki
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pojedini trupac. Uz to, po jedna piljenica iz sva-
kog trupca posebno je oznacena za mjerenje kva-
litete piljenja. Kod jarmace su uzete piljenice s
istog mjesta rasporeda pila koje su sluzile kao
uzorak za potrebna mjerenja (slika 1).

I kod tracne pile se nastojalo odabrati pilje-
nicu s uvijek priblizno istog mjesta u trupcu kao
kod jarmace, te nominalne debljine 25 mm. Kod
prerade deklasiranih furnirskih trupaca nije vr-
Sen odabir piljenica-uzoraka za mjerenje kvalite-
te piljenja.

Nakon raspiljivanja svih trupaca iz uzorka,
prislo se mjerenju duZine i Sirine piljenica. Na
osnovu izmjerenih dimenzija izracunate su nomi-
nalne dimenzije (dimenzije pod kojima se pilje-
nice obracunavaju, isporucuju i prodaju) za pro-
suSeno-transportno suho stanje kod 20—229/, sa-
drzaja vode. Dobiveni podaci posluzili su za iz-
racunavanje volumena piljene grade nominalnih
dimenzija i u sirovom stanju.

Pri mjerenju dimenzija vrSeno je i klasiranje
piljenica, te je na osnovu koeficijenata vrijedno-
sti pojedinih klasa kvalitete utvrdeno kvalitativ-
no iskoriséenje.

Tablica II.
KOEFICIJENTI VRIJEDNOSTI ZA PILANSKE PROIZVODE
HRASTA

Table I
VALUE COEFFICIENT FOR SAWMILL OAK PRODUCTS

PROIZVOD XKLASA CIJENA, din KOEFICIJENT
Hrast samica 25-70 mn /11 7300,00 1,00
Hrast samica 25-70 mm ] 5500,00 0,90
Hrast samica 25-70 mn 111 400,00 0,67
Hrast samica 25-70 mm v 2780,00 0,38
Hrast samica 25-70 mm poluproizvod "0"| * 2380,00 0,33
Hrast samica 25-70 VI 200,00 0,94
Krupni pilanski ostatak 35,00 0,005
Piljevina 12,50 0,002

U tablici II. nabrojane su klase kvalitete za
hrastove piljenice s tekué¢im cijenama i pripada-
jué¢im koeficijentima vrijednosti. Navedeni su i
koeficijenti vrijednosti za krupni pilanski ostatak
i piljevinu.

Piljenice uzorci za mjerenje tocnosti piljenja
i hrapavosti piljene povrSine su bile nominalne
debljine 25 mm i uglavnom poluradijalne struk-
ture. Uzorak se sastojao od 20 piljenica dobive-
nih na jarmaci i 20 piljenica proizvedenih trac-
nom pilom.

Tocéncst piljenja odredena je varijabilitetom
debljine piljenica. Mjera varijabiliteta je procje-
na standardne devijacije podataka o debljini pi-
ljenica. Moze se razlikovati varijabilitet debljina
»unutar« i »izmedu« piljenica, te totalni varija-
bilitet debljine koji objedinjuje navedene. Pri da-
vanju nadmjere zbog netoc¢nosti piljenja u obzir se
uzima totalni varijabilitet debljine, te su istrazi-
vanja ograni¢ena na njegovo odredivanje. Deblji-
na je izmjerena na cCetiri mjesta duz svake pilje-
nice (sa svake strane piljenice po dva mjerenja).
Mjesta mjerenja odabrana su nasumce, a nije mje-

reno na oko pola metra od pocetka i kraja piljeni-
ca. Mjerenje je vrSeno pomic¢nim mjerilom s toc¢-
no$éu 0,1 mm. Na osnovu rezultata mjerenja izra-
¢unat je totalni varijabilitet debljina piljenica iz-
radenih na jarmaci odnosno tracnoj pili prema

formuli:
i 2 1 Z
apf ——[5 df - = (X dj §]
0 \/4n-1[Z U 4n 2 dj)
gdje je:
¢ — procjena totalnog varijabiliteta debljina
piljenica
n — broj piljenica uzoraka
d — izmjerena debljina na piljenicama
i — indeks za pojedinu piljenicu
j — indeks za pojedino mjerenje na jednoj

piljenici

Hrapavost piljene povrs$ine mjerena je¢ na sva-
koj piljenici-uzorku na vanjskoj strani (okrenu-
toj prema periferiji trupca) i na unutarnjoj stra-
ni (okrenutoj prema centru trupca). Na piljenoj
su povrsini okularno potrazena najneravnija mje-
sta, gdje je potom potrazena i izmjerena maksi-
malna veli¢ina neravnosti, kao mjera hrapavosti
piljene povrsine. Mjerilo se komparatorom s toc¢-
nosc¢u 0,01 mm, na tri mjesta, sa svake strane
piljenice. Na temelju dobivenih podatka, izracu-
nata je srednja vrijednost maksimalnih velic¢ina
neravnosti, sa svake strane piljenice, za sve pi-
ljenice iz uzorka. Mjerenje hrapavosti piljene po-
vréine vrSeno je na zdravim dijelovima piljenica,
uzimajudéi u obzir neravnosti koje su ocito iza-
zvane mehanickim radom zuba pile.

5. REZULTATI ISTRAZIVANJA
5. RESULTS

Analizom rezultata dobivenih za svaki trupac
u pojedinim uzorcima dobiju se srednje vrijed-
nosti kvantitativnog, kvalitativnog i vrijednosnog
iskoris¢enja te udjela nadmjere, piljevine i krup-
nog pilanskog ostatka u volumenu trupca.

Mjerenja kod piljenica proizvedenih pilom jar-
macom daju srednju vrijednost debljine 29,05
mm, sa standardnom devijacijom 0,37 mm. Sred-
nja debljina piljenica izradenih na tracnoj pili
iznosila je 28,44 mm, a varijabilitet izmjerenih
debljina je 1,11 mm.

Kod piljenica izradenih na jarmaci veli¢ina
udubina varira od 480 do 1000 wm na vanjskoj
strani, a od 300 do 710 pm na unutarnjoj strani
piljenice. Srednja vrijednost izmjerenih maksi-
malnih veli¢ina neravnosti je na vanjskoj strani
720 pm, a na unutarnjoj 460 pm.

Kod tra¢ne pile piljenice su imale neravnine
maksimalne veli¢ine od 300 do 640 pm na vanj-
skoj strani, te od 180 do 400 pwm na unutradnjoj
strani. Srednja vrijednost izmjerene hrapavosti
iznosi 450 wm za vanjsku stranu piljenica, a za
unutarnju 300 pm.
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6. ANALIZA REZULTATA ISTRAZIVANIJA
6. DISCUSSION

Kvantitativno iskoriSéenje sirovine

Trupci preradeni na jarmaci, odnosno tracnoj
pili bili su razli¢itih promjera i duZina, te nije
mogudée usporedivati postignuta kvantitativna is-
koriséenja. Bududi su trupci bili manjih promje-
ra i loSe kvalitete, a odabir debljina piljenica pre-
ma potrebi dalje prerade, koli¢ina piljene grade
63,29/y kod jarmace (trupci promjera 25—30 cm)
i 68,20/¢ kod trac¢ne pile (trupci promjera 36—43
cm), moZe se smatrati zadovoljavajué¢om. Imajudi
u vidu da se radi o deklasiranim furnirskim trup-
cima (nepravilnih oblika, zakrivljeni, s dvostru-
kom bijeli i raspucani), kvantitativno iskorisce-
nje 76%, takoder je prihvatljivo.

Tablica III.
STRUKTURA ISKORISCENJA PILANSKIH HRASTOVIH
TRUPACA

Table III
YIELD STRUCTURE OF OAK SAWLOGS

Prerada tapaca

pranjera 25-30 ca

Prerada trupaca Prerada deklasiranih
pranjera 36~43 cm ‘ furnirskih toupaca na

na Jarma&i na traino] pili na traino] pili
UDJEL STROVIH PILJENICA, %
74,8 | - 76,8 J 85,3
UDJEL NADMJERE, %
1,6 | 8,6 l 9,3
KVANTITATIVNO ISKORIZSCENJE,'®
63,2 G| 68,2 ] 76,0
UDJEL PILJEVINE, %
e,7 1 4,2 ] 4,2

UDJEL KRUPNOG PILANSKOG OSTATKA,#

16,5 | 19,0 [ 10,5

KVALITATIVNO ISKORISCENJE, %

22,19 | 25,7 ] 32,50

VRIJEDNOSNO ISKORISCENJE, %

2,02 | 17,52 [ 24,70

Potrebno je ipak naglasiti da se u navedene
postotke piljene grade ubraja i kratka piljena
grada, ¢ije uceSée nije neznatno, a S$to se odra-
Zava na manju vrijednost dobivene grade.

Mora se primijetiti i relativno veliki udjel nad-
mjere u volumenu trupaca iz svih uzoraka. Uzev-
§i u promatranje sve preradene trupce srednja
vrijednost udjela nadmjere iznosi priblizno 109/,.
Bududi je nadmjera na duzinu piljenica, koje su
u duzini trupca, sadrZzana u nadmjeri na duZinu
trupca, udjel nadmjere u volumenu trupca uglav-
nom je odreden veli¢inom nadmjere na dimen-
zije poprec¢nog presjeka piljenica. Veliki dio ukup-
ne nadmjere predstavlja nadmjera na debljinu
piljenica, koja se daje zbog utezanja drva, netoc¢-
nosti piljenja i dalje obrade. Prema iskustvima
iz pilanske prakse, ¢esto se, posebno na debljinu
piljenice, daje neSto veda nadmjera nego $to bi
to zahtijevali navedeni c¢inioci.

Iskustvene nadmjere u naSim pilanama vjero-
jatno ne odgovaraju stvarnim potrebama, ali daju
stanovitu sigurnost s obzirom na nepoznanice ve-
li¢ina utezanja drva i neto¢nosti primarnog stroja.

Udjel piljevine krede se i do 109/, kod prerade
trupaca na jarmaci, $to prema udjelu od 59 kod
tracne pile, potvrduje poznati nedostatak velike
Sirine raspiljka kod rada s jarmacom.

Ovisno o obliku i kvaliteti ulazne sirovine, u-
djel krupnog pilanskog ostatka varira u Sirokim
granicama. Srednja vrijednost udjela krupnog pi-
lanskog ostatka za cijeli se uzorak nalazi u uobi-
¢ajenim okvirima.

Kvalitativno iskoriScenje sirovine

Vrlo niskom kvalitativnom iskoriséenju raz-
log je svakako loSa kvaliteta trupaca. Medutim,
valja napomenuti da bi bilo potrebno izvrsiti ko-
rekciju vrijednosnih koeficijenata koji se koriste
pri proracunu kvalitativnog iskoriséenja. Naime,
u pilani DIK-a »Spalva« proizvodi se grada za
dalju preradu u okvirima poduzeda i za trzZiSte.
Koeficijenti vrijednosti bi se trebali odrediti tako
da grada za vlastitu proizvodnju dobije vedu vri-
jednost jer se njen manjak teSko nadoknaduje i
uvjetuje prekide u radu pogona.

Vrijednosno iskoriséenje sirovine

Posljedica manjeg kvantitativnog i kvalitativ-
nog iskoriSéenja kod prerade trupaca na jarmaci
jest vrlo nisko vrijednosno iskoris¢enje. Bez ob-
zira na vrlo loSu kvalitetu sirovine niti vrijed-
nosno iskoriSéenje, postignuto preradom na trac-
noj pili, nije zadovoljavajude.

Kako bi se povedalo vrijednosno iskoriSéenje
sirovine, trebao bi se uzeti u razmatranje pro-
blem iskoriSéenja i povecdanja vrijednosti krup-
nog pilanskog ostatka i piljevine, koji imaju zna-
tan udjel u volumenu ulazne sirovine, a vrijed-
nost im je gotovo neznatna u odnosu na piljenu
gradu.

Tocnost piljenja

Kod piljenica proizvedenih na jarmaci izmje-
rene debljine daju srednju vrijednost 29,05 mm,
Sto prilicno odstupa od Zeljene debljine 28 mm.
Zbog toga se 87,59/ podataka o debljini nalazi
van odredenog polja varijabiliteta debljina =+ 2 ¢.
Razlog tomu je, izmedu ostalog, i nepravilnost
pri podeSavanju stroja. Naime, zbog troSenja u-
metaka, koji odreduju razmak susjednih pila,
njihov prvotni razmak pri postavljanju raspore-
da pila je podeSen na 29 mm. DuZom upotrebom
istog rasporeda pila razmak se smanjuje, te se
na taj nacin osigurava potrebna debljina 28 mm.
Nije potrebno naglaSavati koliko nerazumnost tog
postupka utjece na iskoriSéenje sirovine (slika 2).

Standardna devijacija debljina, kao mjera toc¢-
nosti piljenja (¢ = 0,37 mm), moZe se smatrati
povoljnom, jer se nalazi u okvirima toc¢nosti koja
se postiZze jarmacama. Bududi je piljenje vrSeno
s nabruSenim alatom i uz relativho malu brzinu
pomaka, za ocekivati je bitno smanjenje tocnosti
pri promjeni uvjeta procesa prerade.

Netoc¢nost piljenja kod traéne pile, predstav-
ljena varijabilitetom izmjerenih debljina piljeni-
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Slika 2. Rasipanje podataka o debljini piljenica proizvedenih na jarmaci
Fig. 2. Dispersion of data on sawn board thickness obtained on frame saw

ca (¢ = 1,1 mm), potvrduje negativan utjecaj ve-
like brzine posmaka, odnosno velikog ucinka na
kvalitetu piljene grade. Spoznaja da je to¢nost
piljenja kod tracnih pila znatno manja nego kod
jarmaca potvrdena je i u ovom eksperimentu.
Medutim, treba nastojati da se razlika ¢im vise
smanji kako taj nedostatak ne bi ponistio pred-
nost tra¢nih pila zbog manje Sirine raspiljka.
Premda je srednja vrijednost dobivenih rezulta-
ta 28,44 mm oko 20°, izmjerenih debljina je ma-
nje od nominalne mjere 28 mm (slika 3).

Hrapavost piljene povrSine

Dobiveni podaci o veli¢ini udubina, izazvanih
prvenstveno kinematikom piljenja, u skladu su
s ranijim odgovarajudim istrazivanjima. Uoceni
su tragovi zubaca kao dominantni elementi ne-
ravnosti.

Premda se nastojalo mjeriti na zdravim dije-
lovima piljenica, zbog vrlo loSe kvalitete pojedi-
nih trupaca vjerojatno su podaci o veli¢ini ne-
ravnina u tim slu¢ajevima uvjetovani i greSkama
drva.

Na vanjskim stranama piljenica, kod oba na-
¢ina primarne prerade, izmjerena je veca nerav-
nost piljene povrsine. Kod jarmaca je ta razlika
nesto veca, dok je kod trac¢nih pila manje uoc-

ljiva. Prema dosadas$njim istraZzivanjima pokaza-
lo se da trac¢na pila, zbog vede brzine rezanja i
prosirenja zubaca stla¢ivanjem, daje kvalitetniju
piljenu povrsinu, $to je i u ovom eksperimentu
potvrdeno.

