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UOCI AUSTRIJSKOG OBRTNICKOG
SAJMA »BWS«, MEDUNARODNOG
SAJMA ZA OBRADU DRVA | METALA

Na  Austrijskom obrtnickom sajmu
»BWS« u Salzburgu, srediSnjem meduna-
rodnom struénom sajmu za obradu drva i
metala, koji se odrzava od 17. do 20. travnja
1991, okupit ¢e se 396 austrijskih i inozem-
nih direktnih izlaga€a, koji ¢e predstaviti izlo-
Ske 902 tvrtke iz 22 zemlje.

33.000 m? brutto-sajamske povrsine u
SalzburS§kom sajamskom centru opet su do
zadnjeg kvadratnog metra zauzeti za sajam
»BWS« '91. Sajam je namijenjen bravarskim
i stolarskim obrtnickim radionicama, zatim
trgovcima Zeljeznom robom, metalnoj i
drvnoj industriji.

Prva dva sajamska dana, 17. i 18. trav-
nja, Savezni instjtut zajedno sa Salzburskim
institutom za unapredivanje gospodarstva i
poduzeéem Contact Fachmessen Salzburg
Gm b.H. & Co. K G organizirat ée dvodnevni
seminar o postupcima prerade drva koji ne
zagaduju okolis.

Obradivat ée se rentabilna primjena no-
vih tehnologija te zahtjevi za otklanjanjem
buke i smanjivanjem prasine u zraku. Tako-
der ¢e se govoriti 0 pitanjima tehnike lozenja
i grijanja, organizatorskim, pravnim i obra-
zovnim pitanjima.

Prvi puta ¢e dan otvaranja sajma, 17.
travnja, biti »Dan austrijske trgovine Zelje-
znom robom« u novoj srednjoj hali Sajam-
skog centra, gdje Ce cijelo vrijeme odrzava-
nja sajma biti otvoren informacijski izloZzbeni
prostor Savezne zajednice austrijske trgo-
vine Zeljeznom robom.

Sajamska €ekovna knjizica omogucit ée
posjetiocima popust i druge pogodnosti na
izloZzbenim prostorima.

Na izricit zahtjev izlagata Sajam se
odrzava od srijede do subote, otvorenje je
usred tjedna, Cime se istiCe struc¢ni znacaj
Sajma.

BWS je usmjeren na cijelo austrijsko tr-
ziste, blizi dio Bavarske, sjevernu ltaliju i
Svicarsku, a jo§ u veéoj mjeri nego dosad
na sajmu BWS '91 ocekuju se stru¢ne mu-
Sterije iz novih trzi$nih gospodarstava: Ce-
Sko-Slovacke, Madarske, Hrvatske i Sloveni-
je. U tom smislu je svoju propagandu poja-
Cala tvrtka Contact Fachmessen Salzburg,
koja je ve¢ sada prije poCetka Sajma usta-
novila velik interes za posjet Sajmu »novih
trziSnih gospodarstavax.

D. T.

17. Austrijski sajam zanatstva

Strojevi i alati za obradu drva,
povrSinska obrada, lakovi, furniri,
parketi, drvni materijali, razne
stolarske potrepstine, okov za
gradevnu stolariju i pokucstvo,
obrada metala, rucni i elektriéni
alati, zeljeznarija, pricvrsna
tehnika, bravarski pribor i pribor
za kucnu radionicu, zanatske
potrepstine

17. — 20. travnja 1991.
VELESAJAMSKI CENTAR SALZBURG

Organizator:

CONAST FATHIMESNEN SALZSUIRKS

A-5021 Salzburg e Postfach 285 ¢ Am Messezentrum e Tel.
066 2/37 551-0 ¢ Tlx. 633 131 ® Faks 0 66 2/301 15



UPUTE AUTORIMA

Prilikom pripreme rukopisa za tisak molimo autore da
se pridrzavaju slijedeceg:

— Rad
jasan,

treba biti napisan u treéem licu, koncizan i
te metrolodki i terminolo$ki uskladen.

— Radove treba pisati uz pretpostavku da ¢itaoci po-
znaju podruéje o kojem se govori. U uvodu treba iznijeti
samo §to je prijeko potrebno za razumijevanje onoga $to
se opisuje, a u zakljuku ono $to proizlazi ili se pred-
laze.

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

— Opseg teksta moze biti
nica.

najvise do 10 tipkanih stra-

U iznimnim slu¢ajevima moze Uredni¢ki odbor c¢asopisa
prihvatiti radove i ne$to vedeg opsega, samo ukoliko sa-
drzaj i kvaliteta tu opseZnost zahtijevaju.

— Naslov rada treba biti kratak i da dovoljno jasno
izrazava sadrzaj rada. Uz naslov treba navesti i broj
UDK (Univerzalna decimalna klasifikacija), odnosno ODK
(Oxfordska decimalna Kklasifikacija). Ako je &lanak
veé tiskan ili se radi o prijevodu, treba u fusnosti (pod-
noznoj biljesci) naslova navesti kada je i gdje tiskan,
odnosno s kojeg jezika je preveden i tko ga je preveo
i eventualno obradio.

— Fusnote glavnog naslova oznadavaju se npr. zvjezdicom,
dok se fusnote u tekstu oznacavaju redoslijedom arap-
skim brojem kako se pojavljuju, a navode se na dnu
stranice gdje se spominju. Fusnote u tabelama oznacava-
ju se malim slovima i navode se odmah iza tabele.

— Jednadzbe treba pisati jasno, kompaktno i bez mogu-
¢ih  dvosmislenosti. Za sve upotrijebljene oznake treba
navesti nazive fizikalnih veli¢ina, dok manje poznate fi-
zikalne veli¢éine treba i pojmovno posebno objasniti.

— Obvezna je primjena SI (Medunarodnih mjernih jedi-
nica), kao i medunarodno preporu¢enih oznaka cesce
upotrebljavanih fizikalnih veli¢ina. Dopusta se jo§ jedino
primjena Zakonom dopustenih starih mjernih jedinica. Ako
se u potpunosti ne primjenjuju veli¢inske jednadibe, s
koherentnim mjernim jedinicama, prijeko je potrebno
navesti mjerne jedinice fizikalnih veli¢ina,

— Tabele treba redoslijedno obiljeZiti
i dijagrame treba sastaviti1 1 opisati
zumljivi i bez ¢itanja teksta.

brojevima. Tabele
tako da budu ra-

— Sve slike (crteze 1 fotografije) treba priloZiti odvojeno
od teksta, a na pole@ini — kod neprozirnih slika (ili
sa strane kod prozirnih) olovkom napisati broj slike,
ime autora i skradeni naslov ¢&lanka. U tekstu, na mjestu
gdje bi autor Zelio da se slika uvrsti u slog, treba na-
broj slike (arapskim brojem). Slike
trebaju biti veée nego §to ¢e biti na klidejima (najpo-
godniji je omjer 2:1).

vesti samo redni

— Crteze i dijagrame treba uredno nacrtati i izvuéi tu-
fem na bijelom crtaéem papiru ili pauspapiru (Sirina

najdeblje crte, za spomenuti najpogodniji omjer, treba
biti 0,5 mm, a ostale $irine crta 0,3 mm za crtkane i
0,2 mm za pomoéne crte). Najveéi format crteza moze
biti 34 X 50 cm. Sav tekst i brojke (kote) trebaju biti
upisani s uspravnim slovima, a oznake fizikalnih veli¢ina
kosim, vode¢i raduna o smanjenju slike (za navedeni naj-
Ukoliko
za takav opis, neka upide sve
mekom olovkom, a Urednistvo ¢e to udiniti tu$em. Fo-
tografije treba da su jasne i kontrastne.

povoljniji omjer 2:1 to su slova od 3 mm).
autor nema mogucénosti

— Odvojeno treba priloZiti i kratak sadrZaj ¢lanka (saze-
tak) na hrvatskom i engleskom_ (ili njemackom) jeziku,
iz kojeg se razabire svrha rada, vazniji podaci i zaklju-
C¢ak. Sazetak moze imati najvide 500 slovnih mjesta (do
10 redova sa 50 slovnih mjesta) i ne treba sadrzavati

jednadzbe ni bibliografiju.

— Radi kategorizacije ¢lanaka po kvaliteti, treba priloziti
kratak opis »u Cemu se sastoji originalnost ¢lankae s
kojim d¢e se trebati suglasiti i recenzent.

— Obvezno je navesti literaturu, koja treba da je selek-
tivna, osim ako se radi o pregledu literature. Literaturu
treba svrstati abecednim redom. Kao primjer navodenja
literature za knjige i casopise bio bi:

[1] KRPAN, J.: SuSenje i parenje drva. Sumarski fakultet
Sveudilidta u Zagrebu, Zagreb 1965.

[2] CIZMESIJA, 1.: Taljiva ljepila u drvnoj industriji.
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 5-6, 145—147.

(Redoslijedni
autora i

broj literature u uglatoj zagradi, prezime
inicijali imena, naziv ¢&lanka, naziv &asopisa,
godina izlaZzenja (godiSte izdanja), broj <&asopisa, te stra-

nice od ... do ...).

— Treba navesti podatke o autoru. (autorima): pored pu-
nog imena i prezimena navesti zvanje i akademske titule
(npr. prof., dr, mr, dipl. inZ., dipl. tehn., itd.), osnovne
elemente za bibliografsku karticu (kljuéne rije¢i iz rada,
sluzbenu adresu), broj ziro-rauna autora s
i opdinom stanovanja.

adresom

— Samo potpuno zavr$ene i kompletne radove (tekst u
dva primjerka) slati na adresu Urednistva.

— Primljeni rad Uredni$tvo dostavlja recenzentu odgova-
rajuéeg podruéja na misljenje. Nekompletni radovi, te
radovi koji zahtijevaju vede preinake (skradenje ili na-
dopune), vradat ée se autorima.

— Ukoliko primljeni rad nije uskladen s ovim Uputama,
svi tro§kovi uskladivanja i¢i ée na troSak autora,

— Prihvadeni i
autor Zeli

objavljeni radovi se honoriraju. Ukoliko
separate, moze ih naruditi prilikom dostave
rukopisa uz posebnu naplatu.

— Molimo autore (kao i urednike rubrika) da u roku
od dva tjedna po izlasku casopisa iz tiska dostave Ured-
ni§tvu bitnije tiskarske pogreike koje su se potkrale,

kako bi se objavili ispravci u slijedeéem broju.

UREDNISTVO
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[spitivanje kvalitete bruSenih povrSina

SANDED SURFACE QUALITY TESTING

Vlatka Jirous-Rajkovié, dipl. ing.

Prispjelo: 15. prosinca 1990.
Prihvaceno: 15. sije¢nja 1991.

UDK 630%829.1

Izvorni znanstveni rad

Sazetak

Na uzorcima furniranim bukovim i hrasto-
vim furnirom, brusenima razli¢itim sistemima
i razli¢itim kombinacijama granulacija, mikro-
geometrija povrSine ispitivana je kvantitativ-
nom metodom pomoc¢u TALYSURF instrumen-
ta i kvalitativnom metodom — opipom. Za od-
redivanje mikrogeometrije povrsine kontakt-
nom metodom primjenjivani su parametri Ra,
Rz i Rmax. Pokazalo se da su ti parametri do-
voljni za odredivanje mikrogeometrije povrsi-
ne uzoraka furniranih bukovim furnirom, ali
da parametar Ra nije pogodan za uzorke fur-
nirane hrastovim furnirom. Najmanja hrapa-
vost povrSine izmjerena je na uzorcima koji su
bruseni Sirokotra¢nom brusilicom s kombina-
cijom granulacija 100 i 120, te nakon toga kva-
Seni i poslije suSenja ponovno brusSeni granu-
lacijom 150 na uskotra¢noj brusilici.

Klju¢ne rijeci: brusenje — kvaliteta
povr§ine — mjerenje hrapavosti povrsine

Summary

The surface microgeometry was tested by
quantitative method (using stylus instrument)
and quantitative method (by touch evaluation)
on beech and oak veneered chipboard samples
sanded by means of different sanding treat-
ments and various fineness of sandpaper. The
parameters Ra, Rz and Rmax were used to
determine the surface microgeometry by con-
tact (stylus) method. It tourned out that the
above parameters were satisfactory enaugh to
determine the surface microgeometry, however
the parameter Ra was not suitabl}(,e for oak
veneered samples. The finest surface quali
was achieved on the samples sanded by wide
— belt contact sanding machine (grit size 100—
—120) additionally moistened, redried and fi-
nally sanded by belt sander (grit size 150).

Key words: sanding — surface quality
— measuring of surface roughness

UvoD

O vaznosti brusenja za povrsinsku obradu drva
govori i stara stolarska uzrecica da je dobro ob-
rus$eno drvo napola polirano. Ipak, u nasim tvor-
nicama namje$taja bruSenju se c¢esto ne pridaje
dovoljno paZznje. Prema bruSenju se ne bi smio
odredivati dalji proces povrs$inske obrade, ve¢ bi
se brusenje, odnosno strojevi za brusenje, morali
prilagoditi procesu povrsinske obrade drva. Do-
datni sloj laka ne moZe poboljsati slabu kvalitetu
povrsine, koja je posljedica loseg brusenja, no
dobro pripremljena povr$ina poboljsat ée izgled
lakiranog obratka i smanjiti potreban sloj laka.
Vedina proizvodaca namjeStaja slozZit ¢e se s tim
da je brusenje relativno skupa operacija i s obzi-
rom na opremu i s obzirom na abrazivni mate-
rijal, pa ve¢ malo povedanje uspje$nosti procesa
brusenja moze dati znatne uStede. Tehnike bru-
Senja i procjene kvalitete brusSenih povr$ina raz-
likuju se od tvornice do tvornice. Kad bi se kva-
liteta povrsine za razli¢ite namjene mogla objek-
tivno definirati, moZzda bi se mogli predloZiti op-
timalni rezimi brusSenja za Zeljenu razinu kvali-
tete. Kvalitetu povrsine odreduju fizikalna i me-

* IstraZzivanje je provedeno u tvornicama namje$taja SAVRIC,

TVIN — Virovitica, RADIN — Ravna Gora, te im se ovom prili-
kom zahvaljujemo na pomodi.

hani¢ka svojstva povrsine, njezine kemijsko-fizi-
kalne i estetske osobine, te geometrijsko stanje
povrsine (geometrija povr$ine). Vedina evropskih
zemalja dijeli geometriju povr$ine na:

— odstupanje oblika,
— valovitost,
— hrapavost.

Pritom se odstupanje oblika i valovitost svr-
stavaju u makrogeometriju, a hrapavost u mikro-
geometriju [1]. No treba imati na umu da se
realna povr$ina drva sastoji od njegovih struk-
turnih neravnina i neravnina nastalih obradom
(hrapavost, valovitost, odstupanje oblika). Valo-
vitost se olituje zaobljenim izboc¢inama i udubi-
nama stvarne povrsine, koje se mogu ustanoviti
prema mikrogeometrijskom izgledu i ¢ija je uda-
ljenost izmedu vrhova mnogo veda nego pri hra-
pavosti. Stoga se hrapavost dobro ustanovljuje
opipom, a valovitost promatranjem pri kosoj ras-
vjeti [7]. Te kvalitativne metode ne treba pod-
cjenjivati, jer oko zapaZa neravnine da 1 pm, a
opip je jo$ osjetljiviji [13]. No, na Zalost, te su
metode prikladne samo za komparaciju, subjek-
tivne su i ne daju numeric¢ke podatke. Kvantita-
tivne metode ispitivanja mikrogeometrije povrsi-
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ne dijele se na opticke i kontaktne. U ovom je
radu mikrogeometrija bruSenih povrS$ina ispitana
i kvalitativnom metodom (opipom) i kvantitativ-
nom kontaktnom metodom.

PROBLEMATIKA I CILJEVI ISTRAZIVANJA

Problemi bruSenja narodito su izraZeni u pro-
izvodaca plocastog namjeStaja, posebno zbog ne-
zadovoljavajuée kvalitete ploca iverica (prevelike
tolerancije debljine), sve loSije kvalitete furnira,
greSaka u procesu furniranja, te, u vedini sluca-
jeva, zastarjele opreme za bruSenje. Za bruSenje
furniranih plo¢a ne postoje definirani rezimi bru-
Senja. Granulacije papira na pojedinim agrega-
tima odreduju se na temelju iskustva u bruSenju
odredenih vrsta furnira raspoloZzivom opremom.
O tome da li treba brusiti u smjeru vlakanaca,
popre¢no na njih ili kombinirano postoje razli-
¢ita miSljenja. Cilj ovog rada je upoznavanje si-
stema bruSenja furniranih ploca u na$ih najvecih
proizvodaca furniranog namjeStaja, ispitivanje
mikrogeometrije povrSina nakon bruSenja razli-
¢itim sustavima koristeéi se kvalitativnim i kvan-
titativnim metodama mjerenja, te ispitivanje pri-
kladnosti pojedinih parametara za odredivanje
mikrogeometrije povrSine.

PRIKAZ METODE RADA

U cetiri tvornice furniranog namjestaja anali-
ziran je proces bruSenja ploca furniranih buko-

vim i hrastovim furnirom. Sistemi brusSenja i
kombinacije granulacija koje se primjenjuju u
pojedinim tvornicama prikazani su u tablici I.

Uzorci za ispitivanje

U svakoj su tvornici (A, B, C i D) odredeni
uzorci za ispitivanje kvalitete bruSenih povrSina
koji nisu posebno pripremani.

Ploce iverice furnirane bukovim i hrastovim
furnirom brusene su na nacin uobicajen za po-
jedinu tvornicu. Konstruktivno-tehnoloske karak-
teristike pojedinih brusilica odredivale su mini-
malne odnosno maksimalne dimenzije uzoraka,
tako da su i dimenzije uzoraka iz razli¢itih tvor-
nica bile razli¢ite. U svakoj su tvornici pojedini
uzorci bruSeni novim brusnim papirom, odnosno
papirom koji je, prema Pahlitschu [10], u
podruéju pocetne oS$trine, a pojedini su uzorci
bruSeni neposredno prije mijenjanja papira, od-
nosno papirom koji je bio u granicama zatuplje-
nosti.

Uzorci iz tvornice A

Ploce iverice dimenzije 590x990x 18 obostra-
no furnirane bukovim ili hrastovim furnirom de-
bljine 0,6 mm brusene su u tvornici A sistemom
prikazanim u tablici 1. Brusilica na pocetku linije
za povrSinsku obradu nije upotrijebljena za bru-
Senje uzoraka jer se rijetko koristi za fino bru-
Senje prije povrsinske obrade i vedinom sluzi za
popravke.

SISTEMI BRUSENJA U
CE%%’}J@%"%%%%%&%%NL Brusilica na poZetku
Tablica I. Tvornica Brusenje furnira linije za povrsinsku
obradu
SYSTEMS OF SANDING =
USED BY FOUR FACTORIES 100 120 150
MANUFACTURING VENE- (150) A
ERED FURNITURE @ {D
Table I. a — = ) g &
<5 > | <3 T
- N 150
a) @_100 @]50‘@— —~(50)

3 | D se

B R — 120 T30 W L2 {B'
) D éi_g_.,ﬂ' B

_{i}
120 150 150 180
: é RV L
AL — T
c o0 1% : £
720
’5’ / (150) \\

D e — .

£F iﬁ-

* Postojeli agregat se ne upotrebljava u procesu bruSenja.

** Detaljniji podaci o primijenjenim reZimima bruSenja bit &e objavljeni

u zavrdnom izvjedtaju o ovom ispitivanju.
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NACIN BRUSENJA UZORAKA
IZ TVORNICE A . N . . . s
Tablica IL Uzorak Furnir Kombinacija granulacija Zatupljenost papira
SANDING METHOD OF Al bukov 100,120 OStar
SAMPLES USED IN THE
FACTORY A A2 bukov 100,120 Zatupl jen
Table II.
Aln bukov 100,120 , kvasenje Ostar
vodom
A2n bukov 100,120, kvaSenje vodom | Zatupljen
Alnb bukov 100, 120, kvasenje Ostar
vodom
150
A2nb bukov 100,120, Zatupljen
kvaSenje vodom
150
A3 bukov 100,120,150 Ostar
Ab bukov 100,120,150 Zatupl jen
A1* hrastov 100,120 Ostar
A2* hrastov 100,120 Zatupl jen
Aln* hrastov 100,120 Ostar
kvaSenje vodom
A2n* hrastov 100, 120 Zatupljen
kvaSenje vodom
Alnb* hrastov 100,120 OsStar
kvasSenje vodom
150
A2nb* hrastov 100, 120 Zatupl jen
kvaSenje vodom
150
A3* hrastov 100,120,150 Ostar
AL* hrastov 100,120,150 Zatupljen
Tablica III. Uzerak Furnir Kombinacija Zatupljenost
granulacija papira
SANDING METHOD OF y =
SAMPLES USED IN THE L bukov 120,150 (b) ostar
FACTORY B +180
Table III.
B2 bukov 120,150 (b)* zatupljen
B3 bukov 100,150 (a) ostar
+180
B4 bukov 100,150 (a) zatupljen
+180
B1l* hrastov 120,150 (b) ostar
+180
B2* hrastov 120,150 (b) zatupljen
+180
B3* hrastov 100,150 (a) ostar
+180
B4* hrastov 100,150 (a) zatupljen
+180
* Slovo u zagradi zna€l da je bruSeno sistemom b U tvornici B (vidi
tablicu I).
Svaka je plo¢a nakon bruSenja raspiljena na piljene ploce. Uzorci tvornice 9 bruseni su prema
manje dijelove da bi se pomocu instrumenta mo- tablici II.
gla mjeriti mikrogeometrija povrSine. Mjerenja Posto je izmjerena hrapavost uzoraka Al, A2,

su obavljena najmanje 3 cm od ruba svake ras- Al* i A2%, oni su nakvaSeni vodom i nakon suSe-
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NACIN: BRUSENJA UZORAKA
IZ TVORNICE C UZORAK FURNIR KOMBINACIJA ZATUPLJENOST
dablUcTY. GRANULACIJA | PAPIRA
S%%%%GU%%%)H&D '19le c1 bukov 100,150 (b) 5
FACTORY C 150 ,180 ostar
Table IV. c2 bukov 100,150 (b) zatupljen
150,180
Cl=* hrastov 100,150 (b) ostar
150,180
Cc2* hrastov 100,150 (b) zatupljen
150,180
E UZORAK FURNIR KOMBINACIJA ZATUPLIENOST
GRANULACIJA PAPAIRA
SANDING METHOD OF N
SAMPLES USED IN THE D1 bukov 100,150 ostar
FACTORY D
Table V. .
D2 bukov 100,150 zatupljen
D1%* hrastov 100,150 ostar
D2%* hrastov 100,150 zatupljen

nja im je ponovno izmjerena hrapavost. Poslije
toga uzorci su bruSeni uskotra¢nom brusilicom
granulacije 150. Ta brusilica nije naznacena u ta-
blici I. jer se u tvornici A upotrebljava kao po-
mocni stroj pri bruSenju procelja. Nakon bru-
Senja granulacijom 150 ponovno je mjerena hra-
pavost uzoraka. Uzorci koji su nakon navlaziva-
nja ponovno bruSeni oznaceni su Alnb, A2nb,
Alnb* i A2nb™.

Uzorci iz tvornice B

Ploce iverice dimenzija 400x150x 16 furnirane-

hrastovim i bukovim furnirom radijalne teksture
brusene su u tvornici B prema tablici III. Bruse-
nje granulacijom 180 obavljeno je brusilicom koja
se nalazi na pocetku linije za povrSinsku obradu.

Uzorci iz tvornice C

Furnirane ploce iverice dimenzija 880x405x16
brusene su u tvornici C prema tablici IV. Uzorci
su bruSeni granulacijama 100 i 150 na dvotracnoj
poluautomatskoj brusilici, a na brusilici koja se
nalazi na pocetku linije za povrSinsku obradu
uzorci su bruseni granulacijama 150 i 180. Iako
imaju bolju tehnologiju, tvornice se cesto u slu-
¢aju kvara, nedostatka papira i sl. koriste i lo-
Sijom.

Uzorci iz tvornice D
Uzorci skupine D bruSeni su u tvornici D pre-

ma tablici V.

Bilo je pokuSaja da se snime i ostali relevant-
ni parametri bruSenja (sp. pritisak, brzina reza-
nja, pomak, itd.), no nije ih bilo mogude izmjeriti

u svim pogonima, pa su izostavljeni i oni koji su
izmjereni samo u nekima.

ISPITIVANJE MIKROGEOMETRIJE
POVRSINE

Istrazivanje opisano u ovom radu pripada is-
trazivanjima mikrogeometrije povrsine, a odnosi
se prije svega na mjerenje hrapavosti povrsine
bruSenih uzoraka furniranih ploca.