7. ZAKLJUCNA RAZMATRANJA
7. CONCLUSIONS

Smatramo da bi ova, premda ograniena is-
trazivanja (jer su to piljenja u proizvodnim uv-
jetima u toku kojih su uzimani relativno mali
uzorci), mogla ipak doprinijeti pogledu na teh-
noloski proces primarne prerade pilanskih trupa-
ca, a posebno problemu iskoriSéenja i kvalitete
piljenja.

Provodenje sli¢nih istrazivanja u vedem op-
segu omogudilo bi donoSenje sigurnijih odluka
o izboru nacina prerade i primarnog stroja, te
rezima piljenja koje bi bile u skladu s raspolo-
Zivom sirovinom i potrebama trzista.

Na osnovu provedenog istraZivanja mogu se
iznijeti slijededi zakljucci:

1. Trupcima loSije kvalitete i manjih promje-
ra, kojih je sve viSe na stovariStima, potrebno
je posvetiti odredenu paZznju s obzirom na mo-
guénosti postizanja boljeg vrijednosnog iskoris-
éenja.
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Slika 3. Rasipanje podataka o debljini piljenica ispiljenih traénom pilom
Fig. 3. Dispersion of data on sawn board thickness obtained on head hand saw

2. U DIK-u »Spacdva« se treba preispitati op-
ravdanost nadmjera, posebice na debljinu pilje-
nica, jer se time bitno utjece na kvantitativno is-
koriséenie.

3. ViSe paznje treba posvetiti tocnosti pilje-
nja, narocito kod traéne pile, jer ima veliki utje-
caj na kvantitativno i kvalitativno iskoriSéenje
trupaca.

4. Pri odredivanju rezima piljenja treba imati
na umu ogranicenja s obzirom na kvalitetu pilje-
ne povrsSine. Veda hrapavost otezava dalju obra-
du i smanjuje iskoriSéenjc. Rezultati istrazivanja
potvrduju prednost trac¢nih pila u postizanju fi-
nije pevrsine piljenja.

5. Pri sastavljanju rasporeda pila kod jarma-
Ce trebale bi se, uz potrebe finalne proizvodnje
i trzista, uzeti u obzir i postavke o maksimalnom
kvantitativnom iskori$éenju.

6. Koliko je mogude, treba eliminirati greSke
u odnosima stroj-obradak i covjek-stroj, koje
mogu biti presudni ¢initelji smanjenog iskorisce-
nja sirovine.
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Sazetak

Rad predstavlja raspravu o tendencijama
povecanja primjene kruznih (ciklickih) deko-
rativnih elemenata i otvora zgrada. Konstatira
se da se smanjenjem ostakljenih povrSina na
fasadama zadnjih 10 godina pojavljuju novi,
uglavnom kruzni dekorativni i funkcionalni
elementi, kao svojevrstan vid slobode arhitek-
tonskog stvaralaStva.

Kruzni i polukruzni prozori, vrata i stijene
ne proizvode se industrijske, ponude tih pro-
izvoda na trziStu nema, te se zakljutuje da
drvna industrija ovime sputava i ne prati kre-
tanje u arhitekturi i gradevinskoj privredi
SFRJ, mada postoje sve tehnoloske i ekonom-
ske pretpostavke za njihovu prefabrikaciju.

Kljuéne rijecdi: fasadni elementi —

Summary

The tendencies of increased use of cyclic
decorative elements and building openings have
been discussed in this article. It has been es-
tablished that by reducing glass surfaces on
facades during the last 10 years, new, mainly
cyclic decorative and functional elements have
appeared representing a form of architectonic
creative liberty.

Circular and semicircular windows, doors
and glass walls are not industrial products,
there are no offers covering these products
available on the market. Thus, the conclusion
was that timber industry restricts and does
not follow the trends in architecture and con-
struction industry in Yugoslavia although as
far as the technology and economy is con-
cerned, there are all possibilities for their pre-

kruzni otvori — kruzni prozori FabFIEation.
Key words: facade elements — cyclic
openings — cyclic windows (V.K.)
1. OPCENITO nja za jednostavnos$céu, sve do profanosti, siro-

1. GENERAL ASPECTS

Standardizacija i masovna proizvodnja gra-
devne stolarije od poslijeratnih godina do danas
sudjelovale su donekle u razvoju arhitektonskih
oblikovnih koncepcija objekata. Industrijalizaci-
ja gradenja, osobito masovna stihijska izgradnja
stambenih, administrativnih i ugostiteljskih ob-
jekata, nije ostavila prostor niti vrijeme oblikov-
nom istrazivanju i projektantskom stvaralastvu.
Sputanost arhitektonskog stvaralastva i nemogud-
nost oblikovanja naSe vlastite arhitektonske um-
jetnosti, stila, identiteta i kapitalnih povijesnih
monumentalnih vrijednosti, posljedica su razlici-
tih faktora. Pored povijesnih faktora, pretjeranog
utjecaja modernisticke arhitektonske evropske
skole W. Gropiusa, Corbusiera i ostalih velikih
imena moderne arhitekture, glavni utjecaj na
stvaranje 40 godiSnje poslijeratne »arhitekture
kubusa« i dominacije metala, stakla i betona, iz-
vriila je industrijalizacija, primjena novih tehni¢-
kih materijala, pretjerani funkcionalizam i tez-

mastva i tehnicizma.

Sve §to ne opravdava funkcionalnost i stroga
ekonomicnost, smatralo se kicem. Slobodni i kruz-
ni oblici, dekoracije, bogatstvo elemenata, linija,
materijala, povrSina, masa, boja itd. ... smatrali
su se nesporazumom s Cistocom forme i stila,
svaStarenjem, eklekticizmom, skrnavljenjem sve-
tih nacela akademizma i linije povijesnog razvo-
ja arhitekture. Posljednjih 10 godina u SFRJ ipak
dolazi do znacajnijih promjena, osobito na planu
slobode arhitektonskog oblikovanja i bogatstva
elemenata forme, linija, boja, materijala itd.

Svojevrsna izZivljenost uglatih linija, ploha i
ravnih formi, te siromas$tvo materijalizacije i iz-
raza, rezultirali su posljednjih godina postepenim
zaokretom prema klasi¢nim arhitektonskim ele-
mentima, plemenitijim, humanijim materijalima,
prema primjeni toplijih kruznih forma Zzivljih za-
krivljenih linija, smanjenju ostakljenih povrSina
na objektima, a narocito prema obogadivanju fa-
sadnih procelja kruznim, elipti¢nim, polukruznim,
paraboli¢nim i sliénim zakrivljenim oblicima o-
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tvora, plemenitim tradicionalnim materijalima i
bojama. Do nedavno se o takvim arhitektonskim
oblikovnim elementima govorilo kao o ki¢u koji
neopravdano komplicira objekt, no danas se sa-
svim sigurno kruzni elementi i otvori zgrada sma-
traju legitimnim i opravdanim sredstvima oboga-
¢ivanja, oplemenjivanja i humanizacije prostora
i objekata. Kruzni otvori, a time i kruzni prozori
i vrata, kao sastavni dio gradevinske ponude i at-
rakcije u tom nastojanju imaju danas, naravno,
svoje posebno mjesto i znacenje.

2. TENDENCIJA PRIMJENE CIKLICKIH
PROZORE I VRATA U SUVREMENOIJ
ARHITEKTURI

2. TENDENCY OF USE OF CYCLIC WINDOWS
AND DOORS IN MODERN ARCHITECTURE

Rezultati istraZivanja koja su nedavno prove-
dena [1], na uzorku od 139 objekata u Zagrebu
i njegovoj okolici, gradenih u razdoblju od 1980—
—1990. godine, mogu posluziti kao ozbiljan indi-
kator povecanja interesa i potraznje zakrivljenih
prozora i vrata. Propisi o toplinskoj za$titi zgra-
de i smanjenju ostakljenih fasadnih povr$ina na
< 1/7 podne povrsine prostorije, doneseni upra-
vo u tom razdoblju, vjerojatno su, dijelom, utje-
cali na povecdanu primjenu oblih elemenata i obo-
gadivanje fasada novim dekoracijama. Navedeno
istraZivanje pokazalo je da se od svih kruznih
elemenata zgrada najvise upotrebljavao lu¢ni nad-
voj i »romanicki« oblik prozora i portala. Iza
njih po masovnosti odmah nastupaju kruzni i
polukruzni prozori. Neka preliminarna istraziva-
nja [1] tih fenomena, anketom i intervjuom, po-
kazala su da se interes i simpatija prema pri-
mjeni tih elemenata dosta sukladno razvijaju i
podudaraju kod stru¢njaka i korisnika — inve-

stitora. U tablici se prikazuje kretanje primjene

takvih elemenata po istraZivanim godinama i u-
zorka objekata.

Rezultati mjerenja broja elemenata svrstani
po godinama [1]

Elementi

Maks. udjel . L.
Red. elementa o Lucni nadvol eSiiee™ M Nt ot
god. prozori, por- UM zabatnim kruZni i para-
tall £ drata PEECTRY PR sdiene
1. 1980. 03 0—2 03
2, 1981. 1-2 = 1-3
G 1984. 2—8 2—6 0—9
4. 1985. 2—7 2—4 3—6
oF 1986. 3—6 2—6 4—6
6. 1987. 2—10 — 1—3
7o 1989. 3—11 3-8 4—1
8. 1990. 4—11 3—10 4—11

Trend rasta primjene i interesa je uzlazan,
osobito ako se promatraju maksimalne frekven-
cije primjene po pojedina¢nim godinama i po
ispitivanom razdoblju. Cilj prezentacije ovih re-
zultata sastoji se u tome da se iznese i pokaze
opdi interes i tendencija kretanja primjene tih
elemenata. Za sada se ne mogu nazalost dati po-
daci o strukturi ostakljenih otvora, odnosno o to-
me da li se radi o fiksnim, otvarajucim ili kom-
biniranim prozorima i vratima, te o tome da li
se radi o drvenoj ili metalnoj izvedbi krila, do-
prozornika, dovratnika ili slijepih okvira.

Kardinalna cinjenica je, medutim, da nase
graditeljstvo i nastojanja projektanata u tome ne
prati naSa drvna niti metalna industrija. Cast
hvalevrijednim davnim pokuSajima »Industro-
gradnje« ,»Gortana« i sl. Danas se moZe, naza-
lost, konstatirati da su zamrla c¢ak i nastojanja
u istrazivanju, racionalizaciji, tipizaciji i meha-
nizaciji proizvodnje. Projektanti objekata, oble
otvore Zele oplemeniti isklju¢ivo drvenom stola-
rijom vidne strukture drva, bogato profiliranim
doprozornicima i okvirima, ali u realizaciji i iz-
vedbi stolarije, koja se svodi uglavnom na radio-
nicku niskoproduktivnu skupu proizvodnju, cesto
zbog toga odustaju od takvih dekorativnih ele-
menata ili ih rjeSsavaju bravarijom. Potraznja
ovakvih proizvoda, logi¢no, uvijek ce biti mala
prema postoje¢im pravokutnim, no stalna ponu-
da tipiziranih adaptibilnih, kombinabilnih i uni-
verzalnih prozora, vrata i stijena, proizvedenih
visoko mehaniziranim rentabilnim postupkom,
sigurno bi omasovila potraznju i ucinila ove pro-
izvode atraktivnima.

3. NEKI ASPEKTI GRADEVNE BIOLOGIJE,
KOMUNALNE HIGIJENE I MEDICINE
STANOVANIJA

3. SOME ASPECTS OF CONSTRUCTION
BIOLOGY, COMMUNAL HYGIENE AND
MEDICINE OF LIVING

Posljednjih godina u arhitekturi stambenih,
administrativnih i djec¢jih objekata tezi se prema
izomaterijalizaciji (monomaterijalizaciji) objekata
po kriterijima biogenosti rjeSenja. Osim optimal-
nih bioarhiktektonskih ideja materijalizacije, tezi
se i prema optimalizaciji bioformoloskih rjesSenja
[8] svih gradevnih struktura, enterijera i namje-
Staja. S formoloskog aspekta, oble forme i linije
vjerojatno c¢e uskoro postati zakonitost. OStri bri-
dovi, ravne plohe, kubusi, kutovi, lomovi i $iljci
u finalizaciji arhitektonskih prostora fizikalno,
psiholoski i teoretski su problemati¢ni i napu-
$taju se. Opravdano se ocekuje povecana primje-
na drva i supstituta kao bioloski povoljnijih ma-
terijala, te zakrivljenih oblika i linija kao formo-
loskog poboljsanja elemenata, te podizanja bio-
loskog kvaliteta prostora.
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4. NEKI ASPEKTI TEHNOLOGIJE PRE-
FABRIKACIJE I MONTAZE KRUZNIH
PROZORA, VRATA I STIJENA

4. SOME ASPECTS OF TECHNOLOGY OF
PREFABRICATION AND INSTALATION OF
CYCLIC WINDOWS, DOORS AND GLASS
WALLS

Primjenski aspekt prefabrikacije i montaZe
Aspect of use of prefabrication and installation

Opisana stolarija, bilo da se isporucuje kao
prefabrikat ili gotov proizvod Siroke potrosnje,
mora, prije svega, biti kompatibilna, kombinibil-
na, adaptabilna i univerzalna, da bi zadovoljila
minimalni uvjet proizvodne ekonomicnosti. Kao
elementarna ideja ovog faktora navodi se mogud-
nost prefabrikacije univerzalno kombinibilnih e-
lemenata kruznog isjecka 90 i 180°, za usadni na-
¢in ugradnje u otvor, te poligonalni kruzno per-
forirani tip stolarije za (oblozni) nasadni interi-
jerni zidni tip ugradnje (slika 1).

Prozori, vrata i druge ostakljene povrSine nisu
samo funkcionalni nego i dekorativni elementi

zgrada. Osobito dekorativne grupne kompozicije
kruznih oblika prozora, vrata i stijena ostvaruju
se ornamentalnim rasporedom kao na slici 1.a),
Sto je nemogude ostvariti samo s pravokutnim
oblicima,

Kod prozora i vrata za eksterijernu ugradnju
u zidni otvor (slika le) lijevo za oblike a) i b) tezi
se za profilima male Sirine i velike debljine, dok
se kod onih za obloznu interijernu ugradnju (sli-
ka le) desno, za oblike d) tezi za velikom Sirinom
i malom debljinom. Krutost takvih elemenata po-
stigla bi se prostim ucvr$éivanjem na ravnu po-
vrdinu zida (Spaleta, nadvoja i parapeta). U no-
vijoj literaturi [2] i [9], osobito se preferiraju
konstruktivna rjeSenja prozorskih i vratnih sklo-
pova u obliku lijepljenih profila. Savijani profili,
zbog vlastitog prednapona, osjetljivi su na atmo-
sferilije pa se izbjegavaju. Opcenito, zakrivljeni
prozori i vrata uspjeSno se i rentabilno mogu
proizvesti prema poznatim svjetskim tehnologi-
jama uz prethodno dobro pripremljenu marke-
tinSku i arhitektonsko-gradevinsku podlogu.

5. ZAKLJUCAK
5. CONCLUSION

Konstatirani uzlazni trend primjene kruznih
arhitektonskih dekorativnih i funkcionalnih otvo-
ra i elemenata zgrada zahtijeva sistematiziranu,
tipiziranu i mozda standardiziranu ponudu kom-
patibilnih univerzalnih dekorativnih drvenih pre-
fabriciranih ili finaliziranih cikli¢kih prozora, vra-
ta i stijena. U literaturi i praksi takvi proizvodi
drvne industrije poznati su i tehnoloSki inkom-
patibilni s visokomehaniziranim procesima pro-
izvodnje. Slaba neorganizirana ponuda i poslije-
ratni negativni arhitektonski aspekti primjene
takvih elemenata doveli su proteklih desetljeca
do zamiranja potraznje zakrivljenih prozora i vra-
ta. SadasSnje stanje u graditeljstvu ocito nalaze
revitalizaciju proizvodnje i ponude takvih eleme-
nata, a povecana organizirana i kvalitetna ponuda
inicirat ¢e lanc¢ano novu povedanu potraznju. Na
ovaj ¢e nacin drvna industrija izravno omoguditi
i pospjesiti razvoj graditeljske tradicije, te bogat-
stva i Sirine arhitektonskog stvaralastva.
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4.0. SLOBODNI FORMALDEHID KOD KISELO-
OTVRDNJUJUCIH LAKOVA

Kod plocastih materijala obradenih kiselootvrd-
njujué¢im lakovima, radenih na bazi ureaformalde-
hidnih veziva, ukupna koli¢ina slobodnog formal-
dehida uvecéana je za koli¢cinu HCHO iz ureaformal-
dehidne smole.

Slobodni formaldehid ostaje u vezivu prilikom
proizvodnje, jer ureaformaldehidno vezivo nastaje
reakcijom izmedu uree i formaldehida u alkalnom
mediju.

Osnovna reakcija je slijedeca:

0 0

1" "
NHZCNH2 + HCHO H2NCNCH20H

Prema omjeru komponenata koje sudjeluju u
reakciji, mogu nastati linearne, razgranate i mre-
zaste makromolekule. Koli¢ina slobodnog formalde-
hida ovisna je o uvjetma proizvodnje i krece se
od 0,6 — 2%, ovisno o proizvodacu.

Zbog ogranic¢enog plasmana kiselootvrdnjujuéih
lakova s obzirom na postoje¢e propise o sadriaju
formaldehida, sudjelovali smo zajedno s dobavlja-
¢em veziva na izradi ureaformaldehidnih veziva, sa
smanjenom koli¢inom slobodnog formaldehida.

Rezultat navedene suradnje je proizvodnja no-
vih plastificiranih ureaformaldehidnih smola sa sa-
driajem HCOH od samo 0,2%.

Nasi lakovi sadrie 40 — 60°06 spomenutih veziva,
znaé¢i da se koli¢ina slobodnog formaldehida u
gotovom laku kreé¢e od 0,08 —0,12%, sto je znatno
poboljsanje u odnosu na veziva s veé¢im postotkom
slobodnog formaldehida.

Redovnom kontrolom sirovina na sadrzaj HCHO,
odrzavamo kvalitetu nasih kiselootvrdnjujuéih lakov
u propisanim granicama za zadovoljenje norme E1
(TABLICA br. 1I).

4.1. METODE KONTROLE SLOBODNOG FORMAL-
DEHIDA U UREAFORMALDEHIDNIM
SMOLAMA

Najcesce primjenjivane metode za kontrolu slo-
bodnog formaldehida u UF smolama su sljedece:

a) SULFIT — JOD METODA prema DIN 16746
b) SULFITNA METODA prema DIN 53187

c) METODA PLINSKE KROMATOGRAFIE —
HEADSPACE TEHNIKA

Kao najprikladnija pokazala se kod nas, a i kod
dobavljaéa sirovine, sulfitna metoda prema DIN
53187, zbog jednostavnosti i brzine odredivanja, te
zbog reproducibilnosti rezultata.

Metoda glasi:

Uzorak veziva se otopi u Diklormetanu, podesi
se Ph s 0,1 N NaOH na 9,4 uz Ph — metar. Doda
se 1 M otopina Na:Sos, a nastala Na OH titrira se
s 0,5 N HCI do Ph 9,4.

Reakcija koja se pri tom odvija:

HCHO + Na:50O3 + H:0 — HO — CH2-SOsNa +
-+ NaOH
Koli¢ina slobodnog formaldehida dobivena ovom
metodom izrazava se u tezinskim postocima.
Rezultati odredivanja slobodnog formaldehida
SULFITNOM METODOM (DIN 53187) poklapali su
se s rezuitatima dobivenim metodom plinske kro-
matrografije, prema tablici Il
Rezultati ispitivanja slobodnog HCHO u Uf vezi-
vima:
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,CHROMOS"

LAKOVA

ZA G REB, Radni¢ka cesta 43
Telefon: 612-922
Teleks: 02-172

Tvornica boja i lakova
Zitnjak b.b.
Telefon: 210-006

KOLICINA SLOBODNOG HCHO

HCHO prema HCHO PLINSKA

UF VEZIVO DIN 53187 KROMATOGRAFIJA
/o ppm %
uzorak 1 0,19 1950 0,19
uzorak 2 0,15 1610 0,16
uzorak 3 0,24 2620 0,26

4.2. PRIMJENA PERFORATORSKE METODE KOD
KISELOOTVRDNJUJUCIH LAKOVA

Rezultati brojnih ispitivanja emisije slobodnog
formaldehida perforatorskom metodom upozorili su
na potrebu izmjene u fazi titracije, ali sam za sluaj
primjene kod kiselootvrdnjujuc¢ih lakova.

Prilikom ekstrakcije toluolom moguée je da sa
slobodnim HCHO u vodenu otopinu prijedu i ota-
pala aceton i etanol koja su sastavni dio nasih

TEHNICKI CENTAR ZA DRVO
ZAGREB

- institut za drvo -

r nl
wa II-1249/90-drSEOQ/SA
o
-~ 2agreb,03.07.1990.
~e: OVJERENJE O KVALITETI L 'J

br. 30/90

1. Predmet Uvjerenja: Sadrzaj formaldehida uzoraka laka 8118

CHRONMODUR bezbojni, proizvodnja CHROMOS-

- ZAGREB.
2. 'Naru&ilac: CHROMOS-PREMAZI, ZAGREB
3. Narudzba: Narudzbenica - telex br. 154 od 22.1.1990.
4. Metodologija
4 ispitivanja: Prema JUS-u D.C8.118, DIN EN 120 (modificirani)
5. Rezultati
ispitivanja:

Broj Rezultati ispitivanja mg/100g Grani&na
ispiti- ¢ - vrijednost
vania min. ® max. G‘ v propisana

anj po DIN-u
(mg/100 g)
E,~Xx .£ 10
1 <
10 2,1 264 2),8 0,21 8,75 E -X > 10<30

£ -X > 30<60

6. zakljulak:

Odjel za plo&e i

t.
Dr.lSBSah'B . Omer,dipl.ing. '

Ispitani uzorci laka 8118 CHROMODUR udovoljavaju
zahtjevima ad. 4. u pogledu sadrZaja formaldehida

i spadaju u grupu El'

Direktor:

jjepljenja: <
Y ahe \ ol

Goknik,iiﬁ}xénq.

lakova, a ostaju neko vrijeme uklopljena u filmu
laka.

Kao sto je spomenuto u tocki 3.1., prisutna ota-
pala smetaju kod titracije, jer troske J» pa se pri-
mjenom ove metode kod kiselootvrdnjujucih lakova
dobivaju visi rezultati prisutnog formaldehida.

Umjesto postupka titracije, za odredivanje slo-
bodnog HCHO u ekstraktu s prisutnim otapalima
etanol i aceton, primjenjivana je metoda plinske
kromatografije (HEADSPACE TEHNIKA).

Nakon izmjene dobiven je zadovoljavajuéi re-
zultat, znaéi da su uzorci ispitanog laka imali per-
foratorsku vrijednost HCHO ispod 10 mg/100 g, i
kao takvi svrstani su u klasu E1.

Navedena iskustva rezultat su dugotrajne surad-
nje s dr. Salahom Eldien Omerom iz Tehnickog cen-
tra za drvo — Zagreb, gdje su vr$ena brojna ispi-
tivanja uzoraka nasih kiselootvrdnjujucih lakova.

Posebno treba istaé¢i da je zahvaljujuéi toj us-
pjesnoj suradnji dobiven atest za nas bezbojni ki-
selootvrdnjujuéi lak 8118-CHROMODUR BEZBOJN!,
$to znadi da je u pogledu sadriaja formaldehida
zadovoljio normu E1 (vidi prilozeni atest).

4.3. PRIPREMA UZORKA ZA ISPITIVANJE KISELO-
OTVRDNJUJUCIH LAKOVA PREMA PERFORA-
TORSKOJ METODI

Uzorak laka nanesen je na fino obradene buko-
ve daske (inertna podloga) dimenzije 25 X 25 mm,
u dva sloja. Debljina pojedinog sloja iznosila je
120 g/m2. Uzorci su suSeni 10 minuta na zroku,
30 minuta na 50°C i 1 sat na zraku, omotani su
u folije i dostavijeni u Tehnicki centar za drvo nau
ispitivanje.

U otopini ekstrakta nacdinjenoj prema perforator-
skoj metodi, slobodni formaldehid se odredio meto-
dom plinske kromatografije.

Rezultati ispitivanja pokazani
atestu.

su u prilozenom

5.0. ZAKLJUCAK

Lakovi nacdinjeni na bazi ureaformaldehidnih
smola koje sadrie manje od 0,3% slobodnog for-
maldehida zadovoljavaju normu E1.

Kod odredivanja slobodnog formaldehida perfo-
ratorskom metodom u kiselootvrdnjujuéim lakovima,
nakon pripreme otopine ekstrakta umjesto titracije,
formaldehid treba odrediti plinskom kromatogra-
fijom.
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Vrban Bozidar, dipl. ing.
»Croatiadrvo« — Zagreb

BILJESKE S POSJETA MEPUNARODNOM SAJMU
NAMJESTAJA U KOLNU 1991. GODINE

* Fotografije: Kolnski sajam

Medunarodni sajam namjes-
taja u Kolnu odrZan je od 21.
do 27. sijecnja 1991. Ove je go-
dine izlagalo 1448 izlagaca iz 33
zemlje na ukupno 250.000 m? iz-
loZbenog prostora.

Moto izloZbe bio je »FASCI-
NANTNI SVIJET NAMJESTA-
JA«. Izlagaci iz inozemstva su-
djeluju s oko 58/ ponude. Po-
sebno se isticu izlagaci iz Italije
sa 198 izloZbenih prostora, Dan-
ske 105, Nizozemske 69, Velike
Britanije 67, Spanjolske 56,
Francuske 53 i Austrije s 46 iz-
lagaca.

Iz novih saveznih drZava Nje-
macke izlagalo je 47 izlagaca, od
toga 30 izlagaca prvi put. Njeg-
mackih izlagaca bilo je ukupno
612, a iz inozemstva 836. Iz Ju-
goslavije je izlagalo 13 poduze-
¢a. Izlozba je odriana u svih 14
hala. Organizirane su specijali-
zirane izloZbe gdje su izloZene
dnevne sobe, spavace sobe, dje-
Cje sobe i sobe za mladeZ, te u-
gradeni namjeStaj. IzloZbu je
posjetilo oko 80.000 strucnih i
poslovnih ljudi iz 77 zemalja
svijeta. Procjenjuje se da je za-
dnji dan bilo oko 38.000 posje-
tilaca.

Organizirana je i izlozba radova
dizajnera i projektanata namjesta-
ja pod nazivom Avangardni dizajn
centar u halama 1, 2. i 3. Svojim
radovima sudjelovalo je 256 dizaj-
nera iz 14 zemalja, od toga mnogi
prvi puta.

Posebno treba istaknuti manife-
staciju »Svjetski dan stana« koja
pokazuje nove trendove u podru-
¢ju projektiranja i proizvodnje na-
mjestaja. Kad se govori o zastup-
ljenosti materijalima, treba reci da
je drvo najviSe zastupljeno, uz de-
lik, Zeljezo, kamen, staklo i pleksi-
staklo. Furnir tre$nje sustize hrast
kao glavnu komercijalnu vrstu.
Prisutan je jasen i cetinjace, i to
bor i pinija, a neke ekskluzivne
kolekcije izradene su od jelovine,
kruskovine i orahovine, dok kod
namjes$iaja za djecu i mladez do-
minira bukva i jasen.

u bijeloj i crnoj boji, a Cesto i u
pastelnim bojama.

Kod stilskog i rustikalnog na-
mjeStaja dominira hrast. Prisutno
je mnogo stakla, metala, plastike
i raznih dekorativnih elemenata.
Poseban ugodaj priredile su nor-
dijske zemlje, pri ¢emu treba po-
sebno istaknuti prozrac¢nost njiho-
vih konstrukcija koje su dovedene
do perfekcije. Najvise prisutnih po-
sjetilaca zadrzavalo se na ovom di-
jelu sajma.

U ojastuéenom namjestaju, uz
krevete i lezaje, dominiraju sofe u
kozi raznih boja. Prisutan je ve-
lur, brokat i pamuk, nesto manje
teSke tkanine. KoZa je prisutna na
oko 35%, ukupno izlozenih proizvo-
da. Tekstilne presvlake su u cvi-
jetnim desenima oko 20°, aps-
traktne slike 40°, koliko i kombi-
nacija cvijetnih i grafickih desena.

Kad se govori o formama, treba
re¢i da je sve podredeno funkcio-
nalnosti i ugodaju, pa desto i in-
dividualnosti korisnika. Pleteni na-
mjestaj i namjestaj od ratana sve
je prisutniji. Izlazu ga zemlje Da-
lekog istoka.

IzloZzeni namjesStaj mogao bi se
podijeliti na: avangardni namjes-
taj, ugradeni namje$taj po siste-
mu, namjes$taj raznih nacionalnih
skupina pretezno stilski, rustikalni
i moderan, namje$taj »uradi samc,
ojastuceni namjestaj, stolice i sto-
lovi, namjeStaj za dnevne i spava-
ée sobe.

Na svim izlozbama primjeéuje se
sve viSe komadnog namjeStaja vi-
soke vrijednosti. Ovaj namjeStaj
nudi se posebno za kupce raznih
godina starosti, po spolu i platez-
noj modi.

Komadni namjes$taj tezi univer-
zalnosti. Tako npr. u spavacdoj sobi
je stoli¢ koji sluzi kao stoli¢ za
televizor, ili u hodniku kao telefon-
ski stoli¢, te u blagovaonici za po-




SAJMOVI - IZLOZBE — Drvna ind. 42 (3-4) 82—386 (1991)

83

Povrsinska obrada proizvoda ve-
éim je dijelom u visokom sjaju,
sluZivanje dorucka, a mozZe poslu-
Ziti i za terasu za popodnevni ¢aj.

Jedna vitrina s proceljem od ma-
sivnog drva sluzi kao kuhinjski e-
lement, s proceljem od stakla slu-
Zi u dnevnoj sobi za knjige, s pro-
Celjem od ogledala kao element na-
mjes$taja u spavacoj sobi. Ako se
tome doda mogucénost kombinaci-
ja razli¢itim bojama i primjenu
raznih materijala, kao npr. proce-
lje u kozi, ta vitrina moze biti u
radnoj sobi uz garnituru u kozi
koja sluzi kao klupska garnitura.