Razvoj i usavrSavanje instrumenata za mjere-
nje hrapavosti dosegao je najveli stupanj kod
instrumenata namijenjenih mjerenju metalnih
povrsina, a to je potaklo mnoge istrazivace da
pokuSaju mjeriti hrapavost povrsine drva. Tako
su se razvile POSREDNE (indirektne) i NEPO-
SREDNE (direktne) metode mjerenja hrapavosti
povrsine drva.

U indirektne metode mjerenja hrapavosti ub-
rajaju se: metoda s pastom prema Flemingu, pne-
umatska metoda, opticka metoda (pri kojoj se
hrapavost mjeri prema sjaju), metoda klizanja
vodene kapljice i metoda /preslikavanja.

Neposredne metode mjerenja hrapavosti dije-
le se na beskontaktne ili opticke (metoda svjet-
losnog presjeka, metoda sjene noZa, metoda in-
terferencije svjetlosti) i kontaktne metode, u ko-
joj se profil povrSine postize mehanickim kon-
taktom igle s ispitivanom povrS$inom [1] U ovom
je radu hrapavost povrsina brusenih uzoraka mje-
rena kontaktnom metodom, i to pomocu instru-
menta TALYSURF 10, a primijenjena je i kvali-
tativna metoda ispitivanja hrapavosti povrSine
opipom.
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Mjerenja hrapavosti povrsine kontaktnom metodom

Prema preporukama Medunarodne organizaci-
je za standardizaciju (ISO), za definiranje hra-
pavosti sluzi sistem srednje linije, tj. M-sistem.
Hrapavost povrSine u M-sustavu prema definici-
jama standarda koji se oslanjaju na preporuke
ISO-a, ¢ini skup neravnina koje oblikuju reljef
povrsine i koje se promatraju u granicama oda-
brane referentne duzine cija veli¢ina mora biti
takva da eliminira greSke oblika i valovitosti. Ta-
kva definicija hrapavosti namede pitanje defini-
cije valovitosti pri obradi drva, te pitanje pri ko-
joj su referentnoj duzini iskljucene greSke obli-
ka i valovitosti. Na to je pitanje teSko uopceno
i egzaktno odgovoriti. Jednake veli¢ine referent-
ne duzine razli¢itih povrsSina nece eliminirati od-
stupanja oblika i valovitosti, odnosno jednaka
povrSina ploc¢a razli¢itih referentnih duzina dat
ée razli¢ite vrijednosti hrapavosti. Nema razra-
dene metodike izbora referentne duzine te je iz-
bor. te duzine rezultat dogovora, iskustva i eks-
periméntiranja. Prema preporukama ISO-a, pri
kontaktnom mjerenju hrapavosti referentna se
duzina usvaja iz niza brojeva:

0,08; 0,25; 0,8; 2,5 8 25 mm.

Prema JUS-u M.A1.020, koji se odnosi na hra-
pavost povrSina metalnih proizvoda, referentna
se duzina za povrsine koje nastaju neperiodickim
postupkom obrade bira prema parametru Ra ili
Rz na nadin prikazan u tablici VI.

Prema ruskom standardu GOST-u 7016-82, koji
se odnosi na hrapavost povrSine drva bez zastit-
ne prevlake, referentna se duzina ustanovljuje iz
odnosa parametara i referentne duZine, prikaza-
nih u tablicama VII. i VIII.

Japanski autori Kato i Fukui [5, 6] za defini-
ranje hrapavosti brusSenih drvenih povrs$ina pri-
mjenjuju parametre Rz i Rmax. U svojim rado-
v1ma oni se uglavnom koriste referentnom duzi-
nom 8 mm. Prema japanskom standardu JIS-u B
0601 1982, odnos parametra Rz, Rmax i referent-
ne duzme prikazan je u tablici IX.

Pahlitzsch i Dziobek [9] koriste se referentnom
duzinom 7 mm, ali veli¢ine hrapavosti iskazuju
u E-sistemu (sistem ovojne linije), u kojemu iz-
bor ‘referentne duzine nema bitno znacenje jer
onanije klju¢ odvajanja pojedinih oblika odstu-
panja. Potrebi¢ [16] mjeri hrapavost povrsine
kontaktnom metodom i koristi se parametrima
Ra, Rz i Rmax, no ne navodi podatke o referent-
noj duzini. Ridi¢ [17] u svom radu upotrebljava
referentnu duzinu 0,8 mm.

Radi odredivanja referentne duzine, za ovo je
istrazivanje obavljeno probno mjerenje. Na uzor-
ku B2 (uzorak brusen granulacijom 120, 150) obav-
ljeno je deset mjerenja parametra Ra, uz pri-
mjenu referentne duzine 0,8 mm te deset mjere-
nja uz primjenu referentne duzine 2,5 mm. Sred-
nje vrijednosti parametara Ra, Rmax i Rz, dobi-
vene probnim mjerenjem uz primjenu navedenih
referentnih duzina, prikazane su u tablici X.

ODNOS PARAMETARA Ra, Rz I REFERENTNE DUZINE PREMA
JUS-u M.A1.020
Tablica VI.

SAMPLING LENGTHS FOR THE MEASUREMENT OF Ra AND Rz
ACCORDING TO JUS M.01.020

Table VI

Referentna Ra (pm) Rz (pm)
duZina ,1 (mm)

0,08 - -

0,25 do 0,1 do 0,5

0,8 0,1 do 2 0,5 do 10

2,5 2 do 10 10 do 50

8 preko 10 preko 50

ODNOS PARAMETARA Rmax, Rz I REFERENTNE DUZINE
PREMA GOST-u 7016-82
Tablica VII.

SAMPLING LENGTHS FOR THE MEASUREMENT OF Rmax AND
Rz ACCORDING TO GOST 7016-82

Table VII
Parametri Referentna
Rmax, Rz (pm) duZina (mm)
od 2,5 do 16 0,8
od 16 do 50 2,5
O0d 50 do 160 8
Od 160 do 500 25

ODNOS PARAMETRA Ra I REFERENTNE DUZINE PREMA
GOST-u 7016-82
Tablica VIIIL.

SAMPLING LENGTHS FOR THE MEASUREMENT OF Ra
ACCORDING TO GOST 7016-82

Table VIII
Parametar Referentna
Ra (pm) duZina 1 (mm)
od 0,5 do 3,2 0,8
od 3,2 do 12,5 2,5
od 12,5 do 100 8,0

ODNOS PARAMETARA Rz, Rmax I REFERENTNE DUZINE
PREMA JIS-u B 0601-1982
Tablica IX.

SAMPLING LENGTHS FOR THE MEASUREMENT OF Rz AND
Rmax ACCORDING TO JIS B 0601-1982

Table IX

Parametar Referentna

Rz, Rmax (pm) duZina (mm)

do 0,8 0,25

od 0,8 do 6,3 0,8

od 6,3 do 25 2,5

od 25 do 100 8

od 100 do 400 25
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PARAMETARA Ra, Rmax 1 R

a, Rmax zZ
DOBIVENE PROBNIM Re?erentna Ra (pm) Rmax (pm) Rz (pm)
MJERENJEM UZ PRIMJENU duZina 1(pm)

REFE%%I\IIT%H DUZINA

i ,9 Inm
Tablica X. 0,8 3,3 22,5 14,9
MEAN Ra, Rmax AND Rz 2,5 3,7 29,6 21,5

VALUES OBTAINED BY
TEST MEASURING ON
BEECH VENEERED
SAMPLE (B2) USING
SAMPLING LENGTHS
0.8 AND 25 mm

Table X

Vidi se da bi prema prikazanim standardima

(JUS-u i GOST-u) odgovarajuca referentna duzina

bila 2,5 mm, kao i to da se povedanjem referent-

ne duZine povecava i vrijednost parametara Ra,
Rmax i Rz.

Na osnovi rezultata probnih mjerenja i stan-

darda GOST 7016-82 za mjerenje hrapavosti po-

Preklopka povecanja
Jedinica
pomaka

Birac granicne

Dijamantna kontaktna igla giba se po povrsini,
a pick-up (optic¢ki mjerni pretvarac) pretvara nje-
zino vertikalno kretanje u elektri¢ni signal koji
se pojacava i prenosi na pisa¢. Na taj se nacin
dobiva slika profila, a Ra vrijednost se dobiva
iz filtriranog signala i ocitava se analogno ili di-
gitalno na skali instrumenta.

Slika 1. Shematski prikaz
Talysurf instrumenta

o) Fig. 1. Schematic diagram
valne duljine of Talysurf instruments

vr§ine u ovom je radu odabrana referentna du-
Zina 2,5 mm.

Hrapavost povrSine bruSenih uzoraka mjerena
je kontaktnom metodom, i to pomoéu profilogra-
fa-profilemetra TALYSURF 10 tvrtke TAYLOR-
-HOBSON. Shematski prikaz tog instrumenta dan
je na slici 1.

+Y A

Za mjerenje hrapavosti povrsine posiuzili su
parametri Rz i Rmax, izrac¢unati iz dobivenih pro-
filograma, te parametar Ra, koji je izravno oci-
tavan na skali instrumenta. Za ispitivanje hrapa-
vosti bruSenih povrSina te parametre predvida i
ruski standard GOST 7016-82, koji se odnosi na
drvo.

Slika 2. Grafic¢ki prikaz
parametara Ra i Rmax

Fig. 2. Grafic derivation of
Ra and Rmax
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Parametar Ra je, prema definiciji, aritmeticka
sredina apsolutnih vrijednosti odstupanja profila
u granicama referentne duZzine ili, krace, srednje
aritmeticko odstupanje apsolutnih vrijednosti
profila (sl. 2).

1
1
Ra= 7‘!’]}’ (x) |dx

Tako definiran parametar Ra odreduje urav-
noteZzenu vrijednost profila i ne daje pravu sliku
o karakteru povrSine. Medutim taj se parametar
najlakSe dobiva mjerenjem jer se izravno ocitava
na skali instrumenta, te se uzima kao osnova za
prikazivanje i klasifikaciju kvalitete povrSine pri
obradi metala.

To je i jedini parametar koji ne oznacava du-
binu hrapavosti, nego srednje armiteticko odstu-
panje profila od srednje linije te ne daje nikakve
informacije o obliku ili nepravilnosti profila.

Slika 3. Profili koji imaju istu Ra vrijednost, ali razli¢it oblik
i razli¢itu vrijednost Rmax (2)

Fig. 3. Profiles having the same Ra value but of different shape
and different Rmax values (2)

Ao S

‘\// \/ i Rmax= Ra X 4

o 1

Stoga, moZda, i nije najprihvatljiviji za iska-
zivanje hravaposti povrSine drva. Na slici 3. pri-
kazani su razli¢iti profili koji imaju jednaku Ra
vrijednost, ali razli¢it oblik te Rmax vrijednost.

Parametar Rz jest razlika izmedu srednje arit-
meticke vrijednosti visina pet najviS§ih i srednje
aritmeticke vrijednosti visina pet najniZih toca-
ka profila u granicama referentne duZzine, pri Ce-
mu se visina tih tofaka mjeri od proizvoljnog
pravca paralelnog sa srednjom linijom profila,
koji ne sijece profil, ili, krace, srednja visina ne-
ravnina (sl. 4):

Rz= (RI+R3+...+R9) - (R2+R4+...R10)
5

Parametar Rmax oznacdava razmak izmedu dva
pravca paralelna sa srednjom linijom i povucena
tako da u granicama referentne duZine dodiruju
najvisu, odnosno najnizu tocku profila ili, krace,
najvecu visinu neravnina (sl. 2).

Mjerenje hrapavosti povrSine obavljeno je
LOW-MAGNIFICATION pick-upom, s radijusom
vrha kontaktne igle 12,5 pm. Sva su mjerenja pro-
vedena okomito na vlakanca drva, uz primjenu
referentne duZine 2,5 mm. Grafic¢ki zapisi pojedi-
nih profila (profilogrami) dobiveni su uz horizon-
talno povecanje 100 puta i vertikalno povecanje
1.000 puta.

Na svakom je uzorku napravljeno deset profi-
lograma iz kojih su izrac¢unati parametri Rz i
Rmax, a parametar Ra olitavan je direktno sa
skale instrumenta za 40 mjernih mjesta na sva-
kom uzorku.

Ispitivanje hrapavosti bruSenih povrsina opipom

Hrapavost bruSenih povrSina svakog uzorka
ocjenjivana je i subjektivnom metodom (opipom).
Tri struénjaka za podrucje finalne obrade drva,
neovisno jedan o drugome, ocjenjivali su brusene
povrsine ocjenama od 1 do 5, pri ¢emu je 1 ocje-
na za najloSiju povrSinu, a 5 za najbolje obruse-
nu povrsinu.

. i far \ Sk e
1 /Yi [ /—?i q Fig. 4. Grg:ilc{ zderivation
N
m ™~
N o m“’ - c
[y o Q‘[
Y = =
) % o
© <
x 30 x| « :
A A A A A Y Y N
1
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REZULTATI ISTRAZIVANJA

Rezultati ispitivanja hrapavosti brusenih povrsina
opipom

Rezultati subjektivnog ocjenjivanja hrapavosti
povrSina bruSenih uzoraka prikazani su u tabli-
cama XI. i XII.

REZULTATI ISPITIVANJA HRAPAVOSTI POVRSINE
SUBJEKTIVNOM METODOM (OPIPOM) NA UZORCIMA
FURNIRANIM BUKOVIM FURNIROM
Tablica XI.

TOUCH EVALUATION OF SURFACE ROUGHNESS ON
BEECH VENEERED SAMPLES

nirom najbolje su ocijenjeni uzorci C1, C2, Alnb,
A2nb i B2. Najlo$iju ocjenu dobio je uzorak Aln,
§to ne iznenaduje jer je taj uzorak nakon bruse-
nja nakvasSen. Na uzorcima furniranim hrastovim
furnirom, koji su bruseni jednakim kombinacija-
ma granulacija rezultati su vrlo sli¢ni. Opet su
uzorci Alnb*, A2nb* C1%, C2* i B2* dobili naj-
bolje ocjene, a najlosije je ocijenjen uzorak Aln*.

Uzorci D1% i D2% bruSeni kombinacijom gra-
nulacija 100, 150, dobili su jedva prolazne ocjene.

Rezultati mjerenja hrapavosti povrsine
kontaktnom metodom

Table XI
Rezultati mjerenja hrapavosti povrSine kon-
SUBJEKTIVNE OCJENE BRUSENIH iakingm mctarom pewat TATISERE Jnsuu
UZORAKA FURNIRANTH BUKOVIM menta prikazani su u tablicama i .
FURNIROM .. .
- Uzorci iz tvornice A
UZORAK OCJENJIVACI ’
Iz tablice XIII. vidljivo je da su skoro svi
A B C Xsr mjerni parametri hrapavosti pokazali vede vrijed-
. nosti pri bruSenju oStrim brusnim papirom nego
Aln 2 1 1 1 pri brusSenju zatupljenim papirom. Uzorcima Al
A2n 2 3 1 2 i AZ ng_kon navla'iivanja se znatno poyeégla sred-
nja vrijednost svih parametara. Povecanje hrapa-
A3 3 4 2 3 vosti nakon navlaZivanja veée je na uzorcima bru-
A4 4 4 3 4 REZULTATI ISPITIVANJA HRAPAVOSTI POVRSINE
SO TR i
Alnb 4 4 5 4 Tablica XIL
TOUCH EVALUATION OF SURFACE ROUGHNESS ON OAK
A2nb 4 4 4 4 VENEERED SAMPLES
Table XII
Bl 3 2 3 3
SUBJEKTIVNE OCJENE BRUSENIH UZORAKA
B2 4 4 4 4 FURNIRANIH HRASTOVIM FURNIROM
B3 3 3 3 3 UZORAK OCJENJIVAE
B4 3 2 2 2 A B € Xsr.
L 2 > 5 5 Aln* 2 1 1 1
2 2 4 2 : A2n* |2 2 1 2
D1 3 3 2 '3 A3* 3 4 4 4
D2 s 3 4 3 Ag* 3 4 2 3
Xsr je srednja ocjena triju ocjenjivada zaokruzena na cijeli broj. Alnb* 5 4 3 4
Iz tablica se moze vidjeti da su rezultati ocje- A2nb* 5 4 > 5
njivanja prili¢no ujednaceni, posebno uzoraka fur- B1* 5 5 4 5
niranih bukovim furnirom. Hipoteza o medusob-
noj ekvivalentnosti ocjenjivaca ispitana je Krus- B2 % 5 3 3 4
kal-Wallisovim testom. Na temelju provedenog
testiranja, moZe se prihvatiti hipoteza o medu- B3* 4 3 2 3
sobnoj ekvivalentnosti svih ocjenjivaca. ITako su * 3 3 3
razlike izmedu subjektivnih ocjena uzoraka fur- B4 4
niranih hrastovim furnirom naizgled vede, test C1# 4 4 5 4
(Kruskal-Wallisov) nije pokazao signifikantnu raz-
licitost, Sto je rezultat heterogenosti unutar uzo- C2* 4 4 4 4
raka, koja je posljedica strukturnih neravnilla
hrastova furnira. Dakle, ni tu nema razloga od- D1 3 1 2 2
baciti pretpostavku o ekvivalentnosti procjena D2 * 3 1 1 5
ocjenjivaca. Od uzoraka furniranih bukovim fur- - -




V. JIROUS-RAJKOVIC: Kvaliteta brusenih ... Drvna ind. 42 (1—2) 3—15 (1991) 11

REZULTATI MJERENJA HRAPAVOSTI KONTAKTNOM
METODOM NA UZORCIMA FURNIRANIM BUKOVIM FURNIROM
Tablica XIII.
RESULTS OF SURFACE ROUGHNESS MEASUREMENT BY
CONTACT METHOD ON BEECH VENEERED SAMPLES
Table XIII

REZULTATI MJERENJA HRAPAVOSTI POVRSINE KONTAKTNOM
METODOM'NA UZORCIMA FURNIRANIM HRASTOVIM
FURNIROM

Tablica XIV.

RESULTS OF SURFACE ROUGHNESS MEASUREMENT BY
CONTACT METHOD ON OAK VENEERED SAMPLES

c1 3,45 27,46 | 36,9

Table XIV
gﬁg;::mﬁ:::;:?;:, -Scednie.voijeduostt (D pacanetaca Uzorgi furnirani Srednje vrijednosti_ (X) parametara
Ra Rz Rmax hrastovim furnirom hrapavosti (um)
Uzorci tvornice A Ra Rz Rmax
Al 7,13 30 39,4 Uzorci tvornice A
A2 5,01 26,12 36,6 Al* 8,17 26,22 | 36,1
A3 4,34 29,6 42,3 A2% 9,85 17,8 26,1
A4 4,41 29,28 42,2 A3%* 11,03 17,78 | 21,2
Aln 10,69 49,52 67,4 A4* 8,16 20,92 | 27,9
A2n 7,78 38,18 59,7 Aln* 10,5 38,7 50,8
Alnb 2,82 18,96 26,4 A2n* 11,8 24,46 31,7
A2nb 2,93 22,18 30,8 Alnb* 4,78 12,76 | 20,1
Uzorei tvornice B A2nb* 7,68 12,02 | 22
Bl 6,52 29,86 39,3 e o —
B2 3,08 120,76 }27,6 B1* 10,17 | 19,72 | 26,5
B3 el _H2] 36,4 B2 * 9,23| 21,98 35,7
B4 4,9 26,51 34,4 B3#* 9,05 21 27,1
Jzorcl tvornice £ B4* 6,16 | 20,82 | 28,7

c2 3,93 27,38 | 35,1

Uzorci tvornice C

Uzorci tvornice D

Cl=* 12,84 24,34 | 34,2

D1 7,08 44,02 | 60,6

C2* 13,47 19,52 | 26,2

D2 6,4 36,1 45

Uzorci tvornice D

Senim oS$trim papirom. Ti rezultati pomalo izne-
naduju jer tupi brusni papir jace gnjeci vlakan-
ca, pa bi se ocekivalo da je nakon navlazivanja
podizanje tih vlakanaca vece. Zanimljivo je us-
porediti uzorke Al i A2 nakon navlazivanja (uzor-
ci Aln i A2n), te nakon kasnijeg brusenja granu-
lacijom 150 (uzorci Alnb i A2nb). Uzorak Al, koji
je nakon navlaZivanja imao mnogo vecu hrapa-
vost nego uzorak A2, nakon brusenja o$trim pa-
pirom pokazuje manju hrapavost nego uzorak
A2, koji je brusen zatupljenim papirom. Isto se
dogodilo i s uzorcima furniranim hrastovim fur-
nirom. Razlog je, mozda, to §to oS$tri brusni pa-
pir moZe prerezati dignuta vlakanca, a zatupljeni
ih brusni papir samo utiskuje.

Ako se usporede izmjereni parametri hrapa-
vesti na bukovu furniru (tablica XIII.) s onima
na hrastovu (tablica XIV.), vide se mnogo vede
vrijednosti parametara Ra za hrastove furnire, te
manje vrijednosti parametara Rz i Rmax. Razlog

D1* 10,95 35,54 | 51,1

D2* 9,65 | 34,02 | 43,8

je to §to pri mjerenju parametara Ra instrumen-
tom nije bilo mogude izbjeci strukturne neravni-
ne hrastovine, a pri izracunavanju parametara Rz
i Rmax iz profilograma na referentnoj duzini 2,5
mm uglavnom je izbjegnut utjecaj velikih pora.

Pogledamo li vrijednosti parametra Ra uzorka
Al* i A3* vidjet ¢emo da je veda vrijednost uzor-
ka A3%, §to znali da je hrapavost manja pri bru-
Senju granulacijama 100, 120 nego uz kombina-
ciju granulacija 100, 120, 150. No pogledamo li
parametre Rz i Rmax, vidjet ¢emo da su oni za
uzorak A3* manji. Iz toga je oCito da samo jedan
parametar nije dovoljan za pravu informaciju o
hrapavosti povrsine. Postavlja se pitanje koji pa-
rametar daje najbolju informaciju o hrapavosti
povrsine drva: je li to parametar Ra, Rz, Rmax
ili treba uzeti u obzir sva tri parametra? Na to
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smo pitanje pokusali nadi odgovor usporedbom s
rezultatima dobivenim kvalitativnom metodom
ispitivanja hrapavosti povrsine.

Uzorci iz tvornice B

Vidljivo je da je hrapavost uzorka bruSenog
zatupljenim brusnim papirima granulacija 120,
150 (uzorak B2) manja nego hrapavost uzorka
bruSenog novim brusnim papirima granulacija
120, 150, 180 (uzorak B1). Vrijednost svih para-
metara hrapavosti manja je za uzorke furnirane
bukovim furnirom i brusSene zatupljenim brusnim
papirom nego za uzorke bruSene oStrim brusnim
papirom. U uzoraka furniranih hrastovim furni-
rom to je slucaj samo za parametar Ra. Uspore-
dimo li parametre hrapavosti uzoraka Bl i B3,
uocit ¢emo vece vrijednosti za uzorak Bl1, koji je
bruSen na tra¢noj brusilici, nego za uzorak B3,
koji je bruSen na cilindri¢noj brusilici. Za uzorke
B2 i B4, bruSene zatupljenim brusnim papirom,
to je obratno.

Uzorci iz tvornice C

Iz tablica je vidljivo da su vrijednosti para-
metara Rz i Rmax za uzorke bruSene zatupljenim
brusnim papirom manje nego za uzorke bruSene
o$trim brusnim papirom, a parametar Ra vedi je
za uzorke bruSene zatupljenim brusnim papirom.
Isto se dogodilo i s uzorcima furniranim hras-
tovim i s uzorcima furniranim bukovim furnirom.

1

60 1

70

50 |
40 L

30 L

N\

AlLA A3M
gr{100,120) gr(100,120,150)

AlnA2n Alnb,A2nb
gr(100,120,kves.)  gr(100,120 kves..150)

B3,B4
gr(100,150,180)

50 _
45
40 |
35 |
30 |
25 |
20
15 1
10 |

1

il
Aln*.A2n*  Alnb*A2nb*

A

Al* A2
gr(100,120)

A3*.A4* B1*.B2* BJ*.B4*

B

- civeer
gr{100.120,150)  gr{100,120,kvas.) gr(100.120kvs. I50) gr({120,150,180)  gr(100,150,180) gr(100,150,150,180) gr{100,150)

Uzorci iz tvornice D

Na uzorcima iz tvornice D, bruSenim kombi-
nacijom granulacija 100, 150, izmjerena je naj-
veca hrapavost povrsine. Jednaki su rezultati do-
biveni i subjektivnim ocjenjivanjem. I u tom je
slu¢aju uocena hrapavost povrS§ine na uzorcima
brusenim oS$trim brusnim papirom. TeSko je redi
zaSto se taj sistem bruSenja pokazao najnepovolj-
nijim. MoZda je pocletna hrapavost furnira bila
veda od hrapavosti uzoraka iz drugih tvornica,
no i prema Rididevim ispitivanjima, uzorci bru-
Seni tom kombinacijom granulacija imali su pri-
licno veliku hrapavost.