U zadnje vrijeme u Njemackoj
se stol kupuje odvojeno od stolica,
i to pretezno okrugli stol. U bla-
gavaonici centralni polozaj ima
stol. On je napravljen u kombina-
ciji masiv, ploca i furnir, od vrlo
vrijednih vrsta drva kao S§to su
hrast, treSnja i kruSka, ali cesto
ima metalno postolje, a ploca je
okrugla ili ovalna. Sigurno da sve
to treba imati na umu dizajner
koji ée mu, uz oblikovanje, dati
prije svega viSestruku funkcional-
nost i dopadljiv oblik, a uz to je
potrebno ugraditi najvrednije ma-
terijale. Stoga ¢e on biti i skup.
Uz njega d¢e kupac odabrati stoli-
ce koje odgovaraju.

Prodavad¢ u svijetu realizira ze-
lje individualnog potrosaca, odabir
vr$i putem kompjutora, ujedno
vrs§i izradu crteZza sa slikama u tri
dimenzije, danas ve¢ i u boji, tako
da slika vjerno prikazuje kako bi
taj opremljen prostor trebao izgle-
dati u naravi, tek onda se kupac
odlucuje. U spavacoj sobi domini-
ra lezaj, a sve je ostalo u drugom
planu. U blagovaonici prednjaci
stol i stolice, a ostali namjestaj je
u drugom planu.

Konjunkturna situacija u Nje-
mackoj ocjenjuje se povoljnom

zbog milijuna novih stanovnika
koji su bez stana, a znatan ih je

broj u dobi od 20 do 35 godina
starosti. Ocekuje se rast potraZnje
oko 5%. Ponuda treba obuhvatiti
Sirok asortiman namjeStaja za
svaciji ukus. Ocekuje se povecanje
potraznje namjesStaja od hrasta, o-
raha, treSnje i drugih vockarica, te
nekih vrsta cetinjaca (bor, jela).

Kod tekstilnih presvlaka oceku-
je se potraznja u raznim tonovima,
crvene boje i ljubicaste, ruziaste
i sl. Posebno ocekuju rast potraz-
nje tkanina zelene boje svih tono-
va. Koza ée i dalje zadrzati trend
rast. Sve viSe trazit ée se namje-
Staj iz ratana i pleteni namjestaj.

Belgijski namjestaj prezentiralo
je 27 belgijskih proizvodaca, pod
zajedni¢kim nazivom BELGOFORM-
-Briissel. Ovaj namjes$taj izvozi se
u Njemacku vise od 25 godina. Ne-
ki proizvodacdi izvoze vise od 50%6
svoje proizvodnje. To je rustikalni
hrastov namjesStaj kod kojeg su
uspjeli spojiti moderne dizajn-kre-
acije i dobar i tradicionalan ruc-
ni rad.

Danski namjestaj izvozi se vise,
a Njemacka je glavna zemlja u-
voznica. Odlika mu je: vrhunski
dizajn i nivo kvalitete rucne izra-
de. Ove vrijednosti poznate su u
cijelom svijetu. Posebno su zasup-
ljeni na izlozbi avangardnog na-
mjesStaja. Danski savez proizvoda-
¢a namjeStaja organizirao je grup-
nu izlozbu. Nekoliko proizvodaca
izlagalo je posebno. Finski namje-
Staj pretezno je izraden od drva
Cetinjaca, posebno treba istaknuti
kombinaciju metal-drvo u ojastu-
¢enom namjestaju.

Savez finskih proizvodaca namje-
Staja posebnu paznju pridaje izvo-
zu. Vedina izlagaca izlaze preko
Saveza francuskih izvoznika iz Pa-
riza. Izlazu namjestaj od klasi¢nih
do modernih stilova.

Velika Britanija izvezla je u Nje-
macku 38/p namjestaja u 1990. od
1989. godine. Namjestaj je pretez-
no u modernom stilu. Sajam u
Koélnu je za Britance najvazniji sa-
jam. Nude vrlo Sirok asortiman od
»bivSeg« otoCkog namjestaja od a-
vangardnog pravca. Posebno izlazu
zapaZene garniture u kozi.

Talijani su najzastupljeniji od
svih stranaca. Na izlozbi ADC iz-
lazu grupno i pojedinacno. Talija-
ni u Koln ne idu samo radi veli-
kog njemackog trziSta, nego radi
vaznog svjetskog izvoznog posla.

Vedina izlagaca ide zajedno sa
Savezom proizvodaca ASSARREDO.
Talijani izvoze blagovaonice i na-
mjestaj za dnevni boravak. Treba
spomenuti i rast potraznje, metal-
nog namjestaja u razdoblju 1989/
/90. za 38,6%, ojastulenog namg'e—
Staja 359% i spavadih soba 30%
Nizozemski namjestaj je na izloz-
bi posebno svestran. Preko organi-
zacije DUFEX izlazu klasi¢ni rus-
tikalni namjestaj, te moderne su-
vremene modele.
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Kod Svedana namje$taj ima pri-
oritet u kupovini robe Siroke po-
trodnje. Kupci kupuju sve vise kva-
litetan i skup namjeStaj. Poznato
je da oni pretezni dio godine bo-
rave u stanu i zato pazljivo opre-
maju stambene i ostale prostore.
Mnogo uvoze, a ovo im je prilika
da sve proizvodace posjete i1 naru-
¢e za uvoz, najviSe iz Njemacke,
Francuske i Velike Britanije. Sve-
dani su i poznati izvoznici namje-
Staja.

Trebalo bi takoder posebno pra-
titi i analizirati izloZbe isto¢noeu-
ropskih zemalja i zemalja Dalekog
istoka, jer je njihov izvoz velika
konkurencija nasemu.

Spomenuto je da je iz Jugosla-
vije bilo 14 izlozbi, dio proizvoda-
¢a izlagao je u okviru izvoznih ku-
¢a, a dio na posebnim izloZzbama.
Razina kvalitete izloZenih proizvo-
da raste, proizvodaci se trude, ali

jo$ jednom se pokazalo da je to
namjestaj za donji dio srednje kla-
se kupaca. NasSoj proizvodnji ne-
dostaje povezanost industrijske
proizvodnje i obrtnickog rucnog
rada, kao Sto je primjerice kod ze-
malja koje su integrirale tradiciju,
rucni rad, kulturu, civilizaciju i in-
dustriju u proces od ideje do iz-
rade proizvoda. Treba istaknuti da
je nas izvoznik »Exportdrvo« sva-
ke godine sve bolji u nadinu izla-
ganja 1 kvaliteti proizvoda, ¢emu
doprinosi zajedniCko izlaganje sa
svojim inozemnim trvtkama. Na taj
nacin nismo samo »naSi« ve¢ i dio
Europe.

Nasi proizvodadi sve manje po-
sjecuju svjetske sajmove, a o pri-
sutnosti i prikupljanju potrebnih
informacija o trzistu i zahtjevima
kupaca, te o brzom i stru¢nom od-
govoru ovisi da li ée ili nede dodi
do ugovaranja.

AMBIENTA 91

IZLAGANJE I PREZENTACIJA PROIZVODA NA

AMBIENTI '91

Ako zelimo ovogodisnju AMBIENTU 91 ocijeniti sa stanovista iz-
laganja, prezentacije proizvoda, potrebno je vratiti se nekoliko godina
unatrag. Godine 1983. organizirana je, u okviru Proljetnog velesajma
(paviljon 11), izlozba pokuéstva i pratece opreme (tepisi, zavjese, ku-
c¢anski aparati, rasvjetna tijela i gradevna stolarija) u realnim prosto-
rima za stanovanje (»Industrogradnjac — naselje Spansko u Zagrebu)
pod nazivom AMBIENTA. Inicijativu za izlozbu dalo je Opce udruzenje
Sumarstva, drvne industrije i prometa Hrvatske i Zagrebacki velesa-
jam, a koncepciju i realizaciju Institut za drvo iz Zagreba u suradnji
sa sekcijom za dizajn ULUPH-a. Tom izlozbom Zeljelo se, prvo, kon-
kretnim primjerom upozoriti na kompleksnost razvoja novih proizvo-
da, odnosno neophodnost suradnje proizvodac¢a stanova, pokucstva i
opreme radi oblikovanja boljih, kvalitetnijih, covjeku primjerenijih
zivotnih prostora u skladu s drustveno-ekonomskim moguénostima i
postignutim stupnjem kulturnog razvoja. Drugo, pokazati jedan od
mogucih nadina izlaganja finalnih proizvoda od drva, koji, obogacen
strukturom i sadrzajem asortimana dovodi do uspjesnijeg plasmana
proizvoda. I konacno, cilj izlozbe bio je uputiti i pomocéi mu pri ku-
povini pokucstva, organiziranju stambenog prostora, opremanju stana,
navodec¢i ga pritom na razmisljanje kojemu je cilj podizanje razine

stambene kulture.

I1zlozba AMIBIENTA bila je po-
pratna manifestacija 18. Zagrebac-
kog salona posvedenog primijenje-
noj umjetnosti i industrijskom di-
zajnu. Strucni Ziri Zagrebackog sa-
lona nagradio je i AMBIENTU, ci-
me je, pored gospodarstvenog, bio
potvrden i njen Siri drustveno-kul-
turni znacaj. Slijedece dvije godi-
ne, 1984. i 1985, bio je medu iziaga-
¢ima raspisan natjecaj za uspjes-
no rjeSenje stambenog ambijen-
ta na osnovi zadanog tlocrta i pret-
postavljenih korisnika (npr. mladi
bracni par, tinejdZeri, novinar itd.).
Natjecaj je bio reguliran Pravilni-
kom o ocjenjivanju i nagradivanju
uspjeSnih ambijenata, a rad struc-
nog Zirija Poslovnikom.

Godine 1985. bilo je prijavljeno
¢ak 33 ambijentalnih eksponata na
natjecaj za ocjenjivanje, Sto ocito
govori o interesu izlagaca i prihva-
¢anju takvog nacina prezentacije
proizvoda. Ambijentalno izlaganje,
kod izlagaca koji su imali izlozbe-
no-prodajni prostor na Zagrebac-
kom velesajmu, zadrzalo bi se i na-
kon sajamske priredbe tijekom Cci-
tave godine, a $to su kupci neo-
bi¢no cijenili, pa ni poslovni uspjeh
nije izostao.

Slijedeé¢ih godina, ocjenjivanjem
i nagradivanjem najuspjes$nijih, na-
stavlja se animiranjem izlagaca na
ambijentalni nadin izlaganja. Nji-
ma je prepustena inicijativa da sa
mi predlazu tlocrtna rjesenja am-

bijenata. Pored ambijentalnih po-
stava dolazi do ukupno vise razi-
ne izlaganja pojedinih vrsta i gru-
pa proizvoda, pa stru¢ni ziri uk-
ljucuje i takve izlozbene prostore
u ocjenjivanje i nagradivanje.
Godine 1988. Medunarodni sajam
pokudéstva, unutrasnjeg uredenja i
pratece opreme izdvaja se iz Pro-
ljetnog i Jesenskog velesajma u
specijalizirani sajam s vlastitim
terminom i pod nazivom AMBI-
ENTA. Paviljon 12. Zagrebackog
velesajma, ranije namijenjen u od-
redenim terminima sajamskim pri-
redbama, a tijekom godine trgovi-
ni finalnih proizvoda drvne indu-
strije, postaje iskljucivo robna ku-
¢a za pokudéstvo i pratedu opremu.
Priredbe AMBIENTE odrzavaju se
od te godine u drugim trenutno ras-
poloZivim paviljonima, pa ambi-
jentalno izlaganje poprima, kao i
sajamske priredbe, vremenski o-
granien, prolazni karakter.
Promatrajuéi ovogodisnju AMBI-
ENTU 91 sa stanovista ideje, kon-
cepcije i aktivnosti iz 1983. godine,
vidimo da je ostalo samo ime. Ako
uzmemo u obzir da je vecina izla-
gaca donijela odluku o svom sudje-
lovanju na AMBIENTI u zadnji
Cas, dakle bez planirane strategije
i cilja, moze se AMBIENTU proma-
trati samo kao odraz sadasnjeg sta-
nja u drvnoj industriji ili gospo-
darstvu nasSe zemlje opcenito.
Medutim, sa zadovoljstvom se
moZe Kkonstatirati da je jedan od
ciljeva akcije AMBIENTE iz 1983.
stimuliranje viSe razine prezenta-
cije proizvoda, obogadivanje struk-
ture i sadrzaja asortimana, i to ne
samo na sajmovima nego i u pro-
dajnim prostorima, naslo svoj od-
raz u paviljonu 12. Zagrebackog ve-
lesajma, sada robnoj kuéi za po-
kuéstvo i unutrasnju opremu. Tu
su danas, pored velikih trgovackih
poduzeda i proizvodaca, prisutni i
manji specijalizirani ponudadi po-
jedinih vrsta i grupa proizvoda i
usluga. Ohrabruje nazocnost novih
trgovackih tvrtki koje nude kvali-
tetne proizvode iz uvoza c¢ime na-
javljuju neophodno trzisno poslo-
vanje i u ovoj gospodarskoj grani.
Trenutno smo svjedoci paradok-
salne Cinjenice. Umjesto da sajam-
ska priredba bude prethodnica no-
vih proizvoda, strategija ponude,
izvor novih ideja i trendova i po-
slovno-komercijalnih aranzmana, tu
ulogu danas ima robna kuda.
Pretpostavimo da de restruktu-
riranje naSeg gospodarstva, a unu-
tar njega i drvne industrije, dove-
sti poduzeda u situaciju da osmi-
sle svoju poslovnu politiku u skio-
pu koje ce biti utvrdeni ciljevi na-
stupa na sajamskim priredbama.
Samo to moze dati mogucénost Me-
dunarodnoj specijaliziranoj sajam-
skoj priredbi AMBIENTA da po-
primi odredeni karakter i smisao.

Mr. BoZidar Lapaine
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OCJENJIVANIJE 1 NAGRAPIVANJE NA AMBIENTI 91

Tradicionalna akcija ocjenjiva-
nja i nagradivanja proizvoda i am-
bienata na izlozbi Zagrebackog ve-
lesajma »Ambienta '9l« nastavlje-
na je po deveti put, ali ove godine
u novoj organizaciji i s novim kri-
terijima ocjenjivanja. Uz poticanje
razvoja novih proizvoda, podizanje
njihove kvalitete, te unapredenje
plasmana na domadem i stranom
trziStu, izlozba ima za cilj podiza-
nje ukupne razine prezentacije pro-
izvoda u okviru ambijentalnog iz-
laganja.

Ocjenjivanje proizvoda i urede-
nja izlozbenih prostora ove su go-
dine, prema novim pravilnicima za
ocjenjivanje i nagradivanje, provele
komisije sastavljene iskljucivo od
stru¢njaka za dizajn namjeStaja i
unutarnje opreme, za poznavanje
materijala i konstrukcije, tehnolo-
giju izrade i kvalitetu proizvoda,
te za trziSnost i eksploatabilnost
proizvoda.

Dodijeljene su slijede¢e nagrade
1 priznanja:

Zlatna wmedalja MOBIL OPTIMUM
Za pojedinacni proizvod iz pro-
grama namjeStaja: namjeStaj za
predsoblja »Katja«, »Inga« i »Sel-
ma« (178 bodova). Autor: Snje-
Zana Pavlica. Proizvodaé: »Sav-

ric«, Zagreb, (sl. 1).

Zlatna medalja MOBIL OPTIMUM
Za garnituru iz programa namje-

Slika 1. Namjestaj za predsoblja »KATJA«

tvornice »SAVRIC« Zagreb
(Foto: D. Tusun)

Slika 2. Kupaoni¢ki namjestaj »MARLES«
Maribor
(Foto: D.T.)

Staja:  kupaonicki namjestaj
»Karpo« (168 bodova). Autor: I-
rena Antonié. Proizvodacd: »Mar-
les«, Maribor, (sl. 2).

Zlatna wmedalja MOBIL OPTIMUM

Za pojedinacni proizvod iz pro--

grama opreme: ulazna vrata
UNI« (168 bodova). Autor: Design
Biro »KLI«. Proizvodac¢: »KLlI«,
Logatec.

Slika 5. Posmiéna vrata »KLASIK« proizvo-
daéa »INLES« Ribnica

(Foto: D. T.)

Slika 3. Gradevna stolarija tvrtke Ales Gasper
(Foto: D.T))

Slika 4. Trosjed garniture za sjedenje tvrtke
»TRESKA« Skopje
(Foto: D. T.)

Zlatna medalja MOBIL OPTIMUM
Za garnituru iz programa opre-
me: prozor i balkonska vrata (171
bod). Autor: Ales Gasper. Proiz-
vodac¢: Ales Gasper, Radlje ob
Savi, (sl. 3).

Srebrna medalja MOBIL OPTIMUM
Za pojedinacni proizvod iz pro-
grama namjesStaja: namjestaj
dnevnog boravka (167 bodova).
Autor: Siegfrid Benzinger. Pro-
izvodac: »Interliibke«.

Srebrna medalja MOBIL OPTIMUM
Za garnituru iz programa namje-
Staj: garnitura za sjedenje »Oks-

ford« (165 bodova). Autor: Nada
Ivanovska. Proizvodac: »Treskac,
Skopje, (sl. 4).

Srebrna medalja MOBIL OPTIMUM
Za pojedinacni proizvod iz pro-
grama opreme: posmicka vrata
»KLASIK« (167 bodova). Autor:
Razvojni team. Proizvodacd: »In-
les«, Ribnica, (sl. 5).

Bronéana wmedalja MOBIL
OPTIMUM
Za pojedinacni proizvod iz pro-
grama namjeStaja: stol »SNAKE«
(164 boda). Autor: Marko Mur-
ti¢. Proizvodad: »Art Avantgardec,
Zagreb, (sl. 6).
Broncana medalja MOBIL
OPTIMUM

Za garnituru iz programa namje-
Staja: kuhinja »LEA« (159 bodo-
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va). Autor: Olepek Stane. Proiz-
vodaé: »Svea Zagorje«, Zagorje
ob Savi.
Broncana medalja MOBIL
OPTIMUM
Za pojedinaéni proizvod iz pro-
grama opreme: unutarnja vrata
850 (161 bod). Autor: »Lesnac.
groizvodaé: »Lesna«, Slovenj Gra-
ec.

Priznanje izlaga¢u za visoku o-
cjenu izloZzenih proizvoda putem
POHVALE dobili su:

Skolski namjeStaj i djedji program
»Kilk«
Proizvodad: »LIK«, Kodevje

Spavaonica »DALIA«

Proizvoda¢: »Meblo«, Nova Go-
rica
Program kancelarijskog namjesta-
ja

Proizvodac: »Tvin«, Virovitica
Asortiman mozaik parket

LA

Blagavaonicka garnitura
»Nostalgija«

Proizvodaé: »Lipa«, Ajdovscina
Naslonjaé leZaj »Reflex«

Proizvodac: »Oriolik«, Oriovac
Garnitura djeéjeg namjeStaja
»Klana«

Proizvodacd: »Klana«, Klana

Komisija za ocjenjivanje i nagra-
divanje ambijentalnog izlaganja i
ukupne razine prezentacije proizvo-
da na Ambienti '91 dodijelila je o-
cjene kako slijedi:

Diploma za ambient kuhinju, iz-
laga¢ PRIMEX — Nova Gorica,
autor: Loris Domini

Pohvala za ambient kuhinje, iz-
laga¢ MB SPORT — Maribor,
autor: SIRA Italija

Pohvala za izlozbeni prostor, iz-
laga¢ MURTIC & RUMORA —
Zagreb

Pohvala za izlozbeni prostor, iz-
laga¢ PRO ART LINE — PAL,

Proizvodaé¢: »Liko«, Vrhnika Zagreb, autorica: Ana-Nada Kr-
Asortiman ulaznih vrata Slika 6. Stol »SNA%E«;e; »Art Avantgarde« pelnik.
Proizvodaé: »Spaévac, Vinkovci g (Foto: D. T.) Prof. dr. Stjepan Tkalec
PROGRAM SAJMOVA U 1991. OD LIPNJA DO LISTOPADA* LISTOPAD
SAJAM POKUCSTVA
LIPANJ MEDUNARODNI SAJAM Triveneto
POKUCSTVA 3. 10. do 10. 10.
GRADNJA PROZORA 91 Utrecht
gtgthgguét ) 1.9.do 4.9. OBRADA DRVA
o JESENSKI SAJAM eI
SIGURNOST Leipai _ - 10. do 13 10.
e s 15,40 7. 3. 7. MEDUNARODNI DRVNI
DELOSIT SAJAM
INTERKLIMA Spec. sajam dekor-tkanina Sarajevo
Zagreb Bruxelles 16. 10. do 18. 10.
11. 6. do 15. 6. 8.9.do 11. 9.
BAUTEC
EUREX 91 STANOVANIJE Berlin
Ankara Helsinki 16. 10. do 20. 10.
14. 6. do 19. 6. 10. 9. do 15. 9.
NORVESKI SAJAM POKUCSTVA
DRVNI SAJAM Oslo
Klagenfurt 16. 10. do 20. 10.
KoLOVezZ 11. 9. do 15. 9. i
gﬁg,?él SAJAM POKUCSTVA JESENSKI MEDUNARODNI é;gfg(ﬁ-IgJSKI SAJAM POKUCSTVA
21. 8. do 25. 8. VELESAJAM 17. 10. do 20. 10.
Zagreb
ME LN RODNE ST 67}, do 22.9. SAJAM POKUCSTVA
S High Point
24. 8. do 28. 8. e IESTAM T 17.10. do 25. 10.
ko LEGNO 91
18. 9. do 23. 9. ’
RUJAN Padova
SPOGA Medunarodni sajam %YEEROPAM Ziqlll. 0028, 10
;gg;lnog namyesiaja 20. 9. do 23. 9. DOM-URED
1.9 40 3. 9 HOMESTYLE-OFFICESTYLE
) MEDUNARODNI SAJAM Hong Kong
Valencia 25. 10. do 28. 10.

* Termini bez obveze

24.9.do 29.9.

D.K.
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RAZVOJ I PERSPEKTIVE FINALNE OBRADE DRVA

Znanstveno-struéno savjetovanje

U okviru ovogodis$nje izlozbe namjesStaja AMBIENTA (16. do 21.
04. 91) odrzan je 18. 04. 91. znanstveno-stru¢ni simpozij pod naslovom
»Razvoj 1 perspektive finalne obrade drvac, te okrugli stol »Restruk-
turiranje drvne industrije u Hrvatskoj« i »V1z1]a razvoja AMBIENTE«.
Orgamzator savjetovanja bio je Zagrebacki velesajam i Zavod za is-
trazivanja u drvnoj industriji Sumarskog fakulteta u Zagrebu.

Cijelom privrednom sustavu zemlje predstoje velike promjene u
okviru kojih se ocekuju i temeljne preobrazbe sadasnje strukture drvo-
preradivacke industrije. Veé nastale izmjene u politickom i gospodar-
skom sustavu trebale bi ostvariti preduvjete za rjesavanje sada$njih
teSkocéa u koje je zapala hrvatska privreda.

Izlaz iz gospodarske krize mora zapoceti brzim i odlu¢nim djelo-
vanjem na sanaciji i restrukturiranju u okvirima razvoja trzi$ne pri-
vrede, usporednim promjenama strukture vlasniStva, ulaganjem kapi-
tala u investicijske cikluse za proizvodnju s kvalitativno novim pro-
gramima, mijenjanjem tehnoloske i organizacijske strukture i novim
organiziranjem trzista. Za te aktivnosti potrebno je uz kapital ulozZiti
cjelokupan struc¢ni potencijal koji de stvoriti znanstveno i struc¢no
utemeljene osnove sanacije stanja, izraditi operativne programe i kon-
cipirati bududéi razvoj.

Buducda istrazivanja u podrucéju drvne tehnologije potrebno je us-
mjeriti, ne samo u kratkoro¢no rjeSavanje aktualne problematike una-
predenja sadasnje proizvodnje veé i u dugoro¢ne programe, u stva-
ranje vlastite tehnologije u cilju racionalizacije resursa. Znanost treba
postati integralni dio drvne industrije, a znanstveno-istrazivac¢ki rad
sastavni dio njenih razvojnih i proizvodnih procesa.

U radovima iznesenim na savjetovanju obradena je aktualna pro-
blematika prisutna u svakodnevnoj praksi. Iznijeti su koncepti raznih
metoda unapredenja proizvodnje u primarnim i finalnim pogonima
prerade drva, koji su rezultat znanstveno-istrazivackog rada Zavoda
za istrazivanje u drvnoj industriji Sumarskog fakulteta SveudiliSta u

Zagrebu.

Ukupno je prezentirano 17 refera-
ta, Ciji se saZzeci nalaze u nastavku.

Prof. dr. Rudolf Sabadi i mr. An-
kica Krznar:

Strukturne promjene u industriji
pokuéstva uslijed promjena politic¢-
kog i gospodarskog sustava te sma-
njivanja traznje na domadem tr-
ZiStu

Rad obraduje problem potrebnih
strukturalnih promjena u finalnoj
preradi drva u Hrvatskoj. Objas-
njeni su problemi, kritizirana do-
sadasnja rjeSenja i predlozena no-
va kao: valorizacija postoje¢ih po-
duzeda, rekapitalizacija i time pri-
jenos vlasnisStva, te trzi$na realistic-
ka orijentacija.

Prof. dr. Stjepan Tkalec i prof. dr.
Boris Ljuljka:

Ciljevi i strategija razvoja industri-
je finalmih drvnih proizvoda

Rad obuhvacda pregled sadasnjeg
stanja industrije finalnih proizvo-
da, moguénosti njene revitalizacije
i ostvarivanja uvjeta za njen dalji
razvoj. Strateski su ciljevi: inovi-
rani programi, prije svega, namje-
§taja i unutarnje opreme visoke
kvalitete, osiguranje kvalitetnih si-
rovina i poluproizvoda od strane
primarne i polufinalne prerade,
provodenje metoda tehnoloskih u-
napredenja kao tehnoloska racio-
nalizacija, prestrukturiranje, speci-

jalizacija, te druge mjere za una-
predenje kvalitete, podizanje kad-
rova, financiranje proizvodnje i o-
svajanje trzista.

Prof. dr. Mladen Figuri¢, i Denis
Jelacié, dipl. ing.

Pretvorba velikih poslovnih susta-
va u preradi drva

Ovaj je rad prilog nastojanjima
optimiziranja pretvorbe organiza-
cijskih struktura velikih multipro-
izvodnih poduzeéa u drvnoj indu-
striji. U njemu se razmatraju od-
nosi utjecaja promjene strategije
na organizacijsku strukturu u uv-
jetima trzisnog gospodarenja. Dan
je osvrt na postojeca rjeSenja, po-
kuSaje prestrukturiranja te tren-
dove razvoja organizacijskih struk-
tura u industriji, posebno u drv-
noj industriji.

Mr. Bozidar Lapaine:

Suradnja proizvodaca s dizajnerom

Dizajner, bilo da je zaposlen u
poduzedu ili samostalno obavlja tu
djelatnost, raspolaze nekim pred-
nostima pred svojim suradnicima.
Umjesto da se medusobno suprot-
stavljaju, u razvijenim se zemlja-
ma koristi njihova suradnja. Ta-
ko se postizu i najbolji rezultati.
Radi se o tome da se nadmetanje
zamijeni natjecanjem. Vodenje zna-
¢ajnih programa kroz duze razdob-
lje namede takav sustav. Inicijalni

troskovi dizajna opdenito se sma-
traju visokim. Samo sagledava-
njem ukupnih udinaka intervenci-
je dizajna u Sirem vremenskom
razdoblju, mozZe se utvrditi njiho-
va opravdanost.

Izv. prof. dr. Jurica Butkovié:

Od pripreme trupaca do finalnog
proizvoda

Klasi¢na pilanska prerada je po-
vijest. Zakon odrzavanja prisilio je
pilansku tehnologiju da mora u-
naprijed znati $to proizvoditi i ko-
me ce prodavati. Iz toga slijede
uske veze izmedu pilanara i pro-
izvodac¢a namjestaja drugih final-
nih proizvoda. Stupanj obrade pi-
lanskih proizvoda postaje sve vise
interesantan za krajnje korisnike,
pa se lako nalaze zajednicki cilje-
vi §to valja proizvodit u pilani u
smislu kvalitete raznih sortimenata.

Prof. dr. Zdenko Pavlin:

Primjena suncéane enrgije u suSe-
nju masivnog drva za proizvodnju
namjesStaja

Susenje suncanom energijom po-
staje, u danasnjim uvjetima Sted-
nje energije te ekonomske krize,
sve atraktivnije za manje radne
organizacije koje se bave proizvod-
njom namjestaja. Za nas je, u da-
nasnjoj ekonomskoj situaciji i e-
nergetskoj krizi, neobi¢no vazno
istrazivati alternativne izvore ener-
gije.
Mr. Ilija Panjkovié¢ i prof.dr. Vla-
dimir Brudi:
Problematika upotrebe raznih vr-
sta drva u proizvodnji ploc¢a iveri-
ca za namjestaj

Danas je u industriji iverica sve
veéi problem nabave sirovina. Sto-
ga su proizvodaci iverica ¢esto pri-
siljeni koristiti mjeSavinu razlicitih
vrsta drva. Pokazalo se da vrsta
drva iz kojeg se proizvode iverice
ima znacajan utjecaj na kvalitetu
gotovih ploca.

U ovom se radu prikazuju rezul-
tati istrazivanja o utjecaju vrste
drva na svojstva ploca iverica. Za
to se koristilo pet vrsta drva lista-
¢a, koje se najce$ée upotrebljava-
ju u proizvodnji gdje su istraziva-
nja vrSena. Najbolja svojstva ive-
rica postignuta su upotrebom mje-
Savine drva mekih listaca (topola,
joha) i hrasta u omjeru 1:1. Osim
toga, ove se vrste drva trenutno
nabavljaju po nizim cijenama u
odnosu na bukvu i grab, pa je nji-
hovom upotrebom u proizvodnji
mogude ostvariti i odredene uste-
de.