Usporedba pojedinih tehnologija brusSenja

Na slikama 5. i 6. graficki je prikazan utjecaj
primijenjenih tehnologija brusenja na hrapavost
povrsine brusSenih uzoraka. Parametri hrapavosti
Ra, Rz i Rmax prikazani su kao srednje vrijed-
nosti parametara izmjerenih na uzorcima bruse-
nim o$trim brusnim papirom i parametara iz-
mjerenih na uzorcima brusenim zatupljenim brus-
nim papirom. Uzorci Bl i B2 izostavljeni su sa
slike 5. jer nisu bruSeni jednakom kombinacijom
granulacija.

Na uzorcima furniranim bukovim furnirom i
na uzorcima furniranim hrastovim najboljim se
pokazalo bruSenje granulacijom 100, 120, nakon

Slika 5. Utjecaj tehnologije
brusenja na hrapavost povr-
$ine uzoraka furniranih
bukovim furnirom

Fig. 5. Effect of sanding tech-
nology on surface roughness

- of beech veneered samples
% M Ra

%/
%
% Orz
/
%
.

/ Rmax
.

ct.ce D1.D2
gr(100,150,150,180)

gr(100,150)

Slika 6. Utjecaj tehnologije

brusenja na hrapavost povr-

§ine uzoraka furniranih hra-
stovim furnirom

Fig. 6. Effect of sanding tech-

nology on surface roughness
M Ra of oak veneered samples
ORrz
Rmax

D1*.De*
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kojega je slijedilo kvaSenje, a zatim brusSenje gra-
nulacijom 150. Iznenaduju rezultati dobiveni na
uzorcima furniranim bukovim furnirom za koje
se kombinacija granulacija 100, 120 za parametre
Rz i Rmax pokazala boljom od kombinacije 100,
120, 150. Tesko je objasniti takav rezultat, jer je
bruSenje obavljeno na istom stroju, uz jednake
uvjete bruSenja. Takve pojave nije bilo na uzor-
cima furniranim hrastovim furnirom, $to upuduje
na potrebu nastavka istrazivanja uz obradu ve-
ceg broja uzoraka. Sistem bruSenja granulacijom
100 popre¢no na vlakanca te nakon toga granu-
lacijom 150 u smjeru vlakanaca pokazao se najne-
povoljniji i na uzorcima furniranim bukovim fur-
nirom i na uzorcima furniranim hrastovim fur-
nirom.

Usporedba rezultata dobivenih kontaktnom metodom
i rezultata dobivenih subjektivnim ocjenjivanjem
hrapavosti povrsina

Da bismo mogli usporedivati rezultate mjere-
nja instrumentom s rezultatima subjektivnog
ocjenjivanja, mjerne vrijednosti svakog pojedi-
nog parametra hrapavosti svedene su na ocjene
od 1 do 5, tako da je podrucdje od minimalne do
maksimalne vrijednosti podijeljeno na pet jedna-
kih dijelova.

REZULTATI MJERENJA HRAPAVOSTI POVRSINE KONTAKTNOM
METODOM SVEDENI NA OCJENE OD 1 DO 5 NA UZORCIMA
FURNIRANIM BUKOVIM FURNIROM

Tablica XV.

RESULTS OF SURFACE ROUGHNESS MEASUREMENT BY
CONTACT METHOD SHOWED BY DENOTING RANKS FROM 1
TO 5 ON BEECH VENEERED SAMPLES

Table XV
Uzorci fyrnirani bukovim furnirom
Parametri

Uzorak Ra Rz Rmax
Al 3 4 4
A2 4 4 4
A3 4 4 5
A% 4 4 4
Aln 1 1 1
A2n 2 1 2
Alnb 5 5 5
A2nb 5 5 5
81 4 4 3
82 5 5 5
83 4 4 4
B4 4 5 4
c 4 4 5
c2 4 4 5
D1 1 1 3
D2 3 3 3

Na taj su nacin dobivene vrijednosti u tabli-
cama XV. i XVI.

Zeledi procijeniti koji parametar i koliko ko-
relira sa subjektivnom ocjenom, izracunat je ko-
eficijent korelacije ranga prema Spearmanu [12].

Koeficijenti korelacije ranga za uzorke furni-
rane bukovim furnirom iznose:

PRa, Xsr. = 0,80879; korelacija je znafajna na
nivou 1.

PRz, Xsr. = 0,70769; korelacija je znacdajna na
nivou 19/.

0,55714; korelacija je znacdajna na
nivou 5%, ali ne i na 10/,.

PRmax, Xsr.

Bududi da su i pryxsr. 1 PRaXer. Visokosignifi-
kantni, moZzemo reéi da ta dva parametra daju
informacije o hrapavosti povrSine koje su naj-
slicnije informaciji Sto je daje subjektivno ocje-
njivanje. U provedenom eksperimentu parametar
Ra dao je najvecu procjenu koeficijenta korela-
cije, te bi ga u daljnjim istrazivanjima svakako
trebalo smatrati jednim od pokazatelja hrapavo-
sti. Osim toga, taj se parametar najlakSe dobiva
mjerenjem, jer se ocitava izravno sa skale instrus
menta, i nisu potrebna nikakva izracunavanja.

REZULTATI MJERENJA HRAPAVOSTI POVRSINE KONTAKTNOM
METODOM SVEDENI NA OCJENE OD 1 DO 5 NA UZORCIMA
FURNIRANIM HRASTOVIM FURNIROM

Tablica XVI.

RESULTS OF SURFACE ROUGHNESS MEASUREMENT BY
CONTACT METHOD SHOWED BY DENOTING RANKS FROM 1
TO 5 ON OAK VENEERED SAMPLES

Table XVI
Uzorci furnirani hrastovim furnirom
Parametri
Uzorak Ra Rz Rmax
AT* 4 3 3
A% 3 4 5
AZ* 2 4 5
AG* 4 4 4
Aln* 2 1 1
A2n* 1 3 4
Alnb* 5 5 5
A2nb* 4 5 5
B1* 2 4 4
B2* 3 4 3
B3* 3 4 4
B4* 5 4 4
c1* 1 S 3
ce* 1 4 5
D1* 2 1 1
p2* 3 1 1
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Medutim, uz taj bi parametar svakako trebalo
mjeriti i parametar Rz, jer nam parametar Ra
daje prosje¢nu vrijednost neravnina na odrede-
noj referentnoj duZini, bez obzira na njihovu ve-
lidinu.

Koeficijenti korelacije ranga uzoraka furnira-
nih hrastovim furnirom iznose:

PRa,Xsr. = 0,157; korelacija nije znacajna ni
na nivou 19/p, ni na nivou 59.

PRz, Xsr. = (,7846; korelacija je znacajna na
nivou 19/,.

PRmax,Xsr. = 0,66923; korelacija je znacajna na

nivou 19/,.

Bududi da su prmay,Xer. 1 Pruxer. Visokosignifi-
kantni, na$ eksperiment omogudéuje da parametre
Rz i Rmax usporedimo s rezultatima subjektiv-
nog ocjenjivanja.

Izmedu parametra Ra i subjektivnih ocjena
korelacija nije zna¢ajna ni na nivou 5%. To zna-
¢i da taj parametar na uzorcima furniranim hra-
stovim furnirom daje rezultate koji se prilicno
razlikuju od rezultata dobivenih subjektivnim
ocjenjivanjem hrapavosti. Razlozi za to povezani
su s velikim strukturnim neravninama na hra-
stovu furniru, koje pri mjerenju parametra Ra
nije moguce izbjeci. Pri mjerenju parametra Ra
pick-up s kontaktnom iglom prelazi put od sedam
‘referentnih duZina (pet za mjerenje i dvije za
ukljuc¢ivanje i dizanje kontakne igle) pa se na
skali instrumenta dobiva prosje¢na vrijednost
parametra Ra za pet uzastopnih referentnih du-
Zina. Uz takav nacin mjerenja velik utjecaj na
rezultate imaju strukturne neravnine drva, naro-
¢ito hrastova furnira. To je i najveéi problem pri
mjerenju hrapavosti povr$ine pomoc¢u mehanicko-
-elektricnih i optickih uredaja za mjerenje. Ni-
jedan od tih uredaja ne omogucuje tocno i pouz-
dano odvajanje strukturnih neravnira od nerav-
nina koje su posljedica obrade. Iz dobivenih pro-
filograma na odredenoj referentnoj duZini moZze-
mo izdvojiti neravnine za koje smatramo da nisu
posljedica obrade, ali ne moZemo biti sigurni da
su izdvojene veli¢ine ba$ strukturne prirode. Ako
se podsjetimo da se Sirine traheja kao najkrup-
nijih elemenata grade kreéu od 20 do vise od
500 pm i ako znamo da ima i elemenata grade
koji su i manji od 20 pm, zasSto bismo pri odre-
divanju hrapavosti povrSine drva samo velike
strukturne neravnine nazivali »strukturnim«, a
male neravnine, iako stvarno strukurne, uzimali
u obzir? Uredaji za mjerenje hrapavosti uglav-
nom su projektirani za mjerenja metalnih povr-
$ina, na kojima su veli¢ine strukturnih neravnina
mnogo manje od neravnina koje su posljedica
obrade, pa nije bilo takvih problema.

U provedenom istrazivanju upotrijebljen je
pick-up s radijusom vrha kontaktne igle 12,5 pm,

tako da sasvim male neravnine nisu ni mogle biti
zabiljezene.

ZAKLJUCCI

Rezultati subjektivnog ocjenjivanja povrsine
§to su ga provela tri ocjenjivanja vrlo su ujed-
naceni, posebno za uzorke furnirane bukovim fur-
nirom. Razlike subjektivnih ocjena za uzorke fur-
nirane hrastovim furnirom malo su vede i vjero-
jatno su posljedica veéih strukturnih neravnina
hrastova furnira.

Usporedbom parametara dobivenih mjerenjem
hrapavosti povrSine kontaktnom metodom s re-
zultatima subjektivnog ocjenjivanja hrapavosti
povrsina brusenih uzoraka ustanovljeno je da za
uzorke furnirane bukovim furnirom parametri Ra
i Rz daju visokosignifikantne koeficijente kore-
lacije ranga, dakle rezultate najsli¢nije rezultati-
ma subjektivnog ocjenjivanja. Za uzorke furnira-
ne hrastovim furnirom izmedu parametra Ra i
subjektivnih ocjena korelacija nije znacajna, pa
taj parametar pokazuje najmanju sli¢nost s re-
zultatima subjektivnog ocjenjivanja hrastova fur-
nira. Koeficijenti korelacije ranga izmedu para-
metra Rz i subjektivnih ocjena, te parametra
Rmax i subjektivnih ocjena su visokosignifikant-
ni, tj. za hrastov furnir ti parametri daju sli¢ne
informacije o hrapavosti povrsine kao i subjek-
tivno ocjenjivanje. Potrebno je naglasiti da na
rezultate mjerenja hrapavosti povrsine drva znat-
no utjecu strukturne neravnine, a to je osobito
uocljivo za hrastov furnir.

Parametar Ra nije prikladan za iskazivanje
hrapavosti povrSine na hrastovu furniru jer je
tehnika mjerenja toga parametra takva da ne
omogucuje odvajanje hrapavosti poviSine od
strukturnih neravnina.

Primjenom kontaktne metode mjerenja na
uzorcima furniranim bukovim furnirom najma-
nja je hrapavost povrsine izmjerena na uzorcima
Alnb i A2nb, koji su bruseni na Sirokotraéncj bru-
silici granulacijama 100, 120, nakon toga kvaSeni
vodom, a poslije susenja ponovno bruseni granu-
lacijom 150 na uskotra¢noj brusilici. Ti su uzorci
dobili najviSe ocjene i pri ispitivanju hrapavosti
povrsine opipom. Iz toga se namede zakljucak da
taj stari sistem brusSenja s medukvaSenjem po-
vrsine daje najkvalitetnije obrusene povrsine. Na
vzorcima Cl i C2, bruSenim na uskotra¢noj polu-
automatskoj brusilici kombinacijom granulacija
100, 150 te nakon toga na Sirokotra¢noj brusilici
kombinacijom granulacija 150, 180, izimjerena je
mala hrapavost povrsine. Ti su uzorci visoko oci-
jenjeni i subjektivnom metodom ocjenjivanja. Tu
kombinaciju granulacija (100, 150, 180) Ridi¢ [17]
navodi kao najpovoljniju za fino brusenje buko-
vine.

Najmanja hravapost na uzorcima furniranim
hrastovim furnirom takoder je izmjerena kon-
taktnom metodom na uzorcima brusSenim kombi-
nacijom granulacija 100, 120, kvaSenim vodom i
nakon suSenja ponovno bruSenim granulacijom
150 (uzorci Alnb*, A2nb¥).
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Sljededi najpovoljniji sistem brusenja pokazao
se onaj na Sirokotra¢noj brusilici kombinacijom
granulacija 100, 120, 150, bez medukvasenja. Taj
se sistem na uzorcima furniranim hrastovim fur-
nirom pokazao boljim od brusenja kombinacijom
granulacija 100, 150, 180.

Sistem bruSenja popreéno na vlakanca gra-
nulacijom 100 te nakon toga u smjeru vlakanaca
granulacijom 150 pokazao se najnepovoljnijim i
na uzorcima furniranim bukovim furnirom i na
uzorcima furniranim hrastovim furnirom.

Za vecdinu uzoraka brusenih zatupljenim brus-
nim papirom izmjerena je manja hrapavost nego
za uzorke bruSene oStrim papirom. Bududi da i
nakon kvasSenja uzorci bruSeni zatupljenim brus-
nim papirom nisu pokazali ve¢u hrapavost od uzo-
raka bruSenih oStrim papirom, ne mozZemo reci
da brusSenje zatupljenim papirom daje loSije re-
zultate. To upuduje na potrebu daljnjeg istrazi-
vanja tog problema.

IstraZivanjem procesa bruSenja ustanovljeno
je da se u sve Cetiri tvornice primjenjuju sli¢ne
kombinacije granulacija, no kako su tehnologije
brusenja razliite, velike su i razlike u dobive-
nim rezultatima. To upozorava na potrebu pri-
davanja veée paZnje procesu brusenja i nastojanju
da se sadasSnja oprema za bruSenje iskoristi na
najbolji nadin.
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Drvni sektor Jugoslavije u 1990. godini

REKORDAN IZVOZ UZ PAD PROIZVODNIJE
Andrija ILIC

Opéenito o gospodarstvenoj situaciji

Nedvojbeno je da poslovni rezultati ekonomike
bilo koje zemlje ne mogu biti drugo nego odraz po-
litickih i socijalnih prilika koji u njoj vladaju. Takvu
sudbinu, nazalost, dijeli Sumarstvo i drvna industrija
naSe zemlje. Podaci za Hrvatsku ukazuju na dalji pad
proizvodnje u toku 1990., koji u odnosu na 1989. g.
u Sumarstvu iznosi 14,3/, u proizvodnji piljene gra-
de i ploca 17,2%/0 i u finalnoj proizvodnji 15°/. Pri-
blizno sliéno stanje je u Sumskom i drvnom sektoru
Jugoslavije.

* %%

Razlozi za ovakvo stanje uglavnom su poznati.
Restrikcije u potrosnji, drasticno smanjenje investi-
cija, pad gradevne djelatnosti, osiromasenje stanov-
nistva uvjetuju insolventnost proizvodnih organizaci-
ja i diktiraju smanjenje proizvodnje. Roba u zemlji
ostaje bez kupaca a radne organizacije bez financij-
skih sredstava. Veliki broj poduzeca veé je pod ste-
¢ajem ili im to prijeti, a ona koji posluju nalaze se
na tzv. rubu egzistencije.

Domaca javnost ovakvo stanje prihvada kao cije-
nu reformi, koju vlada i odgovorni privrednici pro-
vode na globalnom jugoslavenskom planu, a s ciljem
da zemlju izvuku iz dugovnih obaveza prema ino-
zemstvu i da se cjelokupno gospodarstvo reorganizi-
ra na zdravijim gospodarstvenim temeljima. No po-
slovni svijet u inozemstvu, s kojim Sumarstvo i drv-
na industrija Jugoslavije suraduje decenijima, po-
stavlja s razlogom pitanje. Kako u krizu mozZe upa-
sti industrija koja raspolaZze dragocjenom sirovin-
skom bazom, kvalificiranom i jeftinom radnom sna-
gom, razvijenim industrijskim potencijalima i uZiva
poznatu medunarodnu tradiciju i reputaciju. Na ta-
kvo pitanje zaista je teSko dati argumentirani odgo-
vor.

Izvozni rekord

Da bi se dobila realna slika o poslovnim rezulta-
tima naSeg Sumarstva i drvne industrije, treba sva-
kako uzeti u razmatranje njegovu temeljnu orijenta-
ciju, a to je izvoz. I zaista, u proslogodisnjim poslov-
nim nevoljama jedino izvoz predstavlja kakvo takvo
rjeSenje. StoviSe, on je 1990. g. dostigao pravi rekord,

premasivsi po prvi put 1 milijardu USA dolara, kon-
kretno dostigavsi vrijednost od 1,160 milijarde dolara,
ili 16,4%¢ vise u odnosu na prethodnu godinu (v. tab.
I). Od ove svote 355.521.000 § otpada na Hrvatsku.
(U ove rezultate nisu obuhvadeni podaci o izvozu pa-
pira). Prema tome, drvni sektor je u izvozu ipak
nasao izlaz za dobar dio svojih proizvoda i da bar
djelomi¢no uposli svoje kapacitete i radnu snagu.

Tablica I.

IZVOZ PROIZVODA SUMARSTVA I DRVNE INDUSTRIJE
JUGOSLAVIJE U 1989. I 1990. GOD.
(milijuna dolara USA)

Grana 1989. 1990. Indeks
Iskoristavanje Suma 58,2 74,7 128,0
Piljena grada i ploce 327,1 388,4 118,7
Finalna prerada drva 564,0 658,4 116,7
Dio grane 139 47,4 38,6 81,5
Sveukupno 996,7 1.160,1 116,4

Drugo je pitanje koliko je rekordni izvoz pridonio
financijskom bonitetu proizvodaca. Iako je diskuta-
bilno da li na$i izvoznici na medunarodnom trzistu
postizu zaista optimalne cijene, za drvarske struc-
njake je nedvojbeno da precijenjeni dinar ugrozava
financijski efekt izvoza. Posljednjom devalvacijom
vlada je priznala tu dinarsku precijenjenost, ali ni
danas$nji kurs od 1 DEM = 9 din. izvoznike ne za-
dovoljava. Kalkulira se da je zbog nerealnog tecaja
drvni sektor u prosloj godini osteden za 200 do 300
miliona §. Dakako sve su to racunice iz aspekta pro-
izvodaca-izvoznika, §to ne mora da stoji ako se gleda
s interesa zajednice u cjelini. No ipak, trebalo bi raz-
misliti nije li zajednica preduboko stavila ruku u
dzep svojih izvoznika, te da na takav nadin ne ot-
pili granu na kojoj sjedi.

Proslogodisnji rekordni izvoz imao je jo$ jedno
nepovoljno obiljezje, a to je ne osobito izrazeno ali
ipak prisutno pogorsanje izvozne strukture. Konkret-
no se to odrazava u poveéanom uce$c¢u Sumskih pro-
izvoda od 3/ (u odnosu na 1986. g.), piljene grade
Zs?% i smanjenju uce$éa finalnih proizvoda od oko

C.

IZVOZNA STRUKTURA FINALNIH DRVNIH PROIZVODA JUGOSLAVIJE U 1989. I 1990. G. Tatca 2
(u mil. dolara USA)

Nazi Jed. 1989. 1990. Indeks

azly mj. Koli¢ina  Vrijed. Koli¢ina  Vrijed.  Kol.  Vrijed.
Namjestaj t 226525  444.494 227688 506440 1005 1139
Ambalaza t 18.545 6.028 14.945 3.885 80,6 64,4
Profilirano drvo t 3.494 1.793 1.949 1.972 558 1099
Popruge i parket m? 331.110 5.562 369.726 8.839 111,7 158,9
Parket. ploce m?  1.550.840 12298  1.486.724 16.735 959 136,
Grad. stolarija t 12.216 22.221 15.157 34210 1241 1539
Oplata i drugo za grad. t 23.536 27.748 22.030 34.655 936 1279
Mont. zgrade t 18.562 14.452 21.177 16524 1138 1143
Pletarski proizvodi t 5.385 16.038 5.197 20.052 96,5 1250
Ostali fin. t 11.449 13.391 13.117 15071 1146 1616
Ukupno 564.029 658.383 116,7

(Nastavak na 22. str.)
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Neka fizicka svojstva jelovine iz Gorskog kotara
SOME PHYSICAL PROPERTIES OF FIR-WOOD FROM GORSKI KOTAR
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Sumarski fakultet — Zagreb
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Prethodno priopcenje

Sazetak

Cilj ovog ispitivanja bilo je odredivanje ne-
kih fizi¢kih svojstava jelovine: volumne mase
u standardno suhom stanju, nominalne volum-
re mase, volumnog utezanja i tocke zasiceno-
sti vlakanaca. Prikazani su i podaci o sadrZaju
vode u jelovini nakon sjece. Rezultati tog ispi-
tivanja mogu pomodi pri odredivanju tehnolo-
$kih svojstava jelovine.

Kljuéne rijeci: jelovina — volumna
masa u standardno suhom stanju — tocka za-
sidenosti vlakanaca — volumno utezanje — sa-
drzaj vode nakon sjece

Summary

The main objective of this investigation was
to determine some physical properties of fir-
-wood: density in standard dry condition, no-
minal density, volumetric shrinkage and fiber
saturation point. The paper gives also the
data on moisture content after felling. The re-
sults of this investigation could help to deter-
mine technological properties of fir-wood. (V.
K.

Key words: firwood — density of oven

dry wood — fiber saturation point — volu-
metric shrinkage — moisture content after fel-
ling.

1. UVOD

Poznavanje tehnoloSkih karakteristika drva
vazan je preduvjet za racionalno iskoriStenje drv-
ne sirovine. Za tehnoloSke karakteristike pojedi-
ne vrste drva vazna su njegova anatomska, ke-
mijska, fizicka i mehani¢ka svojstva. Definiranje
Sto to€nijih tehnoloSkih karakteristika jelovine
namece se kao potreba, ne samo zbog zastuplje-
nosti jelovine kao sirovine u izradi proizvoda za
gradevinarstvo i namjeStaja ve¢ i zbog umiranja
jelovih Suma Gorskog kotara, $to naglasava po-
trebu za jo§ racionalnijim koris¢enjem jelovine
kao sirovine.

Cilj ovog ispitivanja jest upoipunjavanje spo-
znaja o fizickim svojstvima jelovine radi daljnjih
i potpunijih odredivanja njezinih tehnolo$kih ka-
rakteristika.

Ispitivanja su obavljena na Katedri za tehno-
logiju drva Sumarskog fakulteta u Zagrebu.

2. MATERIJAL ZA ISPITIVANJE

U Sumskom predjelu Belevina, NPSO Zalesina,
izabrana je pokusna ploha za izbor modelnih sta-
bala. Tlo u Belevinama je silikatno, staniSte na
kojemu je odabrano pet pokusnih stabala. Nakon
obaranja jele od svakog pokusnog stabla, s njego-
ve prsne visine, tj. 1,30 m od tla, izraden je ko-
Iut. Od kolutova su napravljene srednjace u smje-
ru sjever-jug i istok-zapad. Od srednjaca su izra-

deni uzorci za ispitivanje. Iz srednjace su uzima-
na po Cetiri uzorka sa svake strane svijeta. Jedan
je vzorak uzet iz zone srca, a druga tri iz ostalog
dijela (Ugrenovi¢, 1950). U tablici I. dani su po-
daci o pokusnim stablima.