Doc. dr. Vlado Golja:

Problemi pri uvodenju visih stup-
njeva automatizacije kod mehanic-
ke obrade drva

U radu se iznose neki rezultati
istrazivanja mogucénosti koristenja



88

SAVJETOVANJA - SASTANCI — Drvna ind. 42 (3-4) 87—89 (1991)

viS§im stupnjevima automatizacije
na strojevima za obradu drva. Us-
poredno su ispitivana tri mjerna
sustava za pradenje procesa reza-
nja. Kod dva su mjerna sustava
neposredno mjerene sile na reznoj
ostrici. Tredim su mjernim susta-
vom mjerene elektri¢ne veli¢ine na
osnovi kojih se posredno zakljudi-
valo o zbivanjima u toku rezanja.
Prednosti i nedostaci pojedinih
mjernih sustava takoder su komen-
tirani u radu.

Mr. Tomislav Grladinovi¢ i mr.
Vladimir Kostal:

Nova proizvodna koncepcija:
Just-in-Time — Logistika — CIM

Zbog boljeg reagiranja na Zelje
kupaca/potrosac¢a u pogledu roko-
va isporuke, koli¢ine i varijante
proizvoda, a s ciljem eliminiranja
skladista i1 zaliha proizvoda uvode
se Just-in-Time metode. CIM (Com-
puter Integrated Manufacturing)
logistika integralni je dio CIM-a,
koja, oslanjajuci se na proces kom-
pjutorizacije, prati cjelokupan tok
materijala i realizaciju ugovora ku-
paca.

Doc. dr. Ivica Grbac:

Razvoj novih konstrukcija namje-
Staja za lezanje

U radu je iznijet prikaz novih
spoznaja o krevetu, odnosno leza-
ju. Iznijeti su rezultati istrazivanja
Emnid instituta iz Njemacke i o-
pisane najnovije konstrukcije vo-
ded¢ih vrtki iz tog podrudja. Izvr-
Seno je komparativno ispitivanje e-
lasti¢nih karakteristika i trajnosti
(izdrZljivosti) leZzaja s dvostrukom
opruznom jezgrom. Cilj istraZiva-
nja je poboljsanje osnovnih karak-
teristika konstrukcije i kvalitete
lezaja.

Mr. Andrija Bogner:

Istrazivanje novih procesa lijeplje-
nja drva

Prikazana su dva rada iz pod-
rudja istrazivanja novih tehnologi-
ja lijepljenja drva. U prvom radu
povrsine sljubnica modificirane su
natrij-hidroksidom, a koriséene su
Cetir1 vrste ligninskih ljepila dobi-
vene raznim postupcima iz crnog
luga, nusprodukta kod proizvodnje
celuloze. U drugom radu povrsine
sljubnice modificirane su amonij-
-hidroksidom prije lijepljenja PVAc
ljepilom.

Mr. Hrvoje Turkulin i prof. dr. Bo-
ris Ljuljka:

Postojanost lamelirane gradevne
stolarije

Na uzorcima okvirnica lamelira-
nih prozora iz Cetinjaca te hrasto-
vih vrata, provedeno je ispitivanje

nekih parametara postojanosti kva-
litete. Elementi proizvoda su izlo-
Zeni istovremenom djelovanju unu-
tarnjih i vanjskih klimatskih utje-
caja (»diferencijalna klima«) u tra-
janju od 18 mjeseci, te, za ovo is-
pitivanje, razvijenom laboratorij-
skom sustavu tretiranja.

Pokazuje se da je postojanost e-
lemenata vratnih krila zadovolja-
vajuéa, dok su elementi prozora
nedovoljne kvalitete. 78% svih iz-
loZzenih prozorskih elemenata na-
kon izlaganja ima razlijepljene
vanjske spojeve. Cvrstoca spojeva
ne pokazuje zadovoljavajuce vri-
jednosti. Utjecaj topline i distri-
bucija vode u elementima presud-
ni su i za nezadovoljavajucu sta-
bilnost oblika elemenata.

Dipl. ing. Radovan Despot:

Povecéanje permeabilnosti drva obi-
¢ne jele (Abies alba, Mill.) s aspek-
ta njegove zastite

U radu je prikazano poboljsanje
permeabilnosti jelovih stupova u-
tjecajem anaerobnih bakterija. Stu-
povi su bili potapani u vodu jeze-
ra Bajer kod Fuzina i potom pri-
rodno suSeni. Do povedanje per-
meabilnosti doslo je samo u zoni
bjeljike, dok je srz ostala slabo per-
meabilna. Izmedu permeabilnosti
bjeljike stupova potapanih 1, od-
nosno 2 mjeseca, nije bilo signifi-
kantnih razlika. Potapanjem stu-
pova u vodu i izlaganjem djelova-
nju anaerobnih bakterija, prosjec-
na permeabilnost bjeljike jedno-
mjeseéno potapanih stupova pove-
éala se 3,9 puta, a prosjetna per-
meabilnost bjeljike dvomjesecno
potapanih stupova povedala se 4,8
puta u odnosu na prosjeénu per-
meabilnost bjeljike u vodu nepota-
panih stupova.

Doc. dr. Franjo Penzar:

Povecanje vatrootpornosti proizvo-
da od slojevitog drva

Prikazani su rezultati istraziva-
nja industrijski proizvedenih sloje-
vitih proizvoda, strukturno i povr-
Sinski zasStidenih kemijskim sred-
stvima za povecanje vatrootporno-
sti i gorivosti. Ispitan je utjecaj
razli¢itih aditiva i retardatora koji
stvaraju zastitni povrsinski pjena-
sti sloj ili smanjuju i u potpunosti
zaustavljaju gorivost i zapaljivost.
Aditivima su tretirani suhi i vlazni
furniri metodom potapanja. Ispi-
tivanje je provedeno na troslojnim
i viSeslojnim furnirskim plotama
i otprescima.

Kresimir Babunovi¢, dipl. ing

Tehnologija proizvodnje piljenih e-
lemenata podrzana elektronskim
racunalom

Elektronika je postala sastavni
dio svih grana industrije, pa tako

i drvne industrije. Specifi¢nosti si-
rovine za proizvodnju elemenata,
te njihova relativno sloZena tehno-
logija proizvodnje, doveli su do po-
trebe za novim pristupom u odlu-
¢ivanju o nacinu izrade elemena-
ta. Optimizacija produktivnosti ra-
da i iskoriScenja sirovine prelazi
mogucnosti tehnologa. Iz tog su
razloga suvremene tehnoloske lini-
je za proizvodnju elemenata op-
remljenje ra¢unalima koja'u vrlo
kratkom vremenu donose odluku o
optimalnom iskori$éenju dijelova
piljenice (odrezaka ili letava). Sli-
jededi korak u automatizaciji izra-
de elemenata predstavlja prepusta-
nje odluke racunalu, kojim dce se
nac¢inom ti elementi izraditi iz pi-
ljenice.

Mr. Slavko Govor¢in i Tomislav

Sinkovié, dipl. ing.:

Fizicka svojstva jelovine (Abies al-
ba Mill.) iz podrué¢ja Gorskog ko-
tara

Poznavanje osnovnih fizickih svoj-
stava drva pokazatelj je na osno-
vu kojeg se moZe stvoriti zakljucak
o tehnickim svojstvima pojedine
vrste drva. Poznavanje srednjih vri-
jednosti svojstava, kao i njihova
varijabilnost, omogucuje usporedbu
istrazenih svojstava s rezultatima
drugih istraZivanja, a na osnovu
Cega se odreduju optimalni tehno-
loski procesi prerade i obrade dr-
va, odnosno primjena drva s ob-
zirom na njegove karakteristike. U-
oCava se potreba poznavanja ras-
poreda svojstava drva s obzirom
na dijelove stabla promatrane u
longitudinalnom i transverzalnom
smjeru. Varijabilnost distribucije
odredenog svojstva ukazujena po-
trebu adekvatne primjene odrede-
nog tehnoloskog procesa prerade
ili obrade drva s obzirom na zone
u dubedem stablu.

Stjepan Risovi¢, dipl. ing.:

Moguénost koristenja drvnog ostat-
ka kao sekundarnog nositelja ener-
gije

Proizvodnjom Sumske biomase
stvara se primarni nositelj energi-
je. Pretvorbom ili preradbom bio-
mase dobiva se sekundarni nosi-
telj energije, npr. drvni ostatak, u-
sitnjeno drvo, briketi i dr. U radu
se na osnovi dosadasnjih teorijskih
i eksperimentalnih istraZivanja e-
sobina drvnoga ostatka daje dopri-
nos spoznajama o mogucénosti nje-
gova iskoriStenja. Kao rezultat is-
pitivanja i prikupljenih podataka
iznijeta je mogucnost smanjenja i
zamjene zemnoga plina i loZivog
ulja, drvnim ostatkom.

Doc. dr. Ivica Grbac

* Svi referati tiskani su u formi kratkih
i prethodnih priopcenja u zborniku radova
koji se moZe nabaviti od organizatora sav-
jetovanja.
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Restrukturiranje drvne industrije
Hrvatske u novim uvjetima
privredivanja

Donosenjem Zakona o pretvorbi
drustvenih poduzeéa pocinje pro-
mjena vlasnickih odnosa u svim
drustvenim poduzedima u Hrvat-
skoj. Rije¢ je o temeljnom gospo-
darskom zakonu, koji ukida dru-
Stveno vlasni$tvo i samoupravlja-
nje te kompletno mijenja vlasnic-
ko-upravljacke odnose u gospo-
darstvu. U tom poslu izuzetno vaz-
nu ulogu ima Agencija za restruk-
turiranje i razvoj, pa je bila pri-
lika da se u okviru okruglog stola
ta tema raspravi vezano za drvnu
industriju.

Osim o pretvorbi drustvenih po-
duzeca govorilo se i o dioni¢kom
drustvu, drustvu s ograni¢enom od-
govornoscéu, ulaganju kapitala u
poduzeda, pretvaranju ulaganja na
ugovornoj osnovi, prodaji poduze-
¢a ili idealnog dijela poduzeéa, up-
ravljanju i rukovodenju, primjeri-
ma konkretne pretvorbe drustve-

nih poduzeda, iskustvima stranih
zemalja i drugom.

Vizija razvoja Ambiente

U okviru ove teme, na okruglom
stolu razgovarano je o buducnosti
ambientalnog izlaganja namjesta-
ja. Misljenja mnogih strué¢njaka
bila su da je vec¢ ovogodisnja izloz-
ba korak u Europu. Obzirom da je
drvna industrija znacajna izvozna
grana treba se maksimalno angazi-
rati da se ovakav nadin izlaganja
unaprijedi.

Dogovoreno je da se napravi stu-
dija o buduc¢oj AMBIENTI koja bi
argumentirano razrijeSila dilemu
da li izlagati u proljece ili jesen.
Nova bi Ambienta obuhvatila vise
prate¢ih manifestacija sa svako-
dnevnim savjetovanjima, seminari-
ma i drugim. Na osnovi takve raz-
radene studije organizirat ¢e se o-
krugli stol i1 odrediti buduénost
AMBIENTE.

Doc. dr. Ivica Grbac

»STRUKTURNE PROMJENE U SUMSKO-DRVNOM

KOMPLEKSU«

Tema medunarodnog interkatedarskog sastanka organizatora i

ekonomista u drvnoj industriji

U periodu od 15. do 17. travnja
1991. godine odrzan je u Zalesini
Medunarodni intekatedarski sasta-
nak organizatora i ekonomista u
drvnoj industriji. Bio je to vec¢ tra-
dicionalni susret (VII. jugoslaven-
ski i ITI. medunarodni) koje su ove
godine organizirale Katedra za or-
ganizaciju proizvodnje u drvnoj in-
dustriji i Katedra za ekonomiku
Sumarskog fakulteta Seucili$ta u
Zagrebu.

Tema savjetovanja bila je: Struk-
turne promjene i prilagodbe u dr-
vopreradivackoj i Sumskoj indu-
striji po prijelazu na trziSnu pri-
vredu.

Savjetovanje su otvorili ministar
za poljoprivredu i Sumarstvo Re-
publike Hrvatske dipl. ing. Ivan
Tarnaj i dekan Sumarskog fakul-
teta SveuciliSta u Zagrebu prof. dr.
Sime Mestrovic.

Prisustvovalo je 46 uglednih stru-
¢njaka 1 odrZzano je 26 referata.
Zbornik radova tiskan je na nje-
mackom, engleskom i ruskom jezi-
ku. Osnovne teze obradene u refe-
ratima odnosile su se na pretvor-
bu vlasniStva, mogude organizacij-
ske modele, pretvorbu organizacij-
skih, tehnoloskih i kadrovskih
struktura. Poseban osvrt dat je na
elemente iz podru¢ja makro i mi-

kro ekonomike i podizanje efikas-
nosti poslovanja u preradi drva.

Izneseni su komparativni pregle-
di sovjetskih, poljskih, madarskih,
c¢esko-slovackih, njemackih, austrij-
skih, bugarskih i jugoslavenskih
teoretskih i prakti¢nih rjeSenja u
pretvorbi drvne industrije.

Zavr$nog dana, u otvorenoj dis-
kusiji, dogovorene su neke smjer-
nice za bududi rad koje je predlo-
Zio medunarodni organizacijski od-
bor u sastavu: M. Figuri¢ — Za-
greb, L. B. Ivanov — Lenjingrad,
I. Aleksov — Beograd, I. Sklenka
— Zvolen, J. Kova¢ — Ljubljana,
G. Kjucdukov —Sofija i P. Vasilev
— Skopje.

Dogovoreno je da se slijedece
savjetovanje Strategija ukljuciva-
nja drvne industrije u Europu, s tri
tematske cjeline:

1. Razvoj drvne industrije (po dr-
Zavama),

2. Strukture promjene (privatiza-
cija, organizacija, tehnologija,
kadrovi),

3. Strukturne promjene u obra-

zovanju, odrzi 1992. godine u
Lenjingradu (SSSR).

Denis Jelaci¢, dipl. ing.

BIBLIOGRAFSKI
PREGLED

630%829.1 — Stiell, W.: Kompati-
bilnost (snosljivost) raznih materi-
jala (Vertraglichkeit verschiedener
Werkstoffe) Adhdsion 33 (1989), 4,
26.

Clanak upozoruje na vaznost po-
znavanja medusobnog djelovanja
raznih materijala kao S$to su brt-
vene mase, kitovi, premazi i lako-
vi, posebno na drvenim prozorima.
Upuque nadalje na jednostavne
metode za ispitivanje medusobne
snosljivosti tih materijala u caso-
pisu »Fenster und Fassade« (Ent-
wurf 04. 88, s, 11—15, 1 (88). Ta is-
pitivanja omogucuju da se ustano-
vi snos$ljivost materijala, jer uz na-
¢in izvedbe daju i podatke za ocje-
nu materijala.

Z. Smol¢ié-Zerdik

630%832.1 — Maeglin, R. R., Boone,
R. S.: SDR poboljsava kvalitetu pi-
ljene topolove grade slucajnih du-
zina presjeka 2 x 4 in¢a (Saw-Dry-
-Rip Improves Quality of Random-
-Length Yelow-Poplar 2 by 4s).
United States Department of Agri-
culture, Forest Service, Forest Pro-
duct Laboratory, Research Paper
FPL-RP-490 (1988) s. 1—15.

Ova studija usporeduje rezultate
m~roizvodnje grade slucajnih duzi-
na, presjeka 2x2, 2x3 i 2x4 inca
konvencionalnom i SDR metodom.
U istraZivanju je primijenjeno i
konvencionalno 1 visoko-tempera-
turno suSioni¢ko suSenje. Rezultati
pokazuju da SDR-postupak daje
znatno smanjenje sabljatosti. Izbo-
Cenost i vitoperost su takoder sma-
njeni prlmJenom SDR-postupk1 ali
ne u tolikoj mjeri kao sabljatost.
SDR-postupak takoder daje znatno
povecanje grade za savijanje. Za
gradu presjeka 2x4 inca, 100°/o SH-
-tretiranog materijala naslo se u
gradi odabranoj za savijanje, SC
99.3%/s, CH 79.79/; i CC-tretiranje
75.4%. Nakon 90 dana skladiStenja
na otvorenom natkritom stovaristu,
za 19—22%/y vise SDR-tretirane gra-
de, nego grade tretirane konvencio-
nalnom metodom, zadovoljava kri-
terije grade za savijanje. Omogudu-
juéi viSak u proizvodnji grade od
zute topole, SDR-postupak daje po-
voljnosti pilanama za razvoj novih
izvora u visokokvalitetnoj proiz-
vodnji.

* SDR = »Saw-Dry-Rip« Pilje-
nje-Susenje-Paranje *** SC = SDR
konvencionalno temperaturno su-

Senje *** SH = SDR visokotempe-
raturno susenje *** CH = Konven-
cionalno piljenje, visokotempera-
turno suSenje *** CC = Konven-
cionalno piljenje, konvencionalno

temperaturno susenje
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KAKO PROPADAJU NOVE I MODERNE TVORNICE?

Kako je propala ideja o izgradnji pogona namijenjenog prekvalifi-
kaciji i zapoSljavanju invalida rada, koji su svoju radnu sposobnost
izgubili na teSkim poslovima u Sumarstvu i drvnoj industriji karlo-
vacke regije? Tko je kriv za stecajni postupak u tek izgradenom po-
gonu, popunjenom modernim strojevima nabavljenim na americkom

i talijanskom trzistu?

Rjesenjem Okruznog privrednog
suda (u stecajnom vijecu) u Kar-
lovcu su 5. 11. 1990. ugaseni racuni
i otvoren steCajni postupak u RO
Zastitne radionice Vojnié. Stecaj-
nim upraviteljem imenovan je Mi-
lan Velimirovié. Sto se dogadalo
od potpisivanja Samoupravnog spo-
razuma o udruzivanju rada i sred-
stava 1 ostvarivanju zajednic¢kog
dohotka, zakljuc¢enog izmedu c¢lani-
ca bivseg SOUR-a Sumarstva i drv-
ne industrije »Petrova gora« Kar-
lovac (Sumsko gospodarstvo Kar-
lovac, Drvna industrija Karlovac i
Drvna industrija Vrginmost) radi
izgradnje ZaStitne organizacije za
prekvalifikaciju i zaposljavanje in-
valida rada.

SAS je potpisan 29. 9. 1986., kada
su u Sumskom gospodarstvu Kar-
lovac (danas Uprava Suma Karlo-
vac u sklopu Javnog poduzeca »Hr-
vatske Sume«) sistematski pregledi
radnika dali viSe nego poraznu sli-
ku. Naime, kod ¢ak 39,559, pregle-
danih radnika utvrdena su ograni-
¢enja za obavljanje poslova u pro-
izvodnji. Razumljivo je da su rje-
Senja trazena i kroz izgradnju za-
Stitnih radionica, odnosno radne
organizacije koja je trebala imati
pogone u Karlovcu, Vojniéu, Vrgin-
mostu, Slunju i Jastrebarskom, s
tim da pogon u Vojni¢u bude cen-
tralni i da sirovinama snabdijeva
sve ostale radionice. Pogon u Voj-
niéu trebao je preradivati oko 8.000
m” tanke oblovine ili oko 3.900 m?*
piljene grade godisnje, te izradi-
vati masivne dijelove za namjes-

taj, sitnije dijelove za namjestaj,
te drvnu galanteriju, letvice i sli¢-
no. Ocekivalo se da de pogon za-
posljavati oko 150 radnika, od ce-
ga najmanje 50%¢ radnika koji i-
maju status invalida rada, S$to je
bilo vrlo vazno s obzirom na teSke
uvjete rada u Sumarstvu.
Izgradnja pogona potrajala je
duze nego S$to se planiralo, a u to-
ku izgradnje mijenjana je i prvo-
bitna koncepcija, pa je RO Zasti-
tne radionice na kraju promijeni-
la i naziv u RO »Drvotehna« Voj-

nié. Od prvobitne ideje — izgrad-
nje pogona za prekvalifikaciju i
zaposljavanje invalida — doslo se

do zavrSenog pogona namijenjenog
proizvodnji u kojoj su mogli ra-
diti samo zdravi radnici. Ni ovak-
va koncepcija nije mogla mnogo
pomodi i »Drvotehna« je 5. 11. 1990.
g. (dan otvaranja steCajnog postup-
ka) imala 4.992.245,00 dinara gubi-
taka iz tekude proizvodnje.

U Sumskom gospodarstvu Kar-
lovac se (nakon rasformiranja
SOUR-a i posto je shvadeno da
»Drvotehna« Vojni¢ ne moze poslo-
vati s dobiti) razmisljalo o preuzi-
manju ovog pogona. Ivan Jelié, da-
nas referent za unapredivanje pro-
izvodnje na iskoriséivanju Suma,
zaduzZen je da za potrebe Sumskog
gospodarstva utvrdi stanje u »Dr-
votehni«. Tom prilikom je (uz os-
talo) konstatirao:

— Prilikom izgradnje pogona
mnoge stvari su mijenjane, pa je
izmijenjen i tehnoloski proces. Sto
to znaci? Prvobitnim projektom je

Nova ameri¢ka i talijanska tehnologija montirana u »Drvotehni« Vojni¢, naZalost nije
iskoristena, jer je nedugo nakon izgradnje pogon dosao pod udar zakonskih propisa o
provodenju stecajnih postupaka.

Na slici: pogled na dio uredaja za sortiranje trupaca

predvideno da ¢e pogon raditi la-
dice, lijepljene masivne ploce i pro-
filirane letvice. Sve je trebalo iz-
radivati od tanke oblovine. Kasni-
je su promijenjena neka razmislja-
nja, pa je studija obradivala pilje-
nje normalne oblovine bukve bo-
lje kvalitete. Podignut je kapacitet
s planiranih 8.000 m3 tanke oblo-
vine na 15.000 m?® standardne ob-
lovine, s pretpostavkom da se ko-
mercijalna grada s oko 20/¢ od
mase proda na trziStu, a preosta-
lih 80/y mase loSije kvalitete da se
preradi u finalne proizvode (ladi-
ce, lijepljene masivne ploce i ele-
mente). Ova pretpostavka inicira-
la je slijedece probleme:

1. Pogon pilane (buduéi da ne
radi namjenski za finalnu proiz-
vodnju, ve¢ propiljuje komercijal-
nu gradu) treba prostorno dogra-
diti 1 strojno dopuniti;

2. Pogon ne posjeduje doradu,
ve¢ je ona uklopljena u finalni dio
proizvodnje i ima kapacitet pre-
rade 3.500 m® grade godisnje, a
potpuna zaposlenost finalnih kapa-
citeta zahtijeva oko 8.500 m? ulaz-
ne grade godisnje;

3. Tehnologija je postavljena ta-
ko da svaki stroj postoji za sebe,
te je univerzalna i bez tehnoloSkog
slijeda za bilo koji proizvodni pro-
gram, $to je trazeno projektnim
zadatkom zato da se zaposli Sto
viSe ljudi, a ne zato da se postig-
ne konkurentnost na trzistu...

Nakon navodenja jo$ niza tehno-
loSkih promasaja i financijskih e-
fekata nekih mogudéih izmjena teh-
noloskog procesa ing. Jeli¢ je za-
klju¢io da rjeSenja vjerojatno po-
stoje, ali da nedostaju potrebna fi-
nancijska sredstva, te struénjaci
koji bi izveli niz pokusa, jer nema
tako akumulativnog proizvoda u
drvnoj industriji koji bi mogao
podnijeti potpuno opterecenje po-
gona.

— »Mislim da se bivsi SOUR ni-
je dovoljno ukljucivao u rjesavanje
problema« — rekao je ovih dana
prinudni upravitelj »Drvotehnex,
Vojni¢, Milan Velimirovi¢ — »Po-
gon je dugo graden i njegova knji-
govodstvena vrijednost je 'grozno’
velika. Izgradnja je trajala tri go-
dine u vrijeme visoke stope infla-
cije, kada su dinari iz dana u dan
mnogo gubili na vrijednosti. A kad
je pogon izgraden — nitko o nje-
mu nije vodio brigu i on je zapo-
¢eo proizvodnju bez obrtnih sred-
stava. U drvnim industrijama nor-
malna proizvodnja nije moguca bez
odredenih zaliha i normalno je da
»Drvotehna« nije za 15 dana mo-
gla platiti oblovinu koju ju naru-
¢ila od Sumskog gospodarstva. Us-
koro je proizvodnja morala stati i
radnici su Sest mjeseci sjedili kod
kuée i primali minimalne osobne
dohotke, Sto je velika Steta, i mi-
slim da je stecajni postupak tre-
balo pokrenuti ranije. Ukupna u-
laganja u ovaj pogon iznosila su
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41,7 milijuna dinara (s 31. 12. 1989),
od cega na osnivacka ulaganja ot-
pada 12,3 mliijuna dinara. Ako to-
me dodamo obveze vezane uz lea-
sing posao i velike kamate na a-
mortizaciju i kredite — jasno je
da poduzece to nije moglo, u prve
dvije-tri godine rada, podnositi bez
gubitaka. S obzirom da su u po-
gonu radili novi radnici skupljeni
sa svih strana — prihod nije mo-
gao biti realiziran u vecoj mjeri na
trziStu i osigurati isplatu svih ob-
veza. Finala je pocela raditi na ne-
kim izvoznim poslovima, ali nisu
mogli posti¢i potrebnu kvalitetu,
barem ne u vrijeme kad je trebalo
uskladiti proizvodnju i cjelokupan
rad. Imamo zaliha vrijednih neko-
liko stotina tisuca milijardi, ali ih
ne mozemo prodati svima koji su
zainteresirani, jer je u toku ste-
¢ajni postupak, pa ih prodajemo
samo za gotovinu i kupuju ih u-
glavnom gradani. Kad sam ovamo
doSao, u pogonu je radilo 52 rad-
nika, od cega samo dva invalida.
Preko zime smo radili usluge u
propiljivanju i izradi finalnih ele-
menata i nekako smo uspjeli is-
platiti plade. Sada imamo 31 rad-
nika koji su privremeno zaposleni.
Pogon im se svida, i mislim da je
dosta moderan, ali (iako nisam

strué¢njak za drvnu industriju) mi-
slim da nije posStovan tehnoloski
slijed. Kako cemo rijesiti problem
dugova? Stecajni postupak je u to-
ku i nadam se da ¢emo ga uskoro
privesti kraju. Nadam se da ¢emo
pogon prodati u cijelosti, odnosno
da ga nedemo morati prodavati u
dijelovima. Imamo dva potencijal-
na kupca koji prihvacdaju cijenu
u kojoj su uracunate sve obveze
koje pogon ima. Ozbiljnu ponudu
dali su kupci iz Svedske, koji bi
zajednic¢ki s Karlovackom bankom
(¢1j1 udjel iznosi 10°/¢ vrijednosti)
kupiii pogon i osnovali mjeSovito
poduzeée. U posljednje vrijeme
stranci nisu sigurni u ulaganja kod
nas i zbog politicke situacije mo-
lili su nas da neko vrijeme price-
kamo s prodajom pogona, a i mi
moramo pricekati suglasnost Agen-
cije za razvoj Izvrsnog vijeéa Sa-
bora Republike Hrvatske..., re-
kao je na kraju stecajni upravitelj
Zastitnih radionica, odnosno »Dr-
votehne« Vojnic.

Koliko je i da li je promjena
koncepcije tehnologije i rada, za
koju je najvise odgovoran bivsi
direktor Josip Frketi¢ (sada u mi-
rovini), pridonijela uvodenju ste-
¢ajnog postupka u jedan novoiz-
gradeni pogon, u ¢ijem je financi-

ranju s 50% sudjelovao Fond za
razvoj privredno nedovoljno razvi-
jenih krajeva s vrlo povoljnim kre-
ditima, ili su u pitanju ipak ljud-
ske greske i (ne)strucni promasaji?
Je 1li se moglo posti¢i vise da se
gradilo brze i ostalo pri prvobitno
utvrdenoj koncepciji izgradnje po-
gona, namijenjenog prekvalifikaci-
ji 1 zapos$ljavanju invalida? Prema
rijeCima steajnog upravitelja —
sigurno je da postoji odgovornost
za dugo razdoblje izgradnje ovoga
pogona, ali je isto tako sigurno da
se u nasoj situaciji teSko moze u-
tvrdivati odgovornost za promasa-
je, jer — inflacija je udinila svoje,
objektivne okolnosti su se iz dana
u dan mijenjale, pa je doslo i do
rasformiranja SOUR-a kao oblika
koji je objedinjavao nosioce inve-
sticije, te promjena zakonskih pro-
pisa, kamatnih stopa i sli¢no, Sto
je sigurno omogucilo promjenu u
koncepciji investicije, odnosno teh-
nologije, dakle dovelo do proma-
Saja. Takoder je jasno da ni ovog
puta nisu u dovoljnoj mjeri posti-
vana pravila struke i zakoni trZzi-
Sta, te da su ljudi (svjesno ili ne-
svjesno) podosta i grijesili, a Ste-
te su nepopravljive.

Vesna Hrkalovié

JE LI DRVNA PRASINA KANCEROGENA?

Godine 1985. komisija za MDK u
SR Njemackoj oznadila je prasinu
od hrastovine i bukovine kancero-
genom. Princip kancerogeniteta bio
je nepoznat. Nije se znalo da li do
oboljenja dolazi mehani¢kim dje-
lovanjem prasine, materijalima ko-
jima je drvo ranije bilo tretirano
ili pod utjecajem akcesornih sasto-
jaka. Vrijeme od nastanka uzroka
do izbijanja bolesti je 25 do 40 go-
dina (oboljenje u nosu), pa su da-
nasnja oboljenja nastala u vreme-
nu kada se radilo uz slabo odsisa-
vanje drvne prasine. Broj obolje-
lih, koji su bili temelj studije, bio
je u SR Njemackoj petoro ljudi
godis$nje. VrSeno je i istraZivanje
utjecaja akccsornih sastojaka bu-
kovine 1 smrekovine (Kubel,
1988). Iverje bukovine i smrekovi-
ne ekstrahirano je: vodom, smje-
som voda/etanol 1 voda/aceton, di-
etileterom i petroleterom. Dobive-
ni su slijededi sastojci:

Bukovina:

slobodne masne kiseline, gliceridi,
sterini, sterin-esteri, Seceri, tani-
ni, hemiceluloze i Skrob;

Smrekovina:

slobodne masne kiseline, gliceri-
di, sterini, sterin-esteri di- i tri-
-terpeni, Seceri, lignani, hemice-
luloze i Skrob.