3. METODA RADA

Ispitivanja fizickih svojstava obuhvatila su od-
redivanje volumne mase (gustocde) u standardno
suhom stanju, volumnog utezanja, toCke zasice-
nosti vlakanaca, nominalne volumne mase i sadr-
Zaja vode u sirovom stanju, tj. nakon obaranja.
Odredivanje volumne mase obavljeno je standard-
nom metodom, odnosom mase i volumena. Od-
redivanje volumnog utezanja provedeno je na
bazi razlike volumena u sirovom stanju i stan-
dardno suhom stanju. Volumen uzoraka dobiven
je volumetriranjem u Breuillovom volumenome-

Tablica 1.
PREGLED RELEVANTNIH POKAZATELJA POKUSNIH STABALA

Table I
REVIEW OF RELEVANT INDEXES OF TEST TRELS

Redni Prsni Starost DyZina Totalna
¥2eha | FERTCT L §epis? Stabla
(m) (m)

1555 52 929 3,5 28,0

2. 49 98 12,3 29,0

b 43 84 10,2 29,5

4. 40 98 6,0 23,3

5. 41 108 12,9 27,0




18 T. SINKOVIC: Fizi¢ka svojstva jelovine... Drvna ind. 42 (1—2) 17—21 (1991)
REZULTATI ISPITIVANJA JELOVINE S PREDJELA BELEVINA Tablica IIL.
TESTING RESULTS OF FIR WOOD FROM THE BELEVINA REGION Table II
Svod Lo Broj .Granice Srednga GreSka Standardna | Koeficijent
vojstvo Pozicija uzoraka donja gornja vrijedn. srednje devijacija | varijacije
| vrijedn. (%?
S 5 0,3376 0,4027 0,3724 0,0099 0,0222 5,96
volumna 1 20 0,3380 0,4570 0,3889 0,0071 0,0316 8,13
gﬁ%g%grdno 2 20 0,3199 0,4977 0,4203 0,0107 0,0479 11,40
stanju 3 19 0,3398 0,5397 0,4277 0,0121 . 0,0529 12,37
(g/cm3) prosjek 64 0,3199 0,5397 0,4089 0,0060 0,0481 11,76
S 5 5,36 12,64 8,58 1,0510 2,3500 27,39
1 19 7,87 19,47 11,75 0,6368 2,7757 23,62
Xgéggg?e 2 20 6,66 17,37 13,15 0,5884 2,6316 20,01
(%) 3 16 8,52 18,82 12,81 0,6575 2,6299 20,53
prosjek 60 5,36 19,47 12,24 00,3788 2,9340 23,97
S 5 16,79 35,92 25,08 '2,7867 6,2312 24,85
rr 1 19 21,22 52,92 34,37 1,8625 8}1185 23,62
: 2 20 17,19 53,18 36,57 1,9029 8,5099 23,27
S 3 16 19,79 50,10 35,02 1,8212 7,2846 20,80
prosjek 60 16,79 53,18 34,50 1,0900 8,4433 24,47
S 5 0,3195 0,3518 0,340 0,0058 0,0130 3,82
nominalna 1 20 0,3057 0,4881 0,3507 0,0090 0,0402 11,46
volumna
masa 2 20 0,2820 0,4262 0,3648 0,0091 0,0406 11,13
(g/cm3) 3 19 0,2046 0,5915 0,3680 0,0169 0,0738 20,05
prosjek 64 0,2046 0,5915 0,3594 0,0130 0,1039 28,91
S 5 33,65 42,33 38,53 1,5084 3,3728 8,75
sadrzaj 1 20 31,49 99,43 42,02 3,3086 14,7965 35,21
gggégém 2 20 31,69 231,95 113,84 11,9528 53,4545 46,96
. 3 19 47,60 220,81 134,90 10, 5792 44,8835 33,27
fe prosjek 63 31,49 220,81 91,08 7,2272 57,3638 62,98

S - uzorak uzet iz srca; 1 - uzorak uzet s pocetka osrZenog dijela;

2 - uzorak uzet sa sredine osrZencg dijela; 3 - uzorak uzet s kraja presjeka

tru. Toc¢ka zasicdenosti vlakanaca (TZV) izracunata
je kao odnos volumnog utezanja i nominalne vo-
lumne mase.

Sadrzaj vode u sirovom stanju odredivan je
kao odnos mase vode u drvu prema masi stan-
dardno suhog drva.

4. REZULTATI ISPITIVANJA

Rezultati ispitivanja volumne mase u stan-
dardno suhom stanju, volumnog utezanja, tocke
zasic¢enosti vlakanaca (TZV), nominalne volumne
mase i sadrzaja vode u sirovom stanju nakon oba-
ranja dani su u tablici II. U tablici su dani po-
daci o broju uzoraka, donjoj granici, srednjoj
vrijednosti, gornjoj granici, gresci srednje vri-
jednosti, standardnoj devijaciji i koeficijentu va-
rijacije mjernih i obracunatih podataka.

4.1. Volumna masa

Volumna masa u standardno suhom stanju je-
lovine krece se od 0,3199 do 0,5397 g/cm?, a sred-

nja vrijednosti iznosi 0,4089 *+ 0,0060 g/cm?® No-
minalna volumna masa krece se od 0,2046 do
0,5915 g/cm?, a srednja vrijednost iznosi 0,3594 +
0,013 g/cm?.

4.2. Volumno utezanje

Volumno utezanje jelovine kreée se u grani-
cama od 5,36 do 19,479/, a srednja vrijednost iz-
nosi 12,24 + 0,37889/,.

4.3. Tocka zasicenosti vlakanaca

Tocka zasiéenosti vlakanaca krede se u gra-
nicama od 16,79 do 53,189/, a srednja vrijednost
iznosi 34,50 + 1,0900/e.

4.4. SadrZaj vode u sirovom stanju

SadrZaj vode u sirovom stanju krece se u gra-
nicama od 31,49 do 220,819/, a srednja vrijednost
iznosi 91,08 + 7,22729/.
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4.5. Raspored sadrZaja vode u sirovom stanju
po presjeku
Na slici 1. prikazan je grafic¢ki raspored sred-
njih vrijednosti sadrzaja vode u sirovom stanju
po presjeku.
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Slika 1. Raspored srednjih vrijednosti sadrzaja vode u sirovom
stanju po presjeku
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Fig. 1. Medium values of moisture content after felling
per section

4.6. Raspored volumne mase u standardno suhom
stanju po presjeku
Na slici 2. prikazan je grafic¢ki raspored sred-
njih vrijednosti volumne mase u standardno su-
hom stanju po presjeku.

5. USPOREDBA REZULTATA ISPITIVANJA
S REZULTATIMA DOSADASNJIH
ISTRAZIVANJA FIZICKIH SVOJSTAVA
JELOVINE U NAS

Za usporedivanje su upotrijebljeni rezultati
dvaju istrazivanja fizickih svojstava jelovine. Pr-
vo je Horvatovo istrazivanje »IstraZivanje tehnic-
kih svojstava jelovine (Abies alba Mill) iz Gor-
skog kotara«, 1958, a drugo je Karahasanoviceva
disertacija »Tehnicka svojstva bosanske prasum-
ske jelovine« iz 1958.

U tablicama III. i IV. dani su podaci navede-
nih istrazivanja koji ¢e posluziti za usporedbu s
rezultatima ovog istraZivanja.

Usporedbe fizickih svojstava jelovine iz dosa-
dasnjih radova obavljene su T-testom odnosno
u-testom, uz vrijednost greSke prve vrste e = 0,05
(Hitrec, 1977). Usporedivane su srednje vrijedno-
sti prosjeka volumne mase u standardno suhom
stanju, volumnog utezanja i nominalne volumne
mase sa srednjim vrijednostima istih fizi¢kih
svojstava iz dva navedena istrazivanja. U tablici

V. dani su rezultati usporedbe.

|
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Slika 2. Raspored srednjih vrijednosti volumne mase u standardno
suhom stanju po presjeku

Fig. 2. Medium values of density of oven dry wood
per section

Usporedivanjem srednjih vrijednosti volumnih
masa u standardno suhom stanju dobivene su
signifikantne razlike za sve usporedbe osim za
usporedbu podataka jelovine s predjela Belevine
i one s predjela Gornje bukove kose. Ne postoji
signifikantna razlika medu srednjim vrijednosti-
ma volumnih utezanja. Srednje vrijednosti nomi-
nalnih volumnih masa uzoraka jelovine s predje-
la Belevine i »Crne Hloje« signifikantno se raz-
likuju, a signifikantno se ne razlikuju srednje.
vrijednosti nominalnih volumnih masa uzoraka
s predjela Belevine i Gornje bukove kose.

Iste su usporedbe signifikantnosti razlika na-
¢injene i za kombinacije podataka iz sva tri is-
trazivanja. Te su usporedbe prikazane u tablici VI.
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Tablica III.

NEKI REZULTATI ISTRAZIVANJA »TEHNICKA SVOJSTVA BOSANSKE PRASUMSKE JELOVINE« (Karahasanovié, 1958)

Table I1I
SOME RESEARCH RESULTS »TECHNICAL PROPERTIES OF BOSNIAN JUNGLE FIR-WOOD« (Karahasanovié, 1958)
. Broj .Granice |, Srednja GreSka Stand. Koefic.
Svojstvo proba donja gornja vrijedn. srednae devi- varijac.
vrijedn. jacija
(n) (%)
I 474 0,305 0,526 0,385 0,0022 0,044 11,4
volumna masa II 500 0,300 0,471 0,382 0,0014 0,031 8,1
u standardno III 482 0,310 0,530 0,399 0,0016 0,036 9,0
suhom stanju Iv 508 0,292 0,516 0,394 0,0020 0,044 11,2
(g/cm3) \ 342 0,321 0,503 0,381 0,0017 0,032 8,4
I-V 2306 0,292 0,530 0,388 0,0008 0,039 10,0
I 474/47 9,64 15,29 12,40 0,1652 1,135 9,1
I 500/48 9,88 14,35 12,03 0,1466 1,015 8,4
volumno -
N ] IIT 482/45 9,49 13,63 11,92 0,1485 0,995 8,3
utezanje .
(%) e Iv 508/44 10,77 13,47 12,09 0,1307 0,865 7,2
°
v 342/37 10,00 13,21 11,76 0,1332 0,810 6,9
I-V 2306/221 9,49 15,29 12,05 0,0670 0,995 8,3
I - oznaka za uzorke uzeteiiz praSumskog rezervata Peruica
II - oznaka za uzorke uzete iz praSumskog rezervata Peruica
III - oznaka za uzorke uzete iz praSumskog rezervata Lom
IV - oznaka za uzorke uzete iz praSumskaqg rezervata Janj
V - oznaka za uzorke uzete iz preborne Sume Igman
Tablica IV.
NEKI REZULTATI ISTRAZIVANJA »ISTRAZIVANJA TEHNICKII{ SVOJSTAVA JELOVINE (ABIES ALBA MILL.)
1Z GORSKOG KOTARA« (Horvat, 1958)
Table IV
SOME RESEARCH RESULTS »RESEARCH ON TECHNICAL PROPERTIES OF FIR \WWOOD (ABIES ALBA MILL.)
EX GORSKI KOTAR (Horvat, 1958)
. Brog .Granice . Srednga GreSka Stand. Koefic.
Svojstvo proba donja gornja vrijedn. | srednje devi= varijac.
vrijedn. | jacija
(n) (%)
volumna masa v 117 0,391 0,575 0,461 0,003 0,033 7,16
u standardno
suhom stanju S 148 0,319 0,549 0,422 0,004 0,054 12,80
(g/cm?)
volumno v 6l 8,61 15,86 12,88 0,195 1,58 11,88
utezanje "

(%) S 84 8,37 17,82 12,82 0,189 1,74 13,57
nominalna v 61 0,350 0,526 0,405 0,004 0,030 7,41
volumna masa

3 S 84 0,290 0,468 0,373 0,005 0,046 12,33
(g/cm?)

V - oznaka za uzorke uzete iz Crne Hloje, gdje Jje tlo vapnenasto

S - oznaka za uzorke uzete iz Gornje bukove kose, gdje je tlo silikatno
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Tablica V.

REZULTATI ISPITIVANJA RAZLICITOSTI PODATAKA NEKIH
FIZICKIH SVOJSTAVA JELOVINE S PREDJELA BELEVINE
S PODACIMA ISTRAZIVANJA XOD NAS
Table V

RESULTS OBTAINED FROM TESTING DIFFERENT DETAILS ON

SOME PHYSICAL PROPERTIES OF FIR-WOOD FROM THE
BELEVINA REGION COMPARED TO THE DETAILS OBTAINED

Tablica VI.
REZULTATI ISPITIVANJA RAZLICITOST! PODATAKA NEKIH
FIZICKIH SVOJSTAVA JELOVINE IZ DOSADASNJIH
ISTRAZIVANJA KOD NAS

Table VI
RESULTS OBTAINED FROM TESTING DETAILS ON SOM¥
PHYSICAL PROPERTIES OF FIR-WOOD OBTAINED FROM THE
SO FAR RESEARCHES PERFORMED HERE

FROM THE SO FAR RESEARCHES .
Volumna masa Volumno Nominalna
Uzorak-uzorak | u standardno utezanje volumna
suhom stanju masa
3 (%) 3
Volumna masa volumno Nominalna (g/cm?) (g/cm?)
Uzorak-uzorak u standardno utezanje volumna
suhom E (3) e A JS-HY SIGNIF. NIJE SIGNIF.
(g/cm?) (g/cm?) JS-HS NIJE NIJE NIJE
JS-HV SIGNIF. NIJE SIGNIF. JS-K1 SIGNIF. NIJE =
JS-HS NIJE NIJE NIJE JS-K2 SIGNIF. NIJE -
JS-K1 SIGNIF. NIJE - JS-K3 SIGNIF. NIJE S
JS-K2 SIGNIF. NIJE - JS-K4 SIGNIF. NIJE S
JS-K3 SIGNIF. NIJE - JS-K5 SIGNIF. NIJE -
JS-K4 SIGNIF.- NIJE - JS-K1-5 SIGNIF. NIJE -
JS-K5 SIGNIF. NIJE - HV~KS SIGNIF. NIJE SIGNIF.
HV-K1 SIGNIF. NIJE -

JS - jelovina iz predjela Belevine UG oNIE STaTT

HV - jelovina iz predjela Crne Hloje e — - E-

HS - jelovina iz predjela Gornje bukove kose SIGNIF. SICNIF. -

K1 - jelovina iz predjela Perucica HUzK SIGNIE: SIGNIE. =

K2 - jelovina iz predjela Perucica HV-KS SIGNIF. SICNTE =

K3 - jelovina iz predjela Lom HV=K1-5 SIGNIF. SIGNIF. -

K4 - jelovina iz predjela Janj HS-K1 SIGNIF. NILJE -

K5 - jelovina iz predjela Igman HS-K2 SIGNIF. SIGNIF. —

SIGNIF.- postoji signifikantna razlika medu uzorcima HS-K3 SIGNIF. SIGNIF. -

NIJE - ne postoji signifikantna razlika medu uzorcima HS-K4 SIGNIF. SIGNIF. -

- - Karahasanovié ne navodi podatke za nominalnu HS-K5 SIGNIF. SIGNIF. -

T e HS-K1-5 SIGNIF. SIGNIF. -

K1-K2 NIJE SIGNIF. -

- . . e . .y K1-K3 SIGNIF. SIGNIF. -
Usporedivanje podataka o fizickim i mehani¢- :

) o i o i K1-K4 SIGNIF. NIJE -
kim svojstvima iste vrste drva s razli¢itih stani- Ki-K5 NIJE SIGNIF. -
Sta pridonosi boljem upoznavanju drvne sirovine K1-K1-5 NIJE SIGNIF. -
unutar nekog podruéja u uzem smislu te izmedu K2-x3 SIGNIF. NIJE -

oy Y- ", . K2-K4 SIGNIF. NIJE -
viSe podrucdja u Sirem znadenju.

K2-K5 NIJE NIJE -
Stoga je podatke istrazivanja o fizi¢kim i me- K2-K1-5 SIGNIF. NIJE -
hani¢kim svojstvima drva potrebno prezentirati KOSk NITE NIJE -
. 2 . ce s K3-K5 SIGNIF. NIJE -

sa svim odgovarajuc¢im pokazateljima varijacijske
L . . : . . . K3-K1-5 SIGNIF. NIJE -
statistike. Ocjena i usporedba sirovine vazZna je T So T =
i za spoznaje o tehnoloSkim karakteristikama, K4-K1-5 SIGNIF. NIJE -
vaznim za odredivanje tehnoloskih postupaka pre- K -K1-5 SIGNIF. NIJE -

rade i olekivane kvalitete gotovog proizvoda.

LITERATURA

[11 Hitrec, V.: Mjerenje u drvnoj industriji, Zagreb, 1977.

[2] Horvat, I.: Istrazivanja tehnic¢kih svojstava jelovine (Abies
alb; g/[illli) iz Gorskog kotara, »Drvna industrijac, 9 (1958),
1—2:2—11.

[31 Karahasanovié, A.: Tehnicka svojstva bosanske pra-
Sumske jelovine, disertacija, Sarajevo, 1958.

[4] Ugrenovié, A. Teologija drva, Zagreb, 1950.

Recenzent: prof. dr. Marijan BreZnjak
prof. dr. Stanislav Badun

SIGNIF. - signifikantna razlika
NIJE - nema signifikantne razlike
- - usporedba nije obavljena

Js -~ jelovina s predjela Belevine

HV - jelovina s predjela Crne Hloje
hapnenac)

HS - jelovina s predjela Gornje
bukove kose (silikat)

Kl ~ jelovina s predjela Peruiica

K2 - jelovina s predjela Perugica

X3 - jelovina s predjela Lom

K4 - jelovina s predjela Janj

K5 - jelovina s predjela Igman

Xi-5 - prosjek za pet predjela
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NOVOSTI KOD DANISH WOOD TREATING CO. (DWT)

NA LIGNI '91.

Nova tehnologija DWT-ova ubrzanog susenja, dimenzionalnog stabiliziranja i impregniranja

(vodene otopine soli, kreozotna ulja
itd.). Postrojenja mogu imati je-
dnu ili vise radnih jedinica. Vedi-
na danas postavljenih DWT-ovih
postrojenja za impregnaciju oprem-
ljena su sistemom za ubrzano fik-
siranje, a koriste se i ekoloski ¢i-
stim sredstvima za impregnaciju.

Prednost DWT-ova sistema za
fiksiranje je u tome da se koristi
nizom radnom temperaturom te su-
Senjem povrsine drva kao dijelom
procesa. To utjee na smanjenje
utroska energije i oneciSéenja o-
kolisa koje nastaje ocjedivanjem
zastitnog sredstva s drva nakon im-
pregnacije.

Osim toga DWT je razvio MOL-
DRUP-proces (patentirano) ubrza-
nog suSenja _drva. Ovaj proces su-
Senja je 3—7 puta brzi od klasic¢-
nog susenja. KoriStenje parom da-
je osuseno drvo bez unutrasnjih
naprezanja i pukotina.

Iako se primjenjuju temperature
i do 80°C, nema povrsinskog obo-
jenja drva. Postrojenja MOLDRUP
1Isporucuju se sposobna za rad, po-
trebno je samo prikljuciti dovod
struje i topline. Mogu se upotreb-

bez upotrebe toksiénih tvari bit ce prikazana na LIGNI'91

DWT u svojem proizvodnom pro-
gramu nudi postrojenja za impre-
gnaciju i ubrzano susSenje drva.
Pored toga njihov Razvojni odjel
stalno ulaze napore da ta postro-
jenja usavr$i. Osobitu pozornost
u novije vrijeme poklanja razvoju
sredstava za zaStitu drva koja su
u ekoloSkom smislu Ccista.

Primjena posve nove tehnologije
utjeCe na dimenzionalnu stabilnost
drva nakon suSenja. Ono ne mije-
nja svoje dimenzije ni kod direkt-
nog i dugotrajnog utjecaja vlage.
Povrsinski slojevi drva se nakon
takvog tretmana ne mogu navlazi-

ti. Pored toga, zaStitno sredstvo Sti-
ti. drvo od napada gljiva i trulezi,
ali po svojim svojstvima ne pripa-
da skupini otrovnih pesticida. Sred-
stvo je posve bezbojno i ne utjece
na svojstva drva, $§to je vazno za
proizvodnju namjestaja i gradevin-
ske stolarije. Kako DWT nije pro-
izvodac sredstava za zaStitu i im-
pregnaciju drva, ovo sredstvo ¢e se
moci nabaviti kod licencnih proiz-
vodaca.

Proizvodni program DWT-a uk-
lju€uje sve vrste kotlova za impre-
gnaciju bez obzira na sredstvo ko-
je se u tom procesu upotrebljava

ljavati sa ili bez zastitnog objekta.
Ona se sastoje od dva dijela:

— tla¢nog kotla u koji se stavlja
drvena grada na suSenje i drugog
dijela koji se sastoji od pumpi, si-
stema za hladenje, mjernih ureda-
ja, te kompjutora za upravljanje
sistemom.

Kotlovi su promjera od 2600 mm
do 4500 mm, duljine do 40.000 mm,
kapaciteta 10 do 200 m? drva u je-
dnom punjenju.

DWT ¢e sve prednosti svog siste-
ma prikazati na montiranom po-
strojenju na LIGNI '91. u Hanno-
veru.

Obradio: Mladen Bauer, dipl. ing.

DRVNI SEKTOR JUGOSLAVIJE U 1990. GODINI
(Nastavak sa 16. str.)

Kao pozitivnu stavku u izvozu 1990. moze se istak-
nuti izvjesno pomjeranje u regionalnoj orijentaciji,
tako da je doslo do povecanja od 7°/¢ u izvozu pre-
ma zemljama sa ¢vrstom valutom, a do smanjenja
prema klirinSkom podrucéju i nekim prekomorskim
zemljama.

U tablici II. posebno je prikazan strukturni sa-
stav izvoza finalnih proizvoda, iz kojeg je vidljivo da
se on uglavnom (preko 500 miliona $) odnosi na na-
mjestaj, dok na sve ostalo otpada oko 150 miliona $.
Ipak u grupi »ostalih« treba primijetiti osjetno po-
vecanje izvoza parketa (58%¢), parketnih ploca (36%/s),

gradevne stolarije (53°c) i montaznih zgrada (14%).
Iz toga se moze zakljuditi da vanjsko trziste za ovom
vrsti roba pokazuje interes, a proizvodnja sa svoje
strane ima mogucénosti da poveca ponudu laksSe ne-
go kod namjestaja.

Vanjskotrgovinsko poslovanje Sumarstva i drvne
industrije potvrdilo je i proSle godine svoju netto
izvoznu orijentaciju, jer je na ukupan izvoz od 1,116
milijarde $§ doslo tek oko 287,3 miliona § uvoza re-
propromaterijala i opreme. To znacdi da je ova grana
ostvarila vanjskotrgovinski suficit od preko 800 mi-
liona &, ili 189/ vise nego 1989. g. Pa kad je to ved
tako, moze se i od nadleznih drzavnih organa oceki-
vati da svojim mjerama potakne razvoj grane u in-
teresu samog drvnog sektora i nacionalnog gospo-
darstva.
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Konstrukcije, osobine i upotreba vodenog

kreveta (II)

STRUCTURE PROPERTIES AND USE OF WATER BED (II)

Doc. dr. Ivica Grbac
Sumarski fakultet Zagreb

Prispjelo: 24. prosinca 1990.
Prihvadeno: 15. sije¢nja 1991.

(Nastavak iz broja 11—12/1990)

1. PROBLEMATIKA LEZANJA BOLESNIKA

Pacijenti koji su dulje vezani za krevet ili sto-
licu na kotad¢ima pate od neuroloskih, ortoped-
skih ili urodenih bolesti. Veé je i sama bolest ve-
liki problem, ali vezanost za krevet na obi¢nom
lezaju (madracu) jo$ viSe komplicira to stanje i
izaziva sekundarna medicinska stanja.

Dugo lezanje u krevetu utjece na funkcije me-
tabolizma, cirkulaciju, funkcije urinarnog susta-
va, san, tjelesnu temperaturu te kemijski sastav
krvi. Stoga je izbor pravog lezaja vrlo vaZzan za
uklanjanje ili prevenciju komplikacija. Suvreme-
na medicinska literatura upuduje na korisnost
upotrebe kontrolirano grijanih vodenih kreveta
u bolnicama. Medutim, vodeni se kreveti mogu
upotrebljavati i kod kude, osobito u slucaju raz-
li¢itih kroni¢nih bolesti. Oni svojom konstrukci-
jom osiguravaju bolju cirkulaciju, relaksaciju
muskulature bolesnika, dug san, a smanjuju mo-
guénost nastanka upale pluda, te skracduju reha-
bilitacijski ili rekonvalescentni period.

Ispitivanjima je dokazano da su vodeni kre-
veti osobito velika pomo¢ u ovim stanjima:

— za prerano rodenu djecu i novorodencad,
jer smanjuju pritisak na njeznu dje¢ju kozu, o-
lakSavaju disanje, ubrzavaju rast, a imaju i umi-
rujudi ucinak, jer toplina i pokreti simuliraju
majéinu utrobu;

Slika 6. Krevet i pritisci na ¢ovjekovo tijelo: a) obi¢an krevet tlak
je do 10.665,7 Pa (80 mmHg), b) vodeni krevet tlak je do 3.733 Pa
(28 mmHg)

UDK 630%836.1

Pregledni rad

— pri ortopedskim problemima, jer se u vo-
denom krevetu uklanja suviSan pritisak na poje-
dine dijelove tijela ravnomjernim rasporediva-
njem tezZine po cijeloj povrsini kreveta (sl. 6);

— pri paralizi, moZzdanom i sréanom udaru,
ozljedama kralje$nice i dr. ti su kreveti pogodni,
jer nije potrebno cesto premjeStanje pacijenta
zbog dekubitusa;

— pri traumama, ozljedama u prometnim ne-
srecama, te u slucaju teSkih opeklina, takvi kre-
veti olakSavaju njegu pacijenata (npr. pri mije-
njanju zavoja bolesnika nije potrebno okretati);

— u plasti¢noj i opcoj kirurgiji ti kreveti ima-
ju takoder veliku primjenu;

— za sréane bolesnike, posebno nakon opera-
cija (by pass), vodeni su kreveti vrlo prikladni jer
takvi bolesnici moraju lezati na ledima;

— mnoge studije pokazuju da su ti kreveti
velika pomo¢ pacijentima koji se koriste inva-
lidskim kolicima jer omogucuju sniZavanje tem-
perature koZe, a time se izbjegava stvaranje de-
kubitusa, Cireva i dr.

Iz navedenoga se moze zakljuciti da su vodeni
kreveti postali vazno terapijsko sredstvo za pa-
cijente s razli¢itim medicinskim problemima.

2. KAKO VODENI KREVET POMAZE
U NEKIM BOLESTIMA

Kontrolirano grijani vodeni krevet omogucuje
pacijentu jedinstveni sustav plutanja. Tim susta-

e

Fig. 6. Bed and pressures on human body: a) standard bed pres
sure up to 10.665,7 Pa (80 mmHg), b) water bed pressure up to
3.733 Pa (28 mmHg)
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vom voda posvuda jednako podupire tijelo, te se
tjelesna tezina ravnomjerno rasporeduje po pod-
lozi. Na taj se nacdin smanjuje pritisak na poje-
dine dijelove tijela podlozne dekubitusu. Osim
toga, smanjuje se i potreba za ¢estim okretanjem
pacijenta. KraljeSnica se oslobada pritiska, a mus-
kulatura se relaksira. PoboljSava se i cirkulacija,
a gibanje i toplina kreveta pomazu bolesniku da
se relaksira, omogucujué¢i mu udobnost i dobar
san.

Osim kreveta, u upotrebi su i jastuci, osobito
prikladni za pacijente u invalidskim kolicima.
Svojstva jastuka jednaka su svojstvima vodenih
kreveta.

Artritis i vodeni krevet

Artritis je upala zglobova koju karakterizira
jaka bol i nepokretnost. Potpunog izlijeCenja ne-
ma, i zato se poduzimaju postupci prevencije
deformiteta i invalidnosti.

Medicinske su studije pokazale da nacelo vo-
denih kreveta — podjednaka rasporedenost tje-
lesne tezine — znatno pomaZe bolesnicima koji
boluju od artritisa. Ravnomjerna rasporedenost
tjelesne tezine smanjuje pritisak tijela, uspostav-
lja pravilniju cirkulaciju krvi i tako smanjuje
bol. Danas se izraduju i druge varijante vodenih

kreveta da bi se uspostavila $§to normalnija cir-
kulacija (sl. 7).

LeZzanjem na standardnim leZajima znatno se
smanjuje tjelesna temperatura. Bolesnici pate od
jakih bolova, osobito ujutro. Razlozi toga mogu
biti i neprikladna podloga za spavanje, te miro-
vanje, zbog ¢ega se ne izlu¢uju hormoni koji obi-
¢no smanjuju upalu, a time i bol.

Upotreba vodenih leZaja u gerijatriji

Ako pacijenti u poodmakloj Zivotnoj dobi mo-
raju biti stalno vezani za krevet, vodeni ée leZzaj
biti izuzetno koristan. Smanjit ¢e potrebu za in-
tenzivnom njegom i povedati pacijentovu udob-
nost. Izbjeéi ée se pojava dekubitusa, te elimi-
nirati potreba za stalnim okretanjem pacijenta,
i to zahvaljujudéi upravo svojstvu plutanja. Osim
toga, pokretljivost i toplina lezaja ubrzavaju re-
laksaciju i pridonose boljem snu. Studije su ta-
koder pokazale da takvi pacijenti troSe mnogo
manje lijekova.

Bolovi u ledima

Vjerojatno ima jednako toliko metoda za li-
jecenje bolova u ledima koliko i njihovih uzroka.
Lije¢nik ée pokusati rijesiti i jedno i drugo, pro-
naéi najbolju metodu lijeCenja i otkriti uzrok

ojastudeni leZaj
[E=====cew] standardni vodeni leZaj

vodeni leZaj s pokrovom od perja

9332,5
7466 l————
5599,5 ~ o e
& -
& ;
<
- i
= :
3733 f
1866,5 | § L
N
NHl
Slika 7. Komparacija povrsinske ela-
sti¢nosti kod tri tipa leZzaja (do tlaka
3733 Pa (28 mmHg) cirkulacija je 0

normalna)

Fig. 7. Comparison of surface elasti-

city in three types of beds (up to

the pressure of 3.733 Pa (28 mmHg)
the circulation is normal)

glava vrat rame

: s traz-
njica njica  BtT bedro
gornji donji Rdic®
dio dio

Dijelovi tijela
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bola. Smanjenje bola moze se posti¢i smanjenjem
tjelesne tezine, pravilnim drZanjem tijela, raznim
vjezbama koje smanjuju napetost muskulature
ili je pak jacaju.

Pri lijeenju se primjenjuje i fizikalna tera-
pija, masaza, grijanje i dr., ali svi se slazu da su
dobar san i udoban polozaj pri lezanju najbitniji.
Vodeni lezaj znatno pomaze takvim bolesnicima
jer im omoguduje udoban polozaj pri lezanju.
Tjelesna se teZina ravnomjerno rasporeduje, a su-
stav plutanja uklanja pritisak na kraljeSnicu, te
se time relaksira i okolna muskulatura. Lije¢nici
su takoder ustanovili da i dodatna toplina leZzaja

pomaze relaksaciju i ubrzava cirkulaciju u ugro-
Zenim podrudjima tijela.

3. PREGLED REZULTATA NEKIH
ISTRAZIVANJA O VODENOM KREVETU

Danas se mnogi znanstvenici bave problemi-
ma odmora i spavanja. Na temelju mnogih rezul-
tata vidljivo je da je odnos lezaj-kraljesSnica bi-
tan za zdrav Zivot. No danas su mnoga istraziva-
nja usmjerena i na poboljSanje uvjeta Zivota bo-
lesnih ljudi, odnosno svih onih koji su godinama

vodeni krevet
vodeni lezaj _
standardni bolnicki krevet

Hb> m e

rasipanje rezultata ispitivanja
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Slika 8. Simplificirano mjzare-
nje tlaka na &etiri anatomska
mjesta kod rz(\iz)liéitih lezajeva

Fig. 8. Simplified measurilng
of pressure on four anatomic
places in various beds (1)

-t

- leZaj
anatomsko mjesto

- manometar
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vezani za krevet. I pritom je osnovni problem
pronalaZenje adekvatnog leZaja koji ¢e bolesniku
omogucditi odmaranje, normalno spavanje i, Sto
je najvaznije, sprijeciti nezeljene posljedice.

Rane od pritiska, tzv. dekubitus, nastaje dje-
lovanjem stalnog i nesmanjenog pritiska na od-
redeni dio tijela. Iako patogeneza takvih rana
ukljucuje mnoge faktore, glavni je cilj preven-
tivne medicine izbjegavanje takvih rana.

Prednosti vodenog kreveta u lijeCenju, kao i
u sprecavanju dekubitusa, ve¢ su odavno pozna-
te. Medutim, veli¢ina kreveta (glomaznost), tros-
kovi njegova odrZavanja te njegova cijena naveli
su znanstvenike iz Gaevestona u Teksasu (SAD)
da ispitaju i neke druge povr$ine prikladne za
spavanje [1].

Odnedavno se u SAD-u moze nabaviti i vodeni
lezaj vrlo male mase. Sloan F. David sa suradni-
cima proveo je odgovarajuca ispitivanja uspore-
dujudi takav leZzaj sa standardnim bolni¢kim kre-
vetom i vodenim krevetom, da bi odredio moguc-
nosti takvog vodenog lezaja.

Metoda rada tih znanstvenika obuhvatila je
nekoliko parametara.

Instrument za mjerenje bio je sukcesivno spo-
jen na Cetiri tocke pritiska u 11 muskaraca do-
brovoljaca: na donje ispuplenje kraljeSnice, na
straznji dio lijeve pete, na rame i gornji dio lije-
ve slabine. Srednja masa ispitanika bila je 73 + 2,5
kg, odnosno 161 * 5,5 funti, a srednja visina
1770 + 17,78 mm, odnosno 69,7 + 0,7 inca.

Ispitanici su na sebi imali samo bolni¢ku spa-
vadicu. Instrument je postavljen na jedno od ce-
tiri anatomska mjesta. Zatim je ispitanik naiz-
mjeni¢no lezao na svakoj od tri testirane povrsi-
ne, a u svakom je poloZaju napravljeno mini-
malno deset mjerenja (olitavanja), i to za svaku
povrSinu i svako mjesto. Pri mjerenju pritiska
na bedro ispitanici su lezali boc¢no.

Napravljen je i poku$aj da se instrument po-
stavi na odgovarajuca mjesta u svakog pojedinog
ispitanika, te da svaki od njih naizmjeni¢no lezi
u istom polozaju n2 sva tri lezaja. Testiran je
vodeni lezaj (ve¢ spomenut), standardni bolnicki
lezaj i vodeni krevet s okvirom i grijanjem (Hy-
droflote Flotation Bed). Vodeni je lezaj konstru-
iran tako da se mogao staviti na standardni ok-
vir bolni¢kog kreveta. Sva tri lezaja bila su po-
krivena samo jednom plahtom.

Instrument za mjerenje pritiska sastojao se od
dva komada najlonskog materijala. S unutrasnje
strane svakog od njih bile su zalijepljene dvije
kontaktne Zice koje su stajale u obliku kriza i
odrZavale kontakt kada je najlonski materijal bio
zalijepljen na rubovima i kad je zrak iz rezervo-
ara bio ispuSten. Jedna intravenska cijev, kroz
koju su bile provucene Zice, silikonskim je ljepi-
lom bila spojena na rub rezervoara. Spaja¢ Y
zatim je pric¢vrséen na cijev. Kroz jedan krak

provucene su elektri¢ne Zice, a otvor je zalijep-’

ljen silikonskom ljepljivom trakom. Drugi Krak

spajata Y bio je spojen na manometar (ili na
jednostavni Zivin sfigmomanometar) i na Strcalj-
ku za zrak. Zice su vodile do voltohmmetra, ¢ija
je kazaljka skretala kad se kontakt prekinuo (sl.
8). Kako se sustav punio zrakom, tlak je rastao,
dok se leZzaj zbog rastuce sile u rezervoaru nije
pomakao. Na toj tocki rezervoar se pocinjao pu-
niti, te je prekinuo elektri¢ni kontakt.

Rezultati istrazivanja graficki su prikazani na
slici 8. Tlak ispod donjeg ispupcenja kraljesnice
na standardnom je bolnickom leZzaju bio 3 839,68
+ 333,3 Pa, ali je na vodenom krevetu znatno sma-
njen (1 799,85 + 213,31 Pa; p < 0,001), kao i na vo-
denom lezaju (2 239,81 + 346,63 Pa; p < 0,005). Raz-
lika izmedu tlaka na vodenom revetu i vodenom
lezaju nije bila statisticki znacajna za to anatom-
sko mjesto.

Tlak pod petom bio je na standardnom bol-
nickom lezaju 6812,77 + 746,60 Pa, nasuprot
3 826 + 586,61 Pa na vodenom lezaju, te 5 306,23
+ 679,94 Pa na vodenom krevetu. Razlika (p <
0,005) izmedu bolni¢kog lezaja i vodenog lezaja
bila je znatna, ali nije bila vidljiva nikakva sta-
tisticki znacajna razlika izmedu bolnickog lezaja
i vodenog kreveta (p <0,2). Ni razlika izmedu
vodenog kreveta i vodenog leZaja nije bila stati-
sticki znacajna za to anatomsko mjesto.

Srednji tlak pod slabinom bio je 513291 %+
479,96 Pa na bolni¢kom leZaju, prema 4 319,64 +
693,27 Pa na vodenom lezaju, te 2 813,10 + 253,31
Pa na vodenom krevetu. Razlika izmedu tlaka pod
slabinom na vodenom krevetu i standardnome bol-
nickom lezaju bila je znacajna (p < 0,001). Ta raz-
lika izmedu vodenog kreveta i vodenog leZaja
nije bila od nikakvog statistiCkog znacaja (p <
0,1).

Srednji tlak ispod lopatice bio je na standard-
nom bolnickom lezaju 3 386,38 + 413,29 Pa u us-
poredbi sa 1546,53 + 146,65 Pa na vodenom kre-
vetu, te 2 479,79 + 253,31 Pa na vodenom leZaju.
Medutim, postojala je znacajna razlika izmedu
tog tlaka na vodenom krevetu i vodenom lezaju
(p < 0,005). Razlika tlakova bolesnika na vode-
nom leZzaju i standardnom krevetu nije bila zna-
¢ajna (p <0,1).

Voda kao sredstvo raspodjele pritiska

Sve od sir James Pagetova klasi¢nog rada vo-
da je zamiSljena kao najefikasnije i najpraktic-
nije sredstvo-za rasporedivanje pritiska na povr-
$ini za spavanje. Primjena modernih vodenih kre-
veta uistinu je smanjila broj i napredovanje rana
od ,pritiska. Medutim, bolni¢ki je vodeni krevet
‘prilicno skup. Osim toga, potreba za grijanjem,
nemogucénost podesSavanja glave i nogu i glomaz-
nost kreveta uvjetovali su nova istrazivanja dru-
gih tipova povriina za spavanje. U pocetnim is-

~“trazivanjima novi se tip vodenog leZzaja pokazao
djelotvornim za sprefavanje bolesti koZe, a i nje-
gova cijena iznosi samo cetvrtinu cijene bolni¢-
koga vodenog kreveta.
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Djelotvornost na razli¢itim dijelovima tijela

Rezultati navedenih istraZivanja pokazali su
da je vodeni leZzaj mnogo bolji u odnosu prema
standardnome bolni¢ckom krevetu s obzirom na
smanjenje pritiska ispod cetiri testirane zone, ali
nije bitno razli¢it od vodenog kreveta, osim u pre-
djelu lopatica. Ovo posljednje moZe se pripisati
konstrukciji vodenog leZzaja. Da bi se uklonile
nevolje od vrtoglavice i gibanja, lezaj je u dijelu
za glavu i ramena stabiliziran pjenom.

Usporedba s drugim povrSinama za spavanje

Lilla i suradnici [1] usporedivali su djelova-
nje vodenog kreveta s djelovanjem triju razlici-
tih vodenih leZajeva i standardnoga bolni¢kog
kreveta. Nazalost, nisu spomenuli nikakvu stati-
sticki vaznu razliku pritiska izmedu pojedinih
testiranih poloZaja. Srednji pritisci u svim polo-
Zajima koje su testirali pokazali su znacajnu raz-
liku izmedu vodenog kreveta i vodenog leZzaja.
Medutim, leZajevi koje su oni upotrebljavali bili
su tzv. zracni leZzajevi za kampiranje, bez ikakva
medicinskog dizajna ili namjene za takvu upo-
trebu. Ipak, dokazane su odredene prednosti ¢ak
i takvih grubih vodenih leZajeva pred standard-
nim bolni¢kim krevetom.

Redford [1] sa suradnicima poduzeo je opsez-
no ispitivanje, upotrebljavajuéi instrument za tes-
tiranje slican prethodno opisanome. Njihova je
studija obuhvatila deset povrSina za spavanje i
pokazala je da se najdjelotvornija raspodjela pri-
tiska postiZze na zrac¢nom lezaju. Ustanovljeno je
da neki skupi kreveti, u kojima je zrak ili voda,
a ima ih i na trZiS$tu, mogu rasporediti pritisak

Slika 9. Dobar san nije nikakav luksuz, nego zivotna potreba. Tom

problemu treba posvetiti paznju veé¢ od malih nogu. Voda kao

medij na éemu se spava koristi se danas sve vife — u svijetu se
rade tzv. vodeni djedji krevetici

Fig. 9. Sound sleep is not a Iuxury but a necessity of life. Atten-

tion is to be paid to this problem since the earliest childhood.

Water as a medium to be slept on has been used more and more
— even water cots are already in production

djelotvornije od vodenog lezaja. Medutim, takvi
se kreveti upotrebljavaju samo za pacijente s te-
Sko zaraScujudim ranama. Zbog svoje visoke ci-
jene nemaju nikakvu prakti¢nu ulogu u S$iroj pri-
mjeni u preventivi dekubitusa.

Ferae e P e jj{j i‘ < ‘h’ 1:‘
/ | (A it ,:. # *’: .{, { if;’
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Slika 10. Nova era u vodenim
krevetima: 1 — konstrukcija
koja ne zahtijeva ugradnju
grijata, 2 — rubno ukrudenje
s dzepi¢astom jezgrom, 3 —
podloga kao kod klasi¢nih
kreveta, 4 — individualne pot-
porne zone prilagodene sva-
kom spavadu, 5 — viSeslojni
tapecirung, 6 — samo 15
vode u odnosu na klasi¢ne
vodene krevete

Fig. 10. New stage in water
beds: 1 — construction does
not require fitting of heaters,
2 — edge stiffening with
pocket springs core, 3 — base
as with standard beds, 4 —
individual supporting zones
adjusted to every sleaper, 5 —
multilayer upholstery, 6 —
only 15°/o of water in relation
to standard water beds
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Na jednom od odjela Sveucilista u Teksasu
ve¢ se dulje od 13 godina upotrebljava testirani
vodeni lezaj. U tom periodu broj rana od pritis-
ka znatno se smanjio. Osim toga, lezaj je poka-
zao i sljedeée prednosti:

— mogucénost kontrole standardnoga bolnic-
kog kreveta pri podizanju glave i stopala,

— uklapanje tog lezaja u standardne krevet-
ne okvire (postojeci se kreveti na taj nacin mogu
iskoristiti),

— mala koli¢ina vode u tim leZajevima (8to
¢ini nepotrebnim vanjske prikljucke za grijanje).

Nedostatak tog vodenog leZaja jest neposto-
janje rucki koje bi omogudile prenoSenje punog
lezaja s kreveta na krevet. Pjenasto uzglavlje (za
glavu i ramena) stabilizira pacijenta, ali i done-
kle ogranicuje djelotvornost leZzaja na tim dije-
lovima. Naime, uz bilo koji zastitni sustav djelo-
tvornije se koristi manje glomazan krevet, na ko-
jemu je kontakt izmedu pacijenta i povrSine le-
Zaja S§to izravniji. Mali kapacitet vode (90 1, 91 1)
takoder ograni¢uje efikasnost vodenog leZaja,
osobito za pacijente koji leze bo¢no (mjerenja na
gornjoj slabini i kuku).

4. ZAKLJUCNA RAZMATRANIJA

Izmedu 20. i 60. godine Zivota covjek vise od
15 godina provede u krevetu. U toku 50 godina
Zivota ocekuje se da covjek zaspe skoro 20000
puta. Osim toga, zna se da je san nuzan za odr-
Zavanje zdravlja i poboljSanje kvalitete Zivota.
Osnovna medicinska znanja o snu jesu:

— zZiv€ani sustav ne moZe funkcionirati bez
sna,

— kvaliteta sna moZe se mjeriti i opisati tje-
lesnim funkcijama,

— mnogi poznati poremecaji sna mogu se po-
praviti pravilnim lijeCenjem, promjenom nacina
Zivota ili navika spavanja,

— »dobar san« rezultira relaksacijom musku-
lature, ¢ime se umanjuje metabolicka aktivnost
i uklanja umor misica,

— tijekom sna dogadaju se brze promjene u
polozaju i »veli¢ini« ociju; povremeno se o¢i po-
krecdu, ali su obi¢no centrirane.

Dobar noc¢ni san bitan je za dobro zdravlje
i zato treba poduzeti sve $to je moguce da si osi-
guramo takav san (sl. 9).

Danas lije¢nike opravdano sve vise zaokuplja
preventiva rana od pritiska. Postoji opSirna lite-
ratura o nacdinu lijeCenja takvih rana, ali sraz-
mjerno je malo napisano o preventivi. Mozda je
to i razumljivo jer je poznato da je najbolja pre-
ventiva ¢esto mijenjanje poloZaja pacijentova ti-
jela, a time i stvaranje rana. Medutim, takva me-
toda preventive zahtijeva viSe osoblja. Stoga je
paznja istrazivaca usmjerena prema povrini za
lezanje. Nastojao se izraditi takav lezaj na koje-
mu bi pritisci na tijelo bili ravnomjerno raspo-
redeni po cijeloj povrSini kreveta. Tom zahtjevu
danas najbolje odgovara vodeni lezaj.

LA B

Jedan od ciljeva ovog rada bio je da naSim
korisnicima namjeStaja, osobito lezajeva, i pro-
izvodadima tog namjeStaja priblizi prednosti raz-
li¢itih konstrukcija vodenih lezaja koji se proiz-
vode i upotrebljavaju u svijetu (sl. 10). Nedovol
na povezanost nauke i prakse vjerojatno je jedan
od uzroka S$to se vodeni kreveti jo§ ne proizvode
u nasoj zemlji.
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Struéni rad

Sazetak

U ovom radu opisan je informacijski pod-
sistem za pradenje proizvodnje furnira. Raz-
matra se specijalna hardverska konfiguracija
za podr$ku ovom podsistemu. Takoder je opi-
san nacin implementacije i eksploatacije infor-
macijskog podsistema.
ljuéne rijeci: informacijski pod-
sistem — upotreba osobnog ra¢unala — poseb-

na strojna oprema

Summary

The paper deals with information subsy-
stem to support the production of veneer. A
special hardware configuration for the support
of this subsystem has been considered. A way
of information subsystem has been also pre-
sented.

Key words: information subsystem —
use of personal computer — special hardware
configuration

1. UVOD I PROBLEMATIKA

Informacijski podsistem pradenja proizvodnje
furnira implementiran je u tvornici u Bjelovaru,
u kojoj se godiSnje proizvede oko 5000 m? tzv.
plemenitog furnira dobivenog iz hrastove (96%),
bukove (29/s), jasenove (19/¢) i ostale (19/s) visoko-
vrijedne sirovine. Furnir se reZe sa Sest noZeva, a
suSenje, formatiranje i pakiranje odvija se na dvi-
je paralelne proizvodne linije. U tvornici radi 220
radnika, rasporedenih u dvije (iznimno tri) smje-
ne. Gotov proizvod prodaje se na domaéem (619/p)
i inozemnom, uglavnom zapadnoevropskom (299/y)
trzistu.

Za potrebe ovog rada posebno istiCemo pro-
blematiku pradenja proizvodnje furnira na dijelu
proizvodne linije pocevsi od noZeva za formati-
ranje, preko strojeva za vezanje (vezalica) do
ulaska gotovog proizvoda u skladiSte. U ovom se
dijelu proizvodnog procesa vrSe brojenja listova
pojedinog sveZnja, ie mjerenja Sirina i duljina,
vodedi pri tome racuna o vrsti furnira u tekucoj
proizvodnji, njegovoj debljini i napose smjeni
(odnosno grupi radnika) koja ga proizvodi.

Ogranic¢imo li se samo na izrafunavanje »kva-
drature« sveZnjeva, nakon odgovarajuéeg broje-
nja i mjerenja nuzno je izracunati produkt:

broj listova X Sirina lista X duljina lista.

U »klasi¢nom« procesu rada, ovaj se produkt
trazio u dosta opseZznim tablicama. Nazalost, u
njima se nisu mogle nadi sve vrijednosti ovih tri-
ju varijabli koje su se pojavljivale u praksi. U
tom bi slucaju, naime, tablice morale biti viSe-
struko opseZnije, a samim time i prakti¢no ne-
upotrebljive. Tako se npr. u njima nije pojavlji-
vao neparan broj listova, pa se kod svakog dru-
gog (po zakonima vjerojatnode) sveznja taj ne-
paran list »poklanjao« kupcu.

Duljine i Sirine bile su takoder ogranicene re-
duciranim skupom vrijednosti, pa se do pravog
rezultata Cesto puta moglo doéi samo linearnom
interpolacijom izmedu dvaju poznatih produkata.
Zbog dinamike rada na proizvodnoj liniji (brz
protok sveznjeva), ovakav se dodatni radun uglav-
nom izbjegavao, a uzimala se prva, manja vrijed-
nost iz tablica.

Treba istaknuti da su se tablice Citale (listale)
uz dosta napora i da su se habale u sloZzenim pro-
izvodnim uvjetima. PokuSaj zamjene tablica obic-
nim kalkulatorima nije se pokazao dobrim stoga
$to se (a) nije mogla postiéi potrebna brzina i (b)
§to su se tipke tastature vrlo brzo fizi¢ki unista-
vale zbog prodora krupne drvne prasine, visokih
temperatura, velike vlaznosti i sl.

Na proizvodnoj su se liniji ulazni podaci i iz-
racunavane kvadrature upisivale na desetine lista,
koje su se naknadno obradivale u administrativ-
nom dijelu tvornice. Rezultati takve ru¢ne obra-
de i parcijalne informacije o dnevnoj proizvodnji
dobivale su se krajem iduceg dana. Ad hoc izvje-
Staje prakti¢no je bilo nemogudée napraviti, a iz-
rada viSednevnih (odnosno mjesec¢nih) izvjeStaja
predstavljala je dodatan posao pracdenja procesa
proizvodnje

2. INFORMACIJSKI SISTEM U
REALNOM OKRUZENJU

2.1. Definicija problema

Definirajmo problematiku pracdenja proizvod-
nje furnira na dijelu netom opisane proizvodne
linije slijedeéim zahtjevima:

1. Implementirati hardversko-softversku podr-
$ku pradenja proizvodnje furnira, koja ée omo-
guditi:



30 M. TOMIC: Upotreba osobnog ra¢unala... Drvna ind. 42 (1—2) 29—32 (1991)

F R E I A T N T C

ZA DAN =

SMJENA ¢

nazziv debldina 40-59 460-99

1 HRAST F.ELISTACA 0,60 mm 198,596 ©12,03
12 RUKOV FURNI 0,460 mm 6,93 130,83
146 HRAST F. ROCNIC 0,460 mm 15,71 135,52
17 HRAST F. RBJELIKA 0,60 mm 0,C0O 0,00

b631,71 770,19 G72,49 1514,45 1457,16

B K G J = 168

27,08.90.

1.00-149 i50-1i7% iB0-205 206~-251 252 £ mz w3

56%6,59 1 3,394

88,12 11,07 41,02 300,07 291,16 669,20 0,402
248,54 124,43 150,69 222,14 375,68 1272,71 0,764
31,67 15,74 ?,90 0,00 0,00 57,31 0,034

U X U P N O ¢ 765%,81 4,594

Slika 1. Primjer dnevnog izvjestaja proizvodnje jedne smjene po vrstama i duZinskim kategorijama furnira
Fig. 1. An example of daily production report per shift, by types and length categories of veneer

P E R T.-000 I CNTI

ZA FERIOD :

SMUJENA ¢ 2

naziv deb, 4059 6099 100-1.49
1 HRAST F.BLISTACA 0,460 3408,88 8396, 11 9934,12
1.2 BUKOV FURNIR 0,60 291,90 1017,00 1373,93
14 HRAST F. BOCNICA 0,60 560,80 2510,52 2577.97
17 HRAST F. KJIELIRA 0,60 43,68 134,25 428,52
18 BAGREM FURNIR 0,55 62,83 2M1,27 256,08

I 2V JE 8T A J S K A R A

01.08.90, ~ 31.08.90.

150179 1.80-20%; 20622850, 252 < 02 3
838,74  11988,16 26361,18 21319,27 89646545 3,708
1274,85 2370,03 319,26 10760,32 &, 457
27065159 G971,11 3838, 155 19524, 11,714
375:76 381,65 &1, 26 331,90 1,623
81,41 A7 ;49 50,49 0,00 0,401

U K U F N O =

Slika 2. Periodi¢ki (mjeseéni) izvjestaj proizvodnje furnira po vrstama i duZinskim kategorijama
Fig. 2. Periodic (monthly) veneer production report by types and length categories

a) dobivanje kvadrature sveZnjeva (tj. zbroj
povrsina svih listova pojedinog sveZznja) u real-
nom vremenu na za to strogo odredenom mjestu
linije (nakon vezanja sveZnjeva), a informaciju
o kvadraturi ispisivati na odgovarazuéem (mini-
malno jednorednom) displeju perifernog hard-
vera;

b) memoriranje svih relevantnih varijabli i pa-
rametara proizvodnog procesa u odgovarajuéu ba-
zu podataka, smjeStenu na medijima elektronic-
kog racunala (npr. na tvrdom disku);

c) dobivanje informacija o toku proizvodnog
procesa u realnom i proSirenom realnom vreme-
nu;

d) povezivanje ovcg informacijskog podsiste-
ma s glavnim informacijskim podsistemom pro-
izvodnje furnira i integralnim informacijskim
sistemom poduzeda.

2. Pri tome uvaZavati specifi¢nosti proizvod-
nje u smislu da:

a) postoji viSe paralelnih proizvodnih linija is-
tog karaktera i istih zahtjeva, za koje je nuzno
osigurati time-sharing racunarsku podrsku;

b) treba eliminirati neizbjeZne »smetnje« os-
novnih strojeva proizvodnog procesa: elektric¢ne,
elektromagnetske, staticke i temperaturne, u smi-
slu garancije hardversko-softverske pouzdanosti
podsistema.

Pomodéu ovako definiranog problema, potreb-
no je realizirati ra¢unarsku podrsku realnog ok-
ruzenja, €iji je model dan u iducoj tocki.

2.2. Osnovni model projekta
Oznacdimo i sa:

n — broj listova furnira u sveZznju
l; — Sirinu sveZnja i
1, — duljinu sveZnja,

ocito je da kvadraturu (povrsinu) sveZznja defini-
ramo funkcijom p,

p(n,‘l,l,'lz): n-11'12, n€N,11,12€Q,
gdje je N skup prirodnih, a Q skup racionalnih
brojeva. Iz prakti¢nih razloga rezultat je nuzno
izraCunavati na dva decimalna mjesta, pa se uvo-
di funkcija

P(n,1,,1,) = R [, 1 1.3

gdje je R? [f(x)] funkcija koja predstavlja ma-
tematicki zaokruZenu vrijednost funkcije f(x) na
dva decimalna mjesta.
Pojedinac¢ne vrijednosti funkcije P ispisuju se
na monitorima i upisuju na sveznjeve furnira.
Za dalji je tok obrade nuZno uvesti funkciju
v, definiranu sa:

v(n,11,12, £2d gy &5 8) = p(n,11,12)ad

H,
n
o}

d €Q, f,SGN,
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uz oznake:
d — debljina lista furnira
f — Sifra vrste furnira i
s — Sifra smjene (tj. grupe radnika) u koju je

ukljucena i oznaka (broj) linije s koje
dolazi podatak u multi-user obradi.

Funkcija v predstavlja iznos kubikaze (volu-
mena) sveznja, a F i S u njenoj definiciji pred-
stavljaju konkretne vrijednosti parametara f i s.

Iz prakti¢nih razloga, funkciju v zamjenjuje-
mo funkcijom V, koja predstavlja njenu vrijed-
nost zaokruZenu na tri decirnalna mjesta, tj.

V(n, 1, 1y d; f;5) = R3 [v(n, 1, 1y; d; £; s)].

Vrijednosti funkcije V memoriraju se na me-
dijima elektroni¢kog racunala (npr. tvrdi disk)
i uz vrijednosti ostalih varijabli procesa, pred-
stavljaju bitan izvor podataka za izradu svih re-
levantnih informacija (upiti, izvjeStaji na Stam-
pacu, statisti¢ka izra¢unavanja i sl) proizvodnog
procesa.

Na ovom se mjestu nede posebno prezenti-
rdati dio modela nuZnog u svakom (dakako i u
ovom) informacijskom podsistemu (sistem Sifri-
ranja podataka, struktura baze podataka, time-
-sharing, multi-user i dr.) jer je realiziran stan-
dardnim metodama i alatima.

2.3. Hardware i software _

- Iz sadrzaja prethodnih tocaka vidljivo je da
je odabir hardverske konfiguracije ovog infor-
macijskog podsistema vrlo delikatan posao. Na-
ime, na trziStu gotovo da i ne postoji standardna
strojna oprema koja bi zadovoljavala postavljene
uvjete.

Tako bi se problematika hardvera najlakse
mogla razrijesiti postavljanjem »klasi¢nih« ekran-
skih terminala na proizvodne linije, a njih opet
vezati na neku HOST ili PC-konfiguraciju, zbog
nekoliko nezaobilaznih prepreka (pomanjkanje
prostora po dubini i po visini, necista okolina uz-
rokovana krupnom drvnom praSinom, nuZnost
postojane tastaure, upis i ¢itanje pojedinih pro-
cesnih veli¢ina na strogo preciziranom mjestu
itd.), njihovo postavljanje predstavljalo bi vrlo
loSe rjeSenje.

Iz sliénih razloga instaliranje personalnih kom-
pjutora na proizvodne linije takoder nije opti-
malno, tim viSe $to bi ta opcija znatno poskup-
ljivala ¢itav projekt.

Zbog toga se prislo definiranju specijalnog
hardvera za opremanje proizvodnih linija. Za is-
tureni, terminalski dio, zahtjevi su slijedeéi:

a) tastatura mora biti prilagodena vrlo sloze-
nim uvjetima rada (opisanim u tocki 1), s mini-
malnim brojem »funkcijskih« tipaka i nuznim nu-
merickim dijelom,

b) kvadrature svjeZnjeva (vrijednosti funkcije
P) moraju se izraCunavati lokalno na liniji i pri-
kazivati na odgovarajuéem (dovoljno je jedno-
rednom) displeju, tj. zahtijeva se stanovita »in-
teligencija« upisnih mjesta.

c) sve se varijable i parametri proizvodllog
procesa moraju slati u »centar« prihvata i obra-
de podataka, koji je nuzno smjestiti na udalje-
nije mjesto od proizvodne linije,

d) u slucaju kvara centralnog rac¢unarskog po-
strojenja, ovi specijalno izradeni terminali mo-
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raju izracunavati kvadraturu sveznjeva u lokal-
nom rezimu rada.
Podatke i informacije prikupljene pomodu o-
pisane opreme prima »centralni« dio hardvera. S
obzirom na tehni¢ke karakteristike i povoljan od-
nos performanse/cijena, taj centralni dio svrsis-
hodno je opremiti PC-tehnoloskim rjeSenjima. Uz
osobno racunalo, nuzno je instalirati popratnu
opremu: matri¢ni Stampac, jedinicu streamer tra-
ke (za sloZenija arhiviranja podataka i informa-
cija), hard disk i I/O interfejs. Zbog zahtjevane
sigurnosti obrade, pozZeljno je instalirati rezerv-
no osobno racunalo, koje se moze iskoristiti i za
izradu mnostva batch izvjeStaja, analizu i arhi-
viranje i sl.
U konkretnom slucaju, na svakoj je proizvod-
noj liniji instaliran po jedan specijalni asinhroni
terminal, a oba su kablovima vezana za jedno per-
sonalno racunalo. Udaljenost izmedu terminala i
racunala je tridesetak metara. Zbog navedenih
razloga, instalirano je jo$ jedno osobno racunalo,
koje je s pravim zajedno smjeSteno u strogo tem-
peraturno i mehanicki zasticenoj prostoriji.
Ovako konfiguriran racdunarski »centar« vezan
je s HOST racunalom informacijskog sistema po-
duzeda.
Softverska se podrska sastoji od dva dijela:
a) software za specijalne asinhrone terminale
i

b) software za podrSku kompletnog informa-
cijskog podsistema, instaliran na personal-
nom racunalu.

Ovaj prvi pohranjen je u programibilnim ROM
¢ipovima terminala, a drugi je uobicajenim me-
todama i alatima realiziran u TURBO PASCAL-u.
Znatniju poteSkocu u izradi ovog softwera pred-
stavljala je implementacija modula za primanje
podataka na »obi¢nom« PC-u u trazenom multi-
-user (a i multi-tasking) nadinu primanja poda-
taka s proizvodnih linija i slanja povratnih in-
formacija s PC-a na te linije.

3. POSTIGNUTE RACIONALIZACIJE
I MOGUCNOSTI USAVRSAVANIJA
PODSISTEMA

Pradenje proizvodnje furnira upotrebom osob-
nog racunala (i pripadajuée opreme) donijelo je
niz direktnih, odnosno indirektnih usteda i racio-
nalizacija. U ove prve svakako spada oko 20/ »po-
vecana« kvadratura sveznjeva (jer se, za razliku
od upotrebe tablica, ne zamjenjuje neparan broj
listova manjim parnim, a Sirine i duljine ne ap-
roksimiraju se najblizom manjom tablicnom vri-
jednoscéu, vec¢ se vrijednosti svih varijabli unose
to¢no), znatno je veca proto¢nost proizvoda na
liniji, smanjen je broj izvrSilaca u procesu pro-
izvodnje itd.

Posredni se efekti odituju promptnim infor-
macijama, koje opisuju stanje proizvodnog pro-
cesa i koje omogucavaju svrsishodno upravljanje
proizvodnjom, te u to€nosti, azurnosti i dostup-
nosti relevantnih podataka i informacija.

DAN 1

=
3 43

Slika 4. Grafi¢ki prikaz ukupne mjesedne proizvodnje furnira (m?)
Fig. 4. Graphic representation of total veneer production per
month (m?3)

Opisani informacijski podsistem u prvoj je
verziji implementiran jo$ 1981. godine. 1987. go-
dine izvrSene su znatne hardversko-softverske
modifikacije, kojima su (uz male dorade tokom
eksploatacije) odredene sadasnje karakteristike
podsistema.

Pored kontinuiranog rada na osuvremenjiva-
nju osnovne hardverske podrske, zahvaljujudi br-
zom napretku mjerne tehnike veé¢ je danas mo-
gude izvrsiti nekoliko znacajnih inovacija u real-
nom okruzenju informacijskog podsistema, a po-
sebno:

a) uvesti automatsko mjerenje Sirina i duljina
sveZznjeva, te broja listova u njima,

b) ovako dobivene vrijednosti u on-line rezi-
mu prosljedivati u dalji proces obrade podataka
i informacija,

c) upotrebom odgovarajudeg Stampaca realizi-
rati ispis kvadrature sveznjeva (i ostalih relevant-
nih informacija) na samoljepivu etiketu, a nju po-
tom lijepiti na svezanj.

I softverska nadgradnja stalan je posao kod
odrzavanja ovog informacijskog podsistema. Po-
red nuznosti modificiranja softvera zbog promje-
na hardverskih rjeSenja, treba teziti jo§s jacoj po-
vezanosti podsistema s integralnim informacij-
skim sistemom poduzeda, a posebno s tzv. poslov-
nim informacijskim podsistemima.
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SKOLA POSLOVODSTVA

PODUZECE 1 PODUZETNISTVO
Prof. dr. Rudolf Sabadi

DIONICKI KAPITAL
(Nastavak iz br. 11—12/90)

Govoredi o dionickom kapitalu, govorimo o dioni-
cama ili akcijama i obratno. Dionic¢ki kawital (engl.
equity) jest izvor kapitala u poduzedu koji vlasni-
cima dionica u visini njihova dionickog kapitala
jamc¢i pravo na sudjelovanje u dobitku koji se zove
dividenda, a u slucaju vlasniStva obi¢nih dionica
jamci vlasniku dionica i pravo na upravljanje po-
duzedem u visini uloZenog dionickog kapitala.

Pri osnutku poduzeéa potrebno je pribaviti za
ostvarenje poduzetnicke ideje potreban kapital za
nabavku zgrade i opreme nuznih za odvijanje za-
misljenje proizvodne aktivnosti. Takav kapital mora
u pravilu biti dugorocan, ako se zamisljena proiz-
vodnja odvija dugoro¢no. Za pocetak poslovanja, po-
trebno je pribaviti kapital za nuzne nabavke sred-
stava za proizvodnju, pored, dakako, kratkoroc¢nih
sredstava koja de sluziti kao obrtna sredstva, a to
su takva sredstva kojima se, uz pomo¢ zgrada, ure-
daja, instalacija i opreme, nabavlja potreban mate-
rijal (sirovine 1 ostali materijali), placaju zarade rad-
nika, pladaju svi ostali tekudi troskovi uprave, pro-
daje, transporta itd., i za isporucene proizvode ili
usluge kupcima od njih napladuje protuvrijednost,
¢ime se tako ulagana gotovina u tijeku transforma-
cije ponovno vraca u nov ciklus proizvodnje.

Kapital je mogude pribaviti prodajom dionica ili
uzajmljivanjem na dug rok. U potonjem slucaju,
pismena izjava, kojom se dug priznaje i prihvaca
obveza placanja kamata, zove se obveznica. Pri pri-
kupljanju kapitala najcesée se radi o vedim svota-
ma, pa se pokazalo korisnim da se dug podijeli u
malene iznose, zaokruzene vrijednosti, ¢ime je dana
mogucénost malim StediSama da svojom ustedom su-
djeluju uz interes ili kamatu u financiranju. Stoga
se obveznice u pravilu izdaju na zaokruZene iznose.
Imalac obveznice moze istu, kada mu zatreba goto-
vina, prodati na efektnoj burzi uz trznu cijenu, koja
ne mora biti i u pravilu nije jednako nominalnoj
vrijednosti obveznice. O dugorocnom (i srednjoroc-
nom) financiranju, zbog vaznosti, govorimo posebno.

Ovdje se daje prikaz kako se prikuplja vlastiti
(dionicki) kapital, uz opis najbitnijih vrsta dionica
i prikaz sustine dioniCarstva uopde.

U poglavlju o financijskom trzi$tu date su osnov-
ne znacCajke investicijskih banaka koje se profesio-
nalno bave poslovima prikupljanja kapitala (izdava-
njem odnosno distribucijom dionica, ali i obveznica).

Investicijska banka za klijenta koji Zeli pribaviti
nov dioni¢ki kapital obavlja slijedede radnje:

(1) Jam¢i kupnju. Investicijska banka kupuje no-
vo izdanje akcija, plada izdavacu tih akcija utvrde-
nu svotu po jednoj akciji i iste prodaje privatno ili
javno. Nagrada ili kompenzacija koju investicijska
banka prima iz ovakvog posla je u razlici izmedu
kupovine i prodajne cijene akcija koje se pustaju
u promet (prodaju).

(2) Distribucija. Investicijska banka prodaje izda-
ne akcije.

(3) Savjetovanje. Investicijska banka pomaze kli-
jentima vrijednim savjetima o najboljem nacinu pri-
bavljanja sredstava. Sve takve banke vrlo dobro po-
znaju razlicite izvore dugoro¢nih sredstava, zajmova
i trzista novca i kapitala. Isto tako te banke vrlo
dobro poznaju sve relevantne propise u vezi s raz-

licitim vidovima financiranja, s kojim znanjem sto-
je klijentima na usluzi.

(4) Pribavljanje sredstava. Investicijska banka da-
je izdavacu dionica (tj. poduzedu zainteresiranom za
pribavljanje kapitala) novCana sredstva za vrijeme
distribucijskog razdoblja.

Osim S$to postupak za pribavljanje kapitala na
ovaj nacin vrsi jedna investicijska banka, u sluca-
jevima kada se radi o velikom izdanju ili rizicnom
pothvatu, plasiranje dionica mogu voditi vise inve-
sticijskih banaka zajednicki, pa se ovakav vid emi-
sije naziva sindikat. Sindikat (ne treba brkati s rad-
nickim sindikatom) je udruga investicijskih banka-
ra na odredeno vrijeme, koji zajednicki distribuiraju
specificno izdanje dionica. Pri tom se obi¢no jedna
banka odreduje da upravlja takvim plasmanom kao
izvorna kuca. Takav sporazum moze biti podijeljen,
gdje svaki ¢lan sindikata prodaje i ima obvezu za
unaprijed utvrden broj dionica, i kad ove proda,
nema viSe obveza. U slucaju nepodijeljenog spora-
zuma ili obveze, obveza svakog ¢lana sindikata traje
sve dok sve obveze prema izdavadu dionica nisu is-
punjene. Postoji dakako i sporazum pri kojem in-
vesticijska banka preuzima obvezu da de distribu-
irati dionice uz najvedi napor ili na bazi agentskog
posla, u kojem slucaju investicijska banka poduzeéu
izdavac¢u ne potpisuje jamstvo. Investicijska banka
ili izdava¢ moze plasirati dionice putem zastupnika
(dealer), koji kupuje vrijednosnice da bi ih kasnije
prodao, ofekujuéi da ée pri takvom poslu zaraditi
(zarada se naziva engl. spread). Broker, po nalogu
principala, kupuje i prodaje vrijednosnice, kao S$to
je to opisano u prikazu o radu efektnih burza.

Vrijednosnice, dakle dionice i obveznice, mogu biti
izdavane javno ili privatno. Pri izdavanju javnih vri-
jednosnica, kupci su Siroka publika, dok privatne
vrijednosnice izdava¢ neposredno daje jednom ili
viSe veclih investitora. Veliki investitori mogu biti
razli¢ite financijske institucije kao Sto su npr. osi-
guravajuca drustva, penzijski fondovi i komercijalne
banke.

Privatan plasman dionica (i obveznica) ima pred-
nosti u tome S$to su troskovi flotacije (tj. troskovi
registracije i prodaje vrijednosnica) nizi, no to je
slucaj javne prodaje. Posebno je to pri troSkovima
brokerskih komisija i razli¢itih taksa. Troskovi flo-
tacije izraZzavaju se u postotku na bruto vrijednost
vrijednosnica (zbir nominalnih vrijednosti). Kao dalj-
nja prednost privatnog izdanja moZe se navesti u
slu¢ajevima manjih poduzeda i manjih iznosa kapi-
tala, jer vrijedi pravilo da, ¢im je manje izdanje
vrijednosnica, to su relativno vedi troskovi flotacije.

Nedostatak je u tome S$to je privatno teze doci
do vedih svota novca nego javnom prodajom, zatim
u tome $to jake financijske kude obi¢no imaju rigo-
rozne kriterije glede financijskog boniteta izdavaca
vrijednosnica, i, kona¢no, u slucaju privatne proda-
je, velike investicijske kude u slucaju privatne pro-
daje mogu dobiti glasacku kontrolu nad poduzecem.

Opcenito, postoje dva tipa dionica: (1) preferirane
i (2) obic¢ne dionice.

Preferirane dionice imaocu jamce unaprijed utvr-
denu dividendu, ali bez glasackog prava u upravlja-
nju poduzedem. Preferirane dionice su za poduzecde
skuplji put podizanja kapitala zbog toga $to se divi-
dende, za razliku od kamata na dugorocne zajmove
— obveznice, pladaju poslije oporezovanja, dok su
obveznice kamatnim dijelom isplative prije opore-
zovanja. Preferirane dionice mogu biti kumulativne
(tj. ako je bilo koje godine dividenda ostala neis-
pladena ili ako je akumulirano nepladanje kroz duze
vrijeme, one moraju biti ispladene prije dividendi
na obic¢ne dionice) i nekumulativne (gdje obveza za
neispladenu dividendu ne vrijedi u narednom raz-
doblju).

(Nastavak u iduéem broju)
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AMBIENTA 1991.
i vizija njena bududeg razvoja

Poslovna zajednica za
unapredenje i razvoj
proizvodnje i prometa
drva, drvnih proizvoda
i papira Zagreb i Zagre-
bac¢ki velesajam organizi-
rali su 28. velja¢e o. g. na Zagre-
backom velesajmu zajednicki sa-
stanak s proizvoda¢ima pokué-
stva i opreme. Na sastanku su,
osim predstavnika organizatora,
sudjelovali predstavnici S u-
marskog fakulteta — Za-
greb, Tehnickog centra
za drvo — Zagreb, Export-
drva — Zagreb, poduzeca
»Drvo« — Rijeka i veceg bro-
ja poduzeéa drvne industrije,

posebno industrije pokuéstva iz
Hrvatske.

Sastanak je u ime Poslovne
zajednice otvorila mr. Marenka
Rados§, dipl. oec, koja je iz-
razila nadu da dée, usprkos veo-
ma teSkom gospodarskom polo-
Zaju drvne industrije, odaziv iz-
lagaca na Ambienti biti dobar.
Tome ce pridonijeti novi termin
odrzavanja Ambiente u okviru
Proljetnog zagrebackog velesaj-
ma, od 16. do 21. travnja 1991,
a i najprivla¢niji prostor pred-
viden za Ambientu — paviljoni
10, 10-a, 11-a, 11-b, 11-c, 11-d,
ukupne povrsine oko 12.500 m?

Izlagaé¢i

Iz prijava, najava i osobnih raz-
govora s predstavnicima drvne in-
dustrije predvida se da ¢e Ambi-
enta okupiti prakticki cijelu doma-
¢u drvnu industriju. Tu ée biti po-
duzeda okupljena oko »Exportdr-

vac: INO — Otodac, Hrast —
Cakovec, Spac¢va — Vinkovci,
TVIN — Virovitica, Mobilia

— Osijek, Zupanja — Zupanja
i druga. Izlagat ée cClanice Drva —
Rijeka: Drvoplast — Buzet,
Goranprodukt — Cabar, Ne-
haj — Senj i druge. Na Ambien-
ti ¢e, naravno, sudjelovati i Sav-
ric¢ iz Zagreba Oriolik iz O-
riovca i mnoga druga poduzeca.

I slovenska drvna industrija bit
¢e odli¢no zastupljena. Ambienta ée
obuhvatiti izlozbene prostore podu-

zeéa Inles — Ribnica, KLI —
Logatec, Marles — Maribor,
LIK — Kocevje, LESNA — Slo-
venjgradec, Lesnina — Ljublja-

na i mnogih drugih. Jako s manjim
udjelom, bit ée zastupljene i ostale
republike.

Usprkos teSkim gospodarskim pri-
likama, mozZe se ocekivati uspjes-
na izlozba s velikim brojem izla-
gaCa, iako Cesto na manjem pro-
storu nego prijaénjih godina.

Novost je na ovoj Ambienti veci
broj domacdih tvrtki koje izlazu i-
nozemno pokuéstvo: PAL — Za-
greb, MB-Sport — Zagreb,
RST — Rijeka, Everystyl —
Bec i druge.

Savjetovanja i sastanci

Za vrijeme Ambiente bit ée odr-
Zano nekoliko stru¢nih skupova i
sastanaka.

Predlozeno je da Tehnicki cen-
tar za drvo, Zagreb, zajedno s Ve-
lesajmom, 17. travnja o. g. organi-
zira sastanak predstavnika domace
i inozemne male privrede s pred-
stavnicima velike industrije. Tema
sastanka bila bi razgovor o koope-
raciji male privrede s velikom pri-

vredom na podrudju izvoza i uvo-
za polufinalnih i finalnih drvnih
proizvoda.

U suradnji sa Sumarskim fakul-
tetom — Zagreb odrzat ée se 18.
traana znanstveno-stru¢no savjeto-
vanje »Razvoj i perspektive final-
ne obrade drva«, u kojem su pred-
videni i slijededi referati:

1. Sabadi, R.: Strukturne pro-
mjene u industriji pokudstva
uslijed promjena politickog i
gospodarskog sustava te sma-
njivanje traznje na domacem
trzistu

2. Tkalec, S. i Ljuljka, B.:
Ciljevi i strategija razvoja in-
dustrije finalnih proizvoda

3. Figurié, M. i Jeladié, D.:
Restrukturiranje velikih po-
slovnih sustava u preradi drva

4, Lapaine, B.: Suradnja pro-
izvodac-dizajner )

5. Butkoviéd, J.: Od pripreme
trupaca do finalnog proizvoda

6. Pavlin, Z. Primjena sunceve
energije u suSenju masivnog
drva za proizvodnju namjestaja

7. Panjkovié, I. 1 Brudi, V.
Utjecaj razli¢itih vrsta drva na
fizicko-mehanicka svojstva plo-
¢a iverica i troSkove proizvod-
nje

8. Gol_] a, V.. Problemi pri uvo-
denju v151h stupnjeva automa-
tizacije kod mehanicke obrade
drva

9. Grladinovié, T.i Kos§tal,
V.: Nova proizvodna koncepci-
ja JIT — Logistika — CIM

10. Grbac, L.: Razvoj novih kon-
strukcija namjestaja za leZanje

11. Bogner, A: Istrazivanje no-
vih procesa lijepljenja

12 Turkulin, H. i Ljuljka,
B.: Pokazateljl postojanosti la-
melirane gradevinske stolarije

13. Despot, R.: Povedéanje per-
meabilnosti drva s aspekta nje-
gove zaStite

14. Penzar, F.: Povedanje vatro-
otpornosti proizvoda od usloje-
nog drva

15. Babunovié, K.: Tehnologija
proizvodnje piljenih elemenata
podrzana elektroni¢kim rac¢una-

lom
16. Sinkovié, T. i Govordin,
S.: Fizicka svojstva jelovine

(Abies alba Mill)
Gorskog kotara
17. Risovié, S.: Moguénosti ko-
riStenja drvnog ostatka kao se-
kundarnog nositelja energije

Dio gore navedenih referata bit
ée predstavljen na plakatima.

Isti dan odrzat ¢e se i okrugli
stol: »Perstrukturiranje drvne in-
dustrije Hrvatske u novim uvjeti-
ma privredivanja«, koji ée razmo-
triti slijedeca pitanja:

— pretvorba drustvenog poduze-

ca,

— dioni¢ko drustvo,

— drustvo s ograni¢enom odgo-

vornos$céu,

— ulaganje kapitala u poduzece,

— pretvaranje ulaganja na ugo-

vornoj osnovi,

— prodaja poduzecda ili idealnog

dijela_poduzeca,

— upravljanje i rukovodenje,

— primjeri pretvorbe drustvenih

poduzeda,

— 1iskustva stranih zemalja.

Iz rasprave se moglo zakljuciti
da je ova Ambienta dobro priprem-
ljena i da je podrzava hrvatska drv-
na industrija, a i drvna industrija
ostalih republika, posebno Slove-
nije.

iz podrucja

Buduéi razvoj Ambiente

U drugom dijelu sastanka, odr-
zanog 28. veljace, raspravljalo se
o viziji razvoja Ambiente. Svi su
bili slozni u tome da je Ambienta
izlozba neophodna drvnoj industri-
ji. Predstavnici Exportdrva pritom
su naveli rezultate svoje ankete o
terminu odrZavanja Ambiente, po
kojima se vedina izlagaca 1z_]asn11a
za odrzavanje te izlozbe u okviru
Jesenskog zagrebackog velesajma.
I vedina sudionika sastanka bila je
za to da se izlozba Ambienta odrzi
1992. godine u sklopu Jesenskog za-
grebackog velesajma, kao posebna
priredba. O tom i drugim pitanji-
ma bududeg razvoja Ambiente odr-
Zat ée se za vrijeme Ambiente 1991.
okrugli stol: »Vizija razvoja Ambi-
ente«.

Prof. dr. Stjepan Tkalec sa
Sumarskog fakulteta u Zagrebu za-
stupao je miSljenje da ubuduce tre-
ba afirmirati i dalje razvijati su-
stav ocjenjivanja i nagradivanja na
Ambienti, $to ¢e se postignuti ob-
jektivnirn i jasnim mjerilima. Veé
na ovogodi$njoj Ambienti provodit
¢e se ocjenjivanje po novoj meto-
dologiji 1 kriterijima.

U raspravi je bilo primjedaba na
propagiranje Ambiente, u ¢emu ce
se ubuducde Velesajam jo$ vise an-
gazirati u suradnji s Tehnickim
centrom za drvo i casopisom »Drv-
na industrija«.

D. Tusun
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ZAPISI O DRVNOM SAJMU U KLAGENFURTU 1990.

Jzlozba »Design u drvu i prostorno
oblikovanje na Drvnom sajmu
u Klagenfurtu

Prosle godine u okviru Drvnog
sajma u Klagenfurtu, od 12. do 16.
rujna, odrzana je izlozba »De-
sign u drvu i prostorno oblikova-
nje«, na kojoj su izlagali pretezno
designeri iz zemalja ukljucenih u
zajednicu Alpe-Jadran. Izlozbu je
opet uspjesno organizirao designer
Karl Tumpold iz Villacha.

Izlozba je izazvala veliko zanima-
nje posjetitelja svojim izloscima,
od kojih se vedi broj isticao ljepo-
tom i novim idejnim i konstruk-
cijskim rjesenjima. Ovdje de biti
prikazani samo neki izlosci koji su
se najvise dojmili. Slika 2. Rustikalna svadbena gkrinja

Posebno zanimljiv stolac izlozili Gerharda Feuchtera
su designeri Dietman Neururer iz
Beca i Peter Strasser iz Pfaffstdt-
tena. To je tzv. CNC-stolac, koji
se sastoji od 5 dijelova, a mozZe se
racionalno proizvoditi na CNC-glo-
dalici (univerzalni automat »ZU-
MA«). Stolica se sastoji od dva di-
jela izradena od uslojenog drva, na
koje se pri¢vrséuje sjedalo i na-
slon. Funkcionalno veoma dobro
smisljeni design ovog stolca do-
prinio je da su njegovi autori po-
bijedili na 2. medunarodnom na-
tj)ecanju za design u drvu 1990. (Sl
1).

Slika 5. Stajaéa svigtiljka Aloisa
G. Doblingera (Foto D.T.)

izradene uglavnom od ebanovine,
palisandrovine i maslinova drva.
Najzanimljivijim izloskom cijele

Posebnu nagradu za umjetnicki izlozbe ocijenjena je koruska

predmet dobio je Sepp Viehauser
iz Bad Hofgasteina u Austriji za li-
jepo oblikovanu drvenu $alicu. Vie-
hauser je izlozio i lijepe broseve,

Slika 1. CNC-stolac (Foto: D. T.)

Slika 4. KriZ u bijeljeno,

j lipovini Petera
Rauniga (Foto: D. T.)

svadbena $krinja Gerharda Feuch-
tera iz Villacha, koji je za nju do-
bio nagradu publike. Ova rustikal-
na Skrinja ima mnogostruku na-
mjenu: to je svadbena S$krinja (sl.
2), kolijevka (sl. 3), krevetié, Skri-

Slika 6. Stolci Wien-Projekta (Foto D.T.)
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Slika 7. Dje¢ja klupica ispred dva stolica
tvrtke Sommersried

Slika 8. Kombinirani ormarié, majstorski
rad Michaela Graniga

nja za igracke i pult za crtanje,
veé prema tome kako se okrene i
slozi. Izradena je od izabranog su-
hog drva bora, tresnje ili limbe,
a prilikom obrade nisu primjenji-
vana kemijska sredstva, pa je to
primjer ne samo veoma prakti¢na
nego i zdrava pokudéstva.

Veoma lijepi sakralni predmet od
bijeljene lipovine sa znakom kriza
izlozio je ing. Peter Raunig iz Kla-
genfurta. Kriz i bijeli materijal is-
ticu se u odnosu na tamno pod-
nozje od nerdajuceg lima (sl. 4).

Vrlo je prakti¢na stojea svjetilj-
ka Aloisa G. Doblingera iz Hohen-
zella (sl. 5). Svjetiljka svijetli na
struju od. 12 V, koja protjece Sip-
kom Ccetverouglasta presjeka oko-
mito uzduz stalka. Na stalku se vi-
Se svjetiljaka mogu postaviti po
volji u raznim visinama, a u Zelje-
nom polozaju jo$S se mogu okretati.

Bilo je tu i skladnih, udobnih i
¢vrstih stolaca kakve bi covjek po-
zelio da ima u svom stanu: obliko-
vali su ih dipl. ing. Christa Prantl
i dipl. ing. Alexander Runser iz
Wien-Projekta, a izradio stolar Er-
win Smolnik (sl. 6). Stolci su izra-
deni od orahovine, povrsinski ob-
radeni voskom, a sjedalo im je pre-
svuceno kozom zagasito zelene boje.

Tvrtka Sommersried iz Kisslegga
u Allgduu izlozila je vrlo lijepo i
prikladno pokudéstvo od masivnog
drva: krevete i krevete na kat, ali
i zanimljive djecje klupice s koji-
ma se dijete moZe igrati i razvi-
jati mastu. Klupica okrenuta na
stranu moze sluziti kao stoli¢, dvi-
je klupice jedna na drugoj, to je
mala stalaza. Na slici 7. vidi se klu-
pica ispred dva stolica (klupice o-
krenute na bok), kroz ¢ije rupe su
utaknute motke koje drze zastore.

Izlozba je obuhvatila jo§ mnoge
druge najrazlid¢itije predmete, od
drvenih igracaka, sitnih ili vedih
umjetni¢kih predmeta, do pokué-
stva, vrata i dr. Svake godine opa-
Za se na toj izlozbi sve veéi napre-
dak, pa ona postaje velika izlozba
ostvarenja ideja o tome Sto se mo-
Ze napraviti od drva.

Wk

Ove je godine po treéi put odr-
zana izlozba najboljih majstorskih
radova koruskih stolara na temu:
»Majstorski rad godine«. Od vedeg
broja izloZzenih radova istie se
ljepotom ormarié¢ s policama (sl.
8), majstorski rad Michaela Grani-
ga iz Steinfelda.

D. Tusun

28. savjetovanje europskih novinara
drvne struke

Od 11. do 13. rujna 1990. odrzano
je u organizaciji Drvnog sajma u
Klagenfurtu 28 savjetovanje eu-
ropskih novinara drvne struke s
raznolikim programom.

Pretovar drva u luci Monfalcone

Prvog dana predstavljen je su-
stav luka Furlanije i Julijske kra-
jine, koji obuhvaca luke Trst, Mon-
falcone i Porto Nogaro. Ove luke
predstavljene su na Drvnom sajmu
u Klagenturtu ponovno nakon 2 go-
dine (zadnji puta 1988), iz cdega je
vidljivo koliko vaznosti Talijani
pridaju prometu drvom kroz nji-
hove sjevernojadranske luke i nji-
hovoj povezanosti s Austrijom kao
izvoznikom piljenog drva.

Na konferenciji za tisak istaknut
je veliki promet koji se ostvaruje
preko Trsta, jedne od najvaznijih
talijanskah morskih luka za uvoz
i izvoz drva. Kako je Trst slobod-
na luka, postoji mogucénost da se
na luckom prostoru neograni¢enc
uskladiséuje roba bez carinjenja.
Trst ima najveéi promet Zeljezni-
com od svih talijanskih luka. Raz-
voj organizacije trSéanske luke ide
za tim da se, uz minimalne trosko-
ve, nude §to bolje usluge. Od 1980—
—1990. godine mnogo je ulagano u
luku i njeno prometno povezivanje:

Zgrada Veslatkog saveza Albatros
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Unutrasnjost dvorane za priredbe u
Igraénici Velden

— kompletiran je robni terminal,
izgraden autoput izmedu terminala
i Iuke. Ulaganja su obuhvatila i in-
formatiku i telematiku, koje ne sa-
mo da podupiru organizaciju nego
i povezanost raznih djelatnosti.

Luka Monfalcone specijalizirana
je za pojedine proizvode: drvo,
kaolin i celulozu. To je najvaZznija
talijanska luka za pretovar drva,
Sto vrijedi, prije svega, za trupce
1 uvoznu robu (viSe od 500.000 tona
godisnje).

Gulja¢ kore A-5 tvrtke Nicholson

Porto Nogaro je najmanja, ali je-
dina trgovacka luka provincije U-
line, vrlo dobro organizirana, s
modernom infrastrukturom, te po-
vezana sa Zeljeznickom, cestovnom
i zraénom prometnom mrezom.

Sve ove luke trude se da prije-
voz $to vise pojeftine i uz izmjeni-
¢nu usku suradnju.

Na pitanje novinara koji se za-
nimao kako bi talijanske luke gle-
dale na modernizaciju rijecke
luke (koju je najavio hrvatski pred-
sjednik dr. F. Tudman), predstav-
nici sjevernotalijanskih luka izja-
vili su da oni dobro suraduju s lu-
kom Koper, a isto tako ée rado su-
radivati s Rijekom i drugim luka-
ma.i nede u njihovoj modernizaci-
ji_gledati toliko konkurenciju ko-
liko mogucénost suradnje, specija-
lizacije 1 uzajamnog dopunjavanja.
Rado ¢e im svojim iskustvom po-

i organizacijskom unapredivanju.

Ipak upozoravaju da je za ostva-
rivanje rezultata modernizacije po-
trebno relativno dugo razdoblje.
Italiji je za to trebalo 15 godina.

e,

Poslije su novinari brodi¢em kre-
nuli na put po Vrbskom jezeru
(Worthersee) do Veldena, razgleda-
vajudi drvno graditeljstvo pod stru-
¢nim vodstvom arhitekta dr. Ulri-
cha Harba.

U arhitekturi Vrbskog jezera dje-
lomi¢no se veoma dobro odrazava
noviji razvoj koruskog graditelj-
stva, a djelomi¢no je to posebna
arhitektura namijenjena kupaliSti-
ma — kupaliSne zgrade, spremista
za Camce, vile, pensioni, hoteli i dr.
Zgrade za odmor gradene su ov-
dje veoma cesto od drva, a da to
nije nastavak tradicionalne gradnje
na selu.

Gradnja na jezeru naglo se po-
Cela razvijati u drugoj polovici 19.
stoljeca, a dala je veoma lijepa o-
stvarenja izmedu dva rata, u raz-
doblju na koje je bitno utjecala
srediSnja li¢nost koruskog gradi-
teljstva prve polovice 20. stoljeca
Franz Baumgartner. U poratnom
razdoblju mnoge vrijedne vile i ho-
teli unisteni su, a javlja se cesto
za ovaj kraj neprikladna novograd-
nja.

Oko 1970. poboljsava se opet kli-
ma u graditeljstvu i javljaju se vri-
jedna graditeljska ostvarenja, veo-
ma cesto od drva.

Jedan od lijepih primjera drve-
nog graditeljstva na jezeru je zgra-
da Veslackog saveza »Albatros«, ko-
ju je podignuo Franz Baumgartner
1908/1909. na mjestu dotadasnje ne-
prikladne zgrade, a poslije ju je
dogradio klagenfurtski arhitekt Karl
Miiller. Albatros je vrijedna i do-
bro sacuvana kupaliSna, odnosno
veslacka zgrada, iz vremena pro-
cvata turizma u Koruskoj na po-
cetku stoljeca.

Drvena je zgrada i drazesno Wer-
zerovo kupaliste u Portschachu, sa-
gradeno 1985. godine kao dio ho-
telskog kompleksa Werzer, vjero-
jatno po nacrtima arhitekta Josefa
Viktora Fuchsa. To je posljednje,
danas jo$ sacuvano, vrlo reprezen-
tativno klasi¢cno drveno kupaliste,
podignuto na prijelazu stoljeca.

U Portschachu su novinari iz-
bliza razgledali vilu Worth, sagra-
denu 1891. za arhitekta Josefa Vik-
tora Fuchsa, po njegovim vlastitim
planovima. Vila danas sluzi kao ho-
tel-pension, a 1982. izvedena je na
jezerskoj strani dogradnja u obli-
ku terase. Vila je neokrnjeno ocu-
vala za svoje vrijeme tipicno boga-
to i raznoliko graditeljsko obliko-
vanje gospodske jezerske vile, ka-
rakteristicno za kulturni krajolik
alpskih jezera.

Struéna ekskurzija zavrsila je u
Veldenu, razgledavanjem nove I-

modi u njihovu osuvremenjivanju gracnice Velden 2000, projektirane

od arhitekta Huberta i Michaela
Prachenskog i sagradene 1988. na
7000 m2. Igradnica je na tom pro-
storu zapravo zabavni centar, koji
osim same igracnice obuhvada re-
storane, dvorane za kulturne i za-
bavne priredbe, Setaliste i dr. Kazu
da je to jedan od najljepSih kom-
pleksa igracnice na svijetu. Tri
kruzne krovne konstrukcije sa S$i-
ljastim vrhom u sredini podsjeca-
ju na rulet, ali simboliziraju i tri
kulturna kruga: njemacko-alpski,
romanski i slovenski. Krovna se
konstrukcija sastoji od lijepljenih
drvenih nosaca kombiniranih s ce-
licnom konstrukcijom. Istiu se
svojom ljepotom krasni drveni in-
terieuri u igracnici i u dvorani za
razne priredbe.
L

Europskim novinarima  drvne
struke predstavila je i ove godine
tvrtka Schwedenmaschinen iz Kla-
genfurta najnovije strojeve i ure-
daje za drvnu industriju austrijske
i inozemne proizvodnje (Kohlbach,
Nicholson, Iwafuji, Bruks, Kalmar,
Kohlbach itd.). Medu ostalima tre-
ba spomenuti guljace kore tvrtke
Nicholson A 5, koji jamce pot-
puno odstranjivanje kore s trup-
ca. Novost je kod Nicholsona tan-
demski gulja¢ s dva prstena za gu-
ljenje, smjesSten jedan iza drugog,
koji se okredu u suprotnim smje-
rovima.

oW

Na konferenciji za tisak Struc-
nog saveza austrijske pilanske in-
dustrije bilo je, medu ostalim, go-
vora o utjecajima na trziste pilje-
nog drva. Tako je pojacana gradi-
teljska djelatnost u Italiji radi
Svjetskog nogometnog prvenstva
pozitivno djelovala na ozivljavanje
trziSta. Ocekuju se i pozitivni utje-
caji obnove i izgradnje u isto¢no-
europskim zemljama (npr. Ce$ko-
-Slovackoj i Madarskoj). U disku-
siji je dotaknuto i pitanje medu-
sobnih odnosa izmedu Sumarstva i
rilanske industrije. Istaknuto je da
su austrijske pilane ucvrstile svoj
polozaj na trziStu, po potrebi brzo
dobavljajuéi male koli¢ine piljenog
drva — kamionskim prijevozom.

* &

Usporedo s Radnim savjetova-
njem europskih novinara drvne
struke, odrzavani su 12. i 13. rujna
razni simpoziji, od kojih su se za
neke novinari mogli opredijeliti.
Tako su oni mogli sudjelovati na
21. medunarodnom simpoziju Su-
marstva i drvnog gospodarstva.

Istaknimo jo$ posebno 4. medu-
narodni simpozij o biomasi na te-
mu: »Biomasa i zastita okoliSa« sa
slijedeé¢im referatima:

A. Strehler: Sanse i mogudé-
nosti izvora energije u poljodjel-
stvu i Sumarstvu Sirom- svijeta;

A. Strehler: LoZenje drvima
u pojedina¢nim pedima i kotlovi-
ma za loZzenje — iskustva iz Nje-
macke;
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F. Schéorghuber: Odrzava-
nje Cistode zraka sa stanovista ze-
maljskih vlasti;

J. Brabetz: Mogucénosti odr-
iavanja ¢istoée zraka, odnosno su-
stavi CiScenja za kotlovske ureda-
je u odnosu na emisije u obliku
prasine;

B. Pelikan: Mala hidrocen-
trala kao ekonomi¢na dopuna Sum-
skog gospodarstva.

To su_samo neka od savjetova-
nja na Drvnom sajmu u Klagen-
furtu 199, medu kojima nije naj-
manje vazno i uspjesno Savjetova-
nje europskih novinara drvne stru-
ke, koje je i ove godine okupilo 41
novinara iz 11 europskih drzava.

D. Tusun

Prvi puta Austrijska drzavna
nagrada za marketing na podruéju
drva

Prosle godine ostvarena je zami-
sao Uprave Klagenfurtskog sajma
da se ustanovi drZavna nagrada za
marketing na podru¢ju drva. Sa-
vezno ministarstvo gospodarstva
spremno je prihvatilo prijedlog
Klagenfurtskog sajma, pa je u lip-
nju 1990. konstituiran ziri na celu
s predsjednikom dipl. ing. Armi-
nom Biedermannom, koruskim ze-
maljskim savjetnikom za drvnu in-
dustriju. Na li)rljedlog Zirija savez-
ni ministar Wolfgang Schiissel
predao je u Becu 31, listopada 1990.
drzavne nagrade za marketing na
podruéju drva, uime Ministarstva
1 Klagenfurtskog sajma.

Dr. Schiissel obrazlozio je od-
luku Ministarstva potrebom da a-
ustrijska drvna industrija mozZe o-
dolijevati pritisku konkurencije, po-
sebno kada se uskoro uspostavi eu-
ropsko zajedni¢ko trziSte. Marke-
ting ¢e tu imati veoma vaznu ulogu.

Nagrade su dobile slijedede tvrt-
ke:

1 MOSSER Holzindustrie iz
Randegga dobila je drzavnu nagra-
du za 1990. god. za marketing na
podruéju drva. 1924, godine osno-
vana je pilana u Randeggu, koju su
preuzeli 1963. sadasnji vlasnici Rein-
hard i Ingeborg Mosser. Oni su od
1982. godine prosirili djelatnost na
dalju preradu drva, da bi se prila-
godili zahtjevima kupaca. Tako je
tvrtka zadnjih godina usvojila pro-
izvodnju drvnih elemenata za pro-
zore, drvnih profila prirodnih dr-
venih plo¢a u 11 varijacija, gotovog
parketa — dvije varijacije i lijep-
ljenog drva za drvne konstrukcije.
Pritom je tvrtka Mosser postavila
sebi zadatak da izraduje samo pro-
izvode vrhunske kvalitete.

Kvalitetnim radom i servisom, te
smisljenim_predstavljanjem javno-
sti tvrtka Mosser povecala je pro-
daju od 180 mln Sch u 1988. na 300
mln Sch u 1989. g., a u 1990. to vje-
rojatno iznosi 420 do 430 mln Sch.

2. Drzavno priznanje za marke-
ting na podrucju drva dobile su
dvije tvrtke.

Prva je tvrka REITER & STEI-
NER KG,, tesarija-stolarija u Wolfs-
bergu, ¢iji marketing se sastoji u
bogatstvu ideja i stalnom nastoja-
nju da se prihvati primjena drva
na privatnom i javnom podrucju.
Tvrtka je 1985. godine izradila veo-
ma uspjeli drveni most na rijeci La-
vant, zatim je podignula drvenu
nadstreSnicu nad tribinama na sta-
dionu u Wolfsbergu, koja se tako-
der smatra uspjelim gradevinskim
pothvatom. Tim i drugim uspjesi-
ma tvrtka Reiter & Steiner afirmi-
rala se na trziStu i pridonijela bo-
ljem vrednovanju drva kao mate-
rijala.

Drzavno priznanje za marketing
dobila je i stolarska radionica
HOLZNEST St. Peter/Judenburg,
koja okuplja Sest stolara i skupinu
designera na celu s Peterom Moizi-
em. Tvrtka svake godine predstav-
lja nove kolekcije svojih proizvoda,
koji Cesto pripadaju primijenjenoj
umjetnosti.

D. Tusun

INTERZUM 91
Koln 3. — 7. svibnja 1991.

Ovogodisnji INTERZUM — jedan
od najved¢ih medunarodnih sajmo-
va za proizvodnju namjestaja, unu-
trasnjeg uredenja i prostornog ob-
likovanja te strojeva za proizvodnju
tapeciranog namjestaja, odrzava se
od petka 3. do utorka 7. svibnja u
Kolnu.

Ove godine INTERZUM okuplja
1.400 izlagaca, na izlozbenoj povr-
$ini najvecoj od svog osnutka. 40/
izlagac¢a dolazi iz inozemstva, a oso-
bito su jako zastupljeni proizvoda-

¢i iz SAD-a, Kanade i s Dalekog is-
toka. Prvi puta se pojavljuju izla-
gali iz Argentine, s Filipina i iz Sin-
gapura. Od evropskih zemalja Ita-
lija je, nakon Njemacke, na vrhu,
iza njih su Francuska, Belgija i A-
ustrija. Medu ostalim ponudadima
su i proizvodadi iz Jugoslavije, Polj-
ske te Madarske.

Apsolutna novost INTERZUMA je
sudjelovanje ISPA-e (International
Sleep Products Association — Me-
dunarodno udruZenje proizvodaca

proizvoda za spavanje). 9 njezinih
¢lanova, pretezno prozvodaca ma-
terijala i strojeva za tapeciranje iz
SAD, pokazuju svoju ponudu u Kol-
nu. »Bedding Center« (Centar za po-
stelje) nalazi se u hali 10.2 i 10.1.

Ponuda INTERZUMA vodi se u
tri podrudja: proizvodnja namjesta-
ja, drvo i unutarnja arhitektura te
opremanje prostora. Brutto-izlozbe-
na povrs$ina u halama 10, 12, 13 i 14
obuhvada 140.000 m2

Podru¢je drva u unutrasnjoj ar-
hitekturi koncentrirano je u hala-
ma 12- i 12.2. Velika i raznovrsna
ponuda od prozora i vrata, roleta,
preko podova, stropova, pregradmh
zidova i gotovih elemenata za grad-
nju do drvenih proizvoda za opre-
manje vrtova i parkova, dojmit ée
se trgovaca drvom, stolara i arhi-
tekata.

Unutar podrucja proizvodnje na-
mjesStaja proizvodi su izloZzeni po
grupama. Drvna sirovina i drugi
materijali za drvnoindustrijsku pro-
izvodnju, ploce, poluproizvodi, po-
mocni materijali te materijali za po-
vrSinsku obradu izlozeni su u ha-
lama 131, 13.2 i 13.3. Proizvodaci
okova i konstruktivnih detalja pre-
zentiraju svoju ponudu u hali 14.1
i 14.2. Ovdje pripada raznovrsni o-
kov za namjestaj, vrata i prozore,
te alat za proizvodnju namjeStaja.

Strojevi za tapeciranje izloZzeni su
u hali 10.1. Teziste je na strojevima
za proizvodnju raznih vrsta jastu-
ka, madraca i ostalih tapetarskih
proizvoda, te na industrijskim stro-
jevima za krojenje. Uz to, proizvo-
daci tkanina i drugih materijala
za tapeciranje izlazu u hali 10.2.

U hali 10.2 nalazi se i izlozba s
podrudéja opremanja prostora. Po-
nuda obuhvacda materijale za pri-
¢vrséivanje podnih, zidnih i strop-
nih obloga, zavjesa i ostalog dekora.

Kdlnski sajam i posjetiocima IN-
TERZUMA nudi elektrickim ra¢una-
lom upravljan sistem (KOBES), ko-
ji na viSe jezika daje informacije
0 pojedinim izlaga¢ima i njihovu
izloZzbenom prostoru, te takoder
nudi po zelji izraden individualni
plan kretanja za efikasno i brzo o-
bilazenje sajma.

INTERZUM je stru¢ni sajam, o-
tvoren samo za ljude iz struke, pro-
izvodace, trgovce, obrtnike i arhi-
tekte. Ulaznica za razgledavanje saj-
ma omogucuje popust pri kupovini
karata za sva javna prijevozna sred-
stva u dane od 3. do 7. svibnja, u-
kljuujuéi i autobus za aerodrom
Ko6ln—Bonn.

S INTERZUMOM i Medunarod-
nim sajmom pokudstva Kolnski je
sajam svjetski vodedi centar na
podru¢ju stanovanja i unutras$njeg

uredenja.
D.K.
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NOVI ZNANSTVENI RADNICI

Mr. SLAVKO GOVORCIN

Dana 27. travnja 1989. godine na
Sumarskom je fakultetu u Zagre-
bu Slavko Govorcin, dipl. ing. drv-
ne industrije, uspjesno obranio svo-
ju magistarsku radnju s naslovom
SVOJSTVA BAGREMOVINE OD
POSEBNOG ZNACENJA ZA ME-
HANICKU PRERADU i time stekao
pravo na akademski naslov magi-
stra znanosti iz oblasti biotehnic¢-
kih znanosti, podrudje Sumarstva.

Komisiju za obranu magistarske
radnje kandidata ¢inili su prof. dr
Stanislav Badun, prof. dr Marijan
Breznjak i prof. dr Bozidar Petrié
— svi redovni profesori Sumar-
ls;kog fakulteta Sveucilista u Zagre-

u.

Slavko Govorcin roden je u Za-
grebu 19. lipnja 1949. godine. Na-
kon zavrSenog srednjeg obrazova-
nja u Klasi¢noj gimnaziji u Zagre-
bu, upisao se na Sumarski fakul-
tet u Zagrebu, drvnoindustrijski
odsjek, gdje je i diplomirao 1975.
godine. Nakon odsluZzenja vojnog
roka radio je u DOC »Jurica Ribar«

ebu i »Exportdrvu¢, OOUR
VanJ a trgovina Zagreb, a od pro-
sinca 1979. godine u radnom je od-
nosu na Sumarskom fakultetu Sve-
uciliSta u Zagrebu, u svojstvu asi-
stenta iz predmeta Osnove tehno-
logije drva. Skolske godine 1979/
1980. u Centru za pedagosku izo-
brazbu i istrazivanje SveudiliSta u
Zagrebu pohada i uspjesno zavr-
Sava nastavu za pedagosku izobra-
zbu sveudilisnih nastavnika.

Magistarska radnja mr. Slavka
Govorcina obuhvada odredivanje
makroskopskih, fizi¢kih i mehanic-
kih svojstava bagremovine s dva-
ju stanista u Hrvatskoj radi dobi-
vanja podataka o svojstvima ba-
gremovine, ¢ije poznavanje omo-
gucuje odgovarajucu primjenu u
industrijskoj preradi te njezino op-
timalno koristenje.

Istrazivanjem je obuhvadeno od-
redivanje svojstava bagremovine
na bazi uzoraka iz cijelog debla i
na bazi uzoraka s prsne visine de-
bla s pojedinog lokaliteta. Proma-

tran je raspored svojstava u trans-
verzalnom smjeru na prsnoj visini
stabla te raspored svojstava u lon-
gitudinalnom smjeru.

Od makroskopskih karakteristika
odredivani su $irina goda, udio kas-
nog drva i odnos Sirine goda pre-
ma udjelu kasnog drva.

Od fizickih svojstava odredivan
je sadrzaj vode u sirovom stanju
neposredno nakon sjele, sadrzaj
vode u prosusenom stanju, dobi-
ven kondicioniranjem u sobnim uv-
jetima, te nominalna gustoca. Za-
tim je odredeno linearno i volum-
no utezanje, te toCka zasicenosti
vlakanaca. Ta svojstva i njihov ras-
pored promatrani su po visini u
pojedinim zonama kao i u poprec-
nom presjeku debla.

Od mehanickih svojstava odrede-
na su c¢vrstocéa na tlak paralelno i
okomito na vlakanca, tvrdoca pre-
ma Brinellu i Janki — frontalna
i bocne, ¢vrstoca na savijanje, mo-
dul elasti¢nosti pri savijanju 1 ¢vr-
stoéa na udarac. Posebno su ana-
lizirane vrijednosti nadmjera radi
utezanja koja se primjenjuju pri
pilanskoj preradi bagremovine, te
su usporedene s vrijednostima do-
bivenim ovim istrazivanjem.

Na kraju su razmatrane vrijed-
nosti pojedinih svojstava bagremo-
vine dobivene ovim istrazivanjem
s obzirom na lokalitet i dinitelje
koji na to utjecu, a obavljena je
i komparacija dobivenih svojstava
sa istrazivanim svojstvima bagre-
movine odnosno vrijednostima ko-
je su naveli drugi autori.

Ocjenjujuci magistarsku radnju
mr. Slavka GovorCina, komisija je
posebno naglasila kako je kandi-
dat, studirajuci velik broj djela na
nagemu i vige stranih jezika, te i-
majuéi na umu praktiéne potrebe
mehanicke prerade drva, dobro i
jasno postavio cilj svojih istraZiva-
nja.

Metodika istrazivanja magistar-
skog rada utemeljena je na odred-
bama Jugoslavenskog standarda za
ispitivanje svojstava drva, a dije-
lom, gdje je to bilo potrebno, i na
stranim standardima i postupcima
razvijenim u dugom nizu godina
na Katedri za tehnologiju drva Su-
marskog fakulteta u Zagrebu. Istra-
Zivanja su uglavnom provedena la-
boratorijskim postupkom, uz pri-
mjenu potrebne opreme. Podaci su
obradeni korektno, vrlo temeljito
i primjenom odgovarajuc¢ih prizna-
tih statistickih postupaka.

Rezultati do kojih je kandidat
dosao prvi su cjeloviti i dokumen-
tirani prikaz makroskopskih, fizi¢-
kih i mehani¢kih svojstava bagre-
movine, koja imaju i vazno znace-
nje za mehanicku preradu. Stoga je
rad originalan i vrijedan znanstve-

ni doprinos nauci o drvu i sazna-
njima o mogucénostima i karakte-
ristikama iskoriSéenja bagremovi-
ne u mehanickoj preradi. U spo-
menutoj je radnji prvi put prove-
dena znanstvena analiza i proracun
nadmjera na dimenzije piljenica od
bagremovine, $to, osim znanstvene,
ima i vaznu prakti¢nu vrijednost.

M. Breinjak

Mr. VLADIMIR KOSTAL

Vladimir Kostal, dipl. inz. drvne
industrije, obranivsi svoj magistar-
ski rad pod naslovom Moguénosti
razvoja integriranih proizvodnih si-
stema u drvnoj industriji, magistri-
rao je 19. prosinca 1990. na Sumar-
skom fakultetu Sveudilista u Za-
grebu.

Vladimir Kostal roden je 1957.
godine u Ljubljani. Osnovnu $kolu
zavrsio je u ZapresSicu, i gimnazi-
ju opéeg smjera u Zagrebu. Diplo-
mirao je 1983. godine na Drvno-
tehnoloskom odjelu Sumarskog fa-
kulteta u Zagrebu. Iste godine za-
posljava se kao pripravnik u Ka-
tedri za finalnu obradu drva, gdje
radi do travnja 1985. godine. Od
1985. do 1987. godine radi u Tvor-
nici masivnog namjestaja DIP-a
iz Novoselca. Od 1987. godine radi
na Sumarskom fakultetu u Zagre-
bu, kao asistent iz predmeta Or-
ganizacija rada u drvnoj industriji.
Osim toga radi na znanstvenim te-
mama Zavoda za istrazivanje u drv-
noj industriji. Do sada je objavio
18 struc¢nih i znanstvenih radova.

Komisija za ocjenu i obranu ra-
da, u sastavu: prof. dr Mladen Fi-
guri¢, doc. dr Vlado Golja, prof. dr
Boris Ljuljka, pozitivnho je ocijeni-
la rad.

Rad sadrzi: sveukupno stranica
376, slika 60, tablica 91, naslova li-
terature 167.

Rad je podijeljen u 10 poglavlja
i to: 1. Uvod, 2. Razvoj integracija
tehnologija obrade informacija i
materijala te njezin utjecaj na raz-
voj drvne industrije, 3. Ciljevi is-
trazivanja, 4. Prethodna istraziva-
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nja, 5. Metoda rada, 6. Rezultati is-
trazivanja, 7. Diskusija o rezultati-
ma istrazivanja, 8. Zakljucak, 9. Po-
pis upotrijebljenih oznaka i krati-
ca i 10. Literatura.

1. Uvod

Autor je podijelio poslovni si-
stem na informacijski, upravljacki
i izvodacki podsistem. Sustina ta-
kvog poslovnog sistema je automa-
tizacija upravljanja, odnosno opti-
malno upravljanje, koje se provo-
di sistemom zatvorene povratne ve-
ze.

2. Razvoj integracije tehnologija
obrade informacija i materijala te
njezin utjecaj na razvoj drvne in-
dustrije

Ovo poglavlje podijeljeno je na
deset manjih cjelina gdje je opisa-
na: koncepcija CIM-a, odnosno ra-
¢unalom integrirane proizvodnje,
racunalom podrzano planiranje pro-
izvodnje, odnosno procesa, projek-
tiranje i upravljanje proizvodnjom
uz podrsku racunala, fleksibilni
proizvodni sistemi, numeric¢ki up-
ravljani alatni strojevi, uloga elek-
tronskih racunala u vodenju pro-
izvodnih procesa, umjetna inteligen-
cija, ekspertni sistemi, osoblje kao
vazan segment racunarske obrade
podataka i tendencije razvoja drv-
ne industrije.

3. Ciljevi istrazivanja

Osnovni ciljevi istrazivanja bili
su: utvrditi osnovne elemente CIM-
-sistema, istraziti postoje li trenu-
ta¢no u drvnoj industriji CIM-siste-
mi i koje su osnovne karakteristi-
ke tih sistema, te ustanoviti poten-
cijal osoblja koji bi morao omo-
guditi njihovo uspostavljanje u drv-
noj industriji.

4. Prethodna istrazivanja

Izradena je opsezna analiza re-
zultata dosadasnjih istrazivanja na-
§ih i stranih autora, s posebnim
osvrtom na istrazivanja u drvnoj
industriji i Sumarstvu.

5. Metoda rada

Buduéi da su usporedo vrsene
dvije vrste istraZzivanja, metoda ra-
da prilagodena je tim istrazivanji-
ma:

a) Istrazivanje nekih vaznijih ka-
rakteristika hardverske i softver-
ske opreme, s aspekta potreba drv-
ne industrije, provedeno je na os-
novi informacija o karakteristika-
ma pojedinih elektronic¢kih rac¢una-
la i aplikacijskih programskih si-
stema za upravljanje proizvodnjom
koje su bile dostupne iz literature.

b) Istrazivanje stanja integrira-
nih proizvodnih sistema u drvnoj
industriji izvrseno je metodom an-
ketiranja u najveédim i najznacaj-
nijim poduzedima drvne industrije
na podrucéju Hrvatske.

6. Rezultati istrazivanja

Rezultati istrazivanja prikazani
su tekstualno, te u obliku tablica

i shematskih prikaza. U prvom di-
jelu iznijeti su podaci grupirani
prema proizvodacdima hardverske
opreme, te nazivima aplikacijskih
programskih sistema, dok je drugi
dio istrazivanja podijeljen na slije-
deda poglavlja: veli¢ina anketiranih
poduzeda; instalirana hardverska
oprema; software, odnosno pro-
gramska oprema u poduzedima;
stru¢njaci koji rukuju elektron-
skim racunalom; korisnici koji da-
ju ili primaju usluge u racunarskoj
obradi podataka; problemi koji na-
staju u radu s elektronskim racu-
nalom; upotreba NU-alatnih stro-
jeva u drvnoj industriji; odrzava-
nje NU-alatnih strojeva; programi-
ranje NU-alatnih strojeva; fleksi-
bilni proizvodni sistemi.

7. Diskusija o rezultatima istra-
zivanja

Na temelju provedenih istraziva-
nja, dobiveni rezultati su svestra-
no analizirani, te su na osnovi toga
u diskusiji ostavljena neka otvore-
na pitanja na koja nisu dobiveni
znanstveno temeljeni rezultati, ¢ime
su utvrdena dalja istrazivanja u o-
vom kompleksnom podrucju.

8. Zakljudak

Na osnovi iznijete problematike
i rezultata rada izvedeni su slije-
deé¢i osnovni zakljucci:

1. Uvodenje CIM-sistema zahtije-
va multidisciplinaran pristup i zna-
nje iz vrlo razli¢itih podrucja.

2. Izbor, nabava i razvoj infor-
macijsko-upravljackih sistema za
svako pojedino drvnoindustrijsko
poduzecée njegova je razvojna stra-
tegija s mnostvom specifi¢nosti.

3. Osnovna karakteristika aplika-
cijskog softverskog sistema za up-
ravljanje proizvodnjom i realnog
programa proizvodnje, nadziranje
i upravljanje svim segmentima po-
slovnog sistema o kojima ovisi re-
alizacija optimalnog udlinka, te o-
bavljanje svih potrebnih korekcija
da bi sistem i u promijenjenim u-
vjetima bio neprekidno optimalan.

4. U narednom razdoblju razvo-
ja CIM-a treba od ekspertnih si-
stema ocekivati znatan poticaj na
umjetnoj inteligenciji, koji je na-
mijenjen rjeSavanju proizvodnih,
industrijskih i uopcée poslovnih pro-
blema.

5. U racunalom integriranom ob-
radnom i proizvodnom sistemu kla-
si¢ni industrijski radnici i nosioci
industrijske proizvodnje postupno
nestaju s tehnoloSke scene. Krea-
tivnost se iz procesa izravne proiz-
vodnje preselila u pripremnu fazu
proizvodnje.

6. Ovako zamiSljenu koncepciju
razvoja integriranih proizvodnih si-

stema u drvnoj industriji nemogu-
¢e je realizirati bez adekvatnih
struc¢nih kadrova, prvenstveno in-
Zzenjerskih.

Popis upotrijebljenih oznaka i
kratica

Sve upotrijebljene oznake i krati-
ce, njih vise od stotinu abecednim
su redom objasnjene u ovom po-
glavlju.

Literatura

U popisu koristene literature na-
lazi se 167 naslova s hrvatskog,
njemackog i engleskog govornog
podrucja.

* % %

Osnovna razmatranja iznesena u
magistarskom radu Vladimira Ko-
Stala, dipl. inZ. mogu posluziti kao
podloga za koncipiranje razvoja
drvne industrije.

Jedan od nacina organiziranja
djelatnosti u nekoj drvnoindustrij-
skoj tvornici, u vezi s koncepcijom
racunalom integrirane proizvodnje,
mogao bi prema autoru biti slije-
dedi:

— prodajni sistem, koji osigura-
va brzu ponudu, procjene potraz-
nje i ugovaranja, pradenje realiza-
cije ugovora te pracdenje zahtjeva
trzi§ta i konkurencije,

— sistem inZenjerskog konstrui-
ranja, sa primjenom interaktivne
grafike i konstrukcijskih programa
koji osiguravaju cjelokupni opis
dijelova i baze podatake,

— proizvodnja sa sistemom auto-
matskog planiranja,

— sistem sa NU programiranjem
kojim se moze automatski progra-
mirati strojna obrada vrlo slozenih
dijeiova,

— sistem upravljanja tvornicom
koji osigurava komuniciranje me-
du obradnim strojevima, fleksibil-
nim stanicama i sistemima, te nji-
hovim pomoénim funkcijama, kon-
trolnim stanicama i servisnim cen-
trima,

— sistemi fleksibilne automatiza-
cije sa najsuvremenijim obradnim
strojevima i modulima u fleksibil-
nim stanicama i sistemima poslu-
Zivanim robotima,

— tvornice buduénosti, sa potpu-
nom automatizacijom proizvodnje,
od ulaza materijala do isporuke te
bezpapirni informacijski sistem sa
mogucnoséu brzog i fleksibilnog
reagiranja u svim poslovnim aktiv-
nostima te brzom planiranju i re-
balansiranju plana proizvodnje pre-
ma realnom proizvodnom toku.

Za podrudje integriranog uprav-
ljanja proizvodnjom razvijen je ¢i-
tav niz hadrverske opreme i apli-
kacijskih programa. Ova poplava
opreme i programa na trzistu ra-
¢unala otvorila je potrebu da se
postignuti rezultati u operativi drv-
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ne industrije sistematiziraju, kako
bi se odluCivanje o pravcima raz-
voja integriranih proizvodnih siste-
ma baziralo na pouzdanim pokaza-
teljima. Iz tih je razloga ovaj op-
sezan rad vrlo vrijedan znanstveni
pokusaj sistematiziranja toga sta-
nja u nas$oj drvnoj industriji.
Rad mr. Vladimira KoS$tala prvi
je pokusSaj istrazivanja ove kom-
pleksne problematike u drvnoj in-
dustriji kod nas, te predstavlja do-
prinos znanosti iz kompleksnog
podrucdja upravljanja integriranim
proizvodnim sistemima u drvnoj
industriji. Time je autor dokazao
da je stekao potrebno znanje i is-
kustvo u postavljanju i rjesavanju
problematike iz podrucdja znanstve-
ne organizacije rada u drvnoj in-
dustriji.
M. Figuric¢

Mr. ZORAN KENIJIC

Dipl. ing. Zoran Kenji¢ uspjesno
je na Sumarskom fakultetu u Za-
grebu 7. lipnja 1990. godine obra-
nio svoju magistarsku radnju s na-
slovom UTJECAJ NEPRAVE SRZI
NA ISKORISCENJE BUKOVIH PI-
LANSKIH TRUPACA PILJENIM
TRACNIM PILAMA NA DVA RAZ-
LICITA NACINA. Time je stekao
akademski naslov magistra znano-
sti iz oblasti biotehnickih znanosti,
podruc¢ja Sumarstva. Magistarsku
radnju obranio je pred komisijom
u sastavu: prof. dr. Marijan Brez-
njak, Sumarski fakultet, Zagreb;
izv. prof. dr. DPorde Butkovié, Su-
marski fakultet, Zagreb i prof. dr.
Ramiz Zubcevié, MaSinski fakultet,
Sarajevo.

Magistarska radnja mr. Zorana
Kenji¢a, dipl. ing. sadrzi 59 strani-
ca teksta, u Sto je ukljuceno 19 ta-
blica te 7 crteza i grafikona. Na
kraju radnje prilozeno je jo$ 45
tablica s odgovarajuéim podacima
o provedenim istrazivanjima.

Radnja je podijeljena na ova po-
glavlja: 1. Uvod; 2. Cilj i objekti
istrazivanja; 3. Dosadas$nja istrazi-
vanja; 4. Metodika rada; 5. Rezul-
tati istrazivanja; 6. Analiza rezulta-
ta istrazivanja; 7. Zakljucak; 8. Li-
teratura; Prilozi — tabele.

Cilj istrazivanja magistarske rad-
nje usmjeren je na dobivanje po-
dataka o kvantatitivnom, kvalitativ-
nom i vrijednosnom iskoriséenju
bukovih pilanskih trupaca, uz teh-
niku piljenja na o$tro i prizmira