Pojedini sastojci dalje su analizi-
rani, a nakon toga, uz pomoc po-
sebnih testova, ispitan je utjecaj
sastojaka na kancerogenitet i mu-
tagenitet. Prvi rezultati nisu poka-
zali ni kancerogenitet niti mutage-
nitet akcesornih tvari bukovine i
smrekovine.

Novija istrazivanja oboljelih po-
kazuju da se radilo o velikom op-
tereenju drvnom prasinom te do-
datnom opteredenju organskim o-
tapalima, prasinom od laka i dru-
gih materijala, kojima su izloZeni
stolari u obrtu. Istovremeno kod
10.000 zaposlenih u proizvodnji drv-
nog brasna nije zabiljezeno takvo
oboljenje.

U praksi se pokazalo da se, kod
dugotrajnih brusenja bukovine tre-
tirane kromkalijem, nekim radni-
cima pojavljuju ranice u nosnica-
ma. Kod ostalih brusenja drva, pa
¢ak i PE-laka, nisu zapazena ne-
ka specifi¢cna oboljenja.

»Holz-Zentrzalblatt« Nr. 16 od 06.

02. 1991. donio je dva kratka clan-
ka o drvnoj prasini.

Godine 1990. MDK (MAK) komi-
sija odbila je da hrastovu i buko-
vu prasinu premjesti s liste A na
listu B. Osim toga je na listu A
postavila i prasinu mekog drva,
Sto znaci da je kancerogena. Tome

se suprotstavljaju sve drvnoindu-
strijske tvrtke.

Evropskoj zajednici obratio se
Medunarodni savez stolarskih obrt-
nika s rezolucijom kojom se su-
protstavljaju namjeri da se u Ev-
ropskoj zajednici drvna prasina
deklarira kao kancerogeni materi-
jal, jer suvremene znanstvene Spo-
znaje to ne potvrduju.

Sazetak je rezolucije:

Medunarodni savez stolarskih o-
brtnika prati sa zabrinutoséu dis-
kriminaciju prerade drva zbog, na-
vodno, kancerogenog djelovanja
drvne prasSine koja nastaje tokom
obrade. Diskriminacija je da se,
na temelju nedokazane tvrdnje o
Stetnosti, drvna prasina uvodi u
evropske smjernice kao kancero-
geni materijal. Novija su istraziva-
nja dokazala da drvna prasina nije
kancerogeni materijal.

Ako bi se drvna prasSina uvrsti-
la u kancerogene materijale, pogo-
ni za preradu i obradu drva bili
bi prisiljeni na velike investicije
koje bi, zbog visokog iznosa, ugro-
zile evropske pogone, a time i sto-
tine tisu¢a radnih mjesta.

Na kraju se postavlja pitanje:
kako ce izgledati stolarske radioni-
ce u buducnosti, bez prasine, pi-
ljevine i »hoblinja«? Hocemo 1i od
mirisa drva bjezati glavom bez ob-
zira ili odbijati vino ako nije iz
plasti¢ne bacve?

Prof. dr. Boris Ljuljka
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Prof. dr. Boris Ljuljka

»POVRSINSKA OBRADA DRVA«

Izdava¢ udzbenika je SveudiliSte u
Zagrebu, 1990. Format 240170 mm,
453 stranice, 164 slike i dijagrama,
104 naslova literature, te abecedno
kazalo sadrzaja.

Autor dr. Boris Ljuljka redovni
je profesor pri Katedri za finalnu
obradu drva Sumarskog fakulteta
u Zagrebu, gdje radi na podrucju
tehnologije finalnih proizvoda, sto-
ga su pretezno svi autorovi radovi
vezani uz finalnu obradu drva, teh-
nologiju lijepljenja, povrSinsku ob-
radu 1 ispitivanje kvalitete namje-
Staja. Na studijskim boravcima i
specijalizaciji u inozemstvu, obav-
lja znanstvena istraZivanja u vezi
s problematikom povrsinske obra-
de drva. Posebno istrazuje sistem
lak-drvo i procese povrsinske ob-
rade. Predsjednik je Katedre za fi-
nalnu obradu drva na Sumarskom
fakultetu u Zagrebu. U okviru svog
znanstvenog i nastavnog rada na-
pisao je skripta »Tehnologija pro-
1izvodnje namjestaja« 1977. i »Lijep-
ljenje u tehnologiji finalnih proiz-
voda« 1978. Prvo izdanje skripata
»PovrsSinska obrada drva« tiskano
je 1975. godine u opsegu 239 stra-
nica, a drugo 1980. u opsegu 303
stranice. U ovom tredem izdanju,
uz povecdanje opsega, inoviran je
sadrzaj novim materijalima i su-
vremenim postupcima povrsinske
obrade drva.

Sadrzaj udzbenika podijeljen je
u 15 poglavlja:

1. brvo i prevlake. Prvo poglav-
lje obuhvada povijest povrsinske
obrade, stanje i trendove njena
razvoja, sistem drvo-prevlaka i
razni utjecaji kojima je sistem iz-
lozen, te dekorativna svojstva ob-
radenih povrsina.

2. Materijali za povrsSinsku obra-
du. Ovdje su obuhvadeni materi-
jali za pripremu povrs$ina, dekora-
tivno-zastitni materijali, prozirni i
neprozirni filmogeni materijali, pig-
menti, otapala i razrjedivaci, omek-
Sivaéi i materijali za doradu stvrd-

nutih filmova. Opisani su i medu-
sobni utjecaji ljepila i materija za
povrsinsku obradu.

3. Ispitivanje materijala za povr-
Sinsku obradu. U ovom poglavlju
autor obraduje postavke od uzima-
nja uzoraka, ispitivanja materijala
za povrSinsku obradu prije nano-
Senja, ispitivanje materijala za vri-
jeme nanoSenja, do ispitivanja o-
tvrdnulih lakova.

4. Osnove tvorbe prevlake. Ovdje
su opisane faze tvorbe prevlake, vi-
sokoelasti¢cne osobine lakova, ad-
hezija lakova na drvu, interakciju
drva i materijala na povrsinsku
obradu i unutarnja naprezanja.

5. Priprema povrsine. Priprema
povrsine zapocinje postupcima bru-
senja, Cetkanja, odsmoljavanja i
¢isCenja probijenog ljepila. Nada-
lje je opisan proces mocenja drva
1 tehnologija mocenja, te zapunja-
vanje pora i kitanje.

6. Nanosenje lakova. Postupci na-
noSenja lakova obuhvacaju rucno
nanosenje, tehnike zra¢nog nano-
Senja hladnim, toplim i vrué¢im prs-
kanjem, zatim bezra¢no prskanje,
nanos$enje lakova u elektricnom po-
lju, primjenom robota, te raznim
tehnikama, kao obljevanje, nalije-
vanje, valj¢anje, uranjanje i pro-
vlacenje.

7.-SuSenje i otvrdnjavanje pre-
vlaka. Obraduju se tehnoloske ia-
zc otvrdnjavanja odstranjivanjem
hlapive komponente, otvrdnjavanja
odstranjivanjem hlapive kompo-
nente 1 kemijskom reakcijom, te
razli¢iti postupci intenzifikacije o-
tvrdnjavanja lakovnih filmova.

8. BruSenje lakiranih povrsina.
Ovdje se opisuje ovisnost estetskih
svojstava prevlake o mikrogeome-
triji njene povrsine, zatim postup-
ci finog bruSenja lakiranih povrsi-
na.

Opisani
raznim

9. Usjajivanje povrsine.
su postupci usjajivanja

sredstvima, a posebno jo$ primje-
njivano poliranje pastama, te naj-
suvremenije direktno postizanje
sjaja poliesterskim 1 poliuretan-
skim lakovima za visoki sjaj.

10. Tehnoloski procesi povrsinske
obrade drva. Poglavlje obuhvaca
klasifikaciju prevlaka, tehnoloske
procese transparentne i netrans-
parentne obrade, proracun utroska
laka, industrijsko lakiranje parke-
ta, povrsinsku obradu stolica i pro-
zora, te razne primjere postupaka
povrsinske obrade.

11. Imitacijska obrada drva i drv-
nih materijala. Ovdje su obuhvacde-
ne tehnologije tiskanja teksture, te
oblaganja raznim folijama i impre-
gniranim papirima.

12. Specijalne tehnologije povr-
Sinske obrade obuhvadaju kozme-
tiku drva profiliranjem, patinira-
njem i retuSiranjem.

13. Zastita okoline i zaStita na
radu. Navode se negativni utjecaji
raznih materijala i primijenjene o-
preme, te uputstva za zaStitu.

14. Greske kod povrsinske obra-
de. Opisane su greSke povrsinske
obrade namjesStaja i drva izloZzenog
vanjskim utjecajima.

15. Proizvedni procesi povrsinske
obrade. U poglavlju su iznijete
smjernice za projektiranje lakirni-
ca i primjeri karakteristi¢nih teh-
nologija za neke proizvode.

Trece izdanje udzbenika cjelovi-
to i pregledno obraduje problema-
tiku povrsinske obrade drva s lo-
gickim slijedom poglavlja. Teksto-
vi obiluju konkretnim tehnickim
podacima za praksu, te udzbenik,
namijenjen prije svega studentima
drvnotehnoloske struke, moze po-
sluziti kao korisna literatura osta-
lim struénjacima koji se bave o-
vom problematikom.

Udzbenik se moZe nabaviti na
Sumarskom fakultetu u Zagrebu
po cijeni od 150 dinara za studen-
te Zagrebackog sveuciliSta.

Prof. dr. Stjepan Tkalec

ISPRAVCI

U broju 1—2/91. na strani 17. u radu Tomislava Sinkovic¢a: »Neka fizicka svoj-
stva jelovine iz Gorskog kotara« greskom je od$tampano: Prethodno priopdenje,
a treba stajati: Izvorni znanstveni rad.

U broju 1—2/91. na strani 23. u radu Ivice Grbca greskom je ispusten dio
naslova. Puni naslov glasi: »Konstrukcije, osobine i upotreba vodenog kreveta (II)
— Vodeni krevet u medicini«.

Ispricavamo se autorima i ¢itaocima.

UREDNISTVO




Pripadate li proizvodacima prozora

koji napokon opet Zele na tome
zaraditi?

Udite u
unosnu proizvodnju
prozora

Dolazi vrijeme
kad osim prozora

¢epove 1 raskole,
uzduzno profilira

Zelite proizvoditi i gloda.

i dobitke. Bez ostecivanja.
Za to ubuduce Vrlo brzo

trebate moze se

UNICONTROL 10.
On ce se pobrinuti
da proizvodnja
prozora postane
ponovno posao.

podesiti na

druge myjere.

Zato je

posebno prikladan za
male serije.

Zato jer I ne zahtijeva
smanjuje troSak : u vasoj radionici
za osobne R— L, . .0, Vise 0d 4 X 2,5 m
dohotke. SRS hovrine.

S njim jedan radnik izraduje 10 do 50 Osigurajte ve¢ sada Weinigov stroj
prozora dnevno. za izradu prozora. Prije nego to ucini
I to izvanredne kvalitete. Va$ najostriji konkurent.

UNICONTROL 10 moze sve: izraduje Zatrazite video-snimku.

Michael Weinig Aktiengesellschaft, Weinigstrasse 2/4,
D-6972 Tauberbischofsheim, Telefon (0) 93 41/86-0, Telex 6 89 511,
Telefax (0) 93 41/70 80, Bundesrepublik Deutschland




ZAGREB

XPORTDRVO

poduzece za vanjsku i tuzemnu trgovinu drvom, drvnim proizvodima, papirom, gradevinskim materijalom
i inzZenjering s potpunom odgovornoséu, Zagreb, Maruli¢ev trg 18, tel: 041/454-011

VANJSKA TRGOVINA
| INZENJERING

41000 Zagreb

Maruli¢ev trg 18, pp 1008
Tel: 041/454-011

Telex: 21-307, 21-591, 22-494
Fax: 420-004, 422-580

TUZEMNA TRGOVINA

41000 Zagreb

Kneza Mislava 11, pp 142
Tel: 041/415-622

Fax: 417-271

POGRANICNI PROMET

52394 Umag

Obala marsala Tita bb
Tel: 053/51-511, 51-101
Telex: 25-016

Fax: 053/52-139

VLASTITE FIRME | PREDSTAVNISTVA U INOZEMSTVU

SAD

European Wood Products Inc. .

226 7th Street Suite 107
Garden City N. Y. 11530
Tel: 991/516/294-9663

. 991/516/294-9667
Fax: 991/516/294-9675

D.C. Furniture

1930 Via Arado
Compton Ca. 90220
Tel: 991/213/605 00 60
Fax: 991/213/605 06 15

D.C. Furniture

11264 S. Corliss Ave.

Chicago, Il. 60628

Tel: 991/312/264 12 50
Fax: 991/312/568 36 76

NIZOZEMSKA

Exhol

B.V. 1075 AL Amsterdam Z
Oranje Nassaulaan 65
Tel: 9931/20/717076 (Fax)

SSSR

Exportdrvo

Moskva

Kutuzovskij pr. 13, Dom 10—-13
Tel: 997/95/243-04-53

NJEMACKA
Omnico G.m.b.H.

8300 Landshut
Watzmannstrasse 65
Tel: 9949/871/61055
Telex: 041/58385

Fax: 9949/871/61050
4936 Augustdorf,
Pivitsheider Strasse 2,
Tel: 9949/5237/5909
Telex: Omnic 041/935641
Fax: 9949/5237/5693

FRANCUSKA

Exportdrvo

36 Bld de Picpus
75012 Paris

Fax: 99331/43/46-16-26
Tel: 99331/43/45-18-18
Telex: 042/210-745

‘SKANDINAVIJA

Exportdrvo

S-103-62 Stockholm 16
Drottniggataan 80, 4. Tr, POB 3146
Tel: 9946/8/7900983

Telex: 054/13380

Fax: 9946/8/112393

ITALIJA

Omnico ltaliana s.r.

1. Milano,

Via Unione 2

Tel: 9939/2/861-086
9939/2/874-986 (fax)

33100 Udine

Via Manzzini 8

Tel: 9939/432/505 828

Fax: 9939/432/510 677

VELIKA BRITANIJA

Exportdrvo

London SW 19 1 RL

Broadway House, second floor

112-134 the Broadway

Wimbledon

Tel: 9944/81/5425111
9944/81/5439043

Telex: 051/928389

Fax: 9944/81/5403297

UJEDINJENI ARAPSKI
EMIRATI

Exportdrvo (Ante Bili¢)
Sharjah Cariton hotel
POB 1198 Sharjah
Tel: 999716/523711
Fax: 999716/374962
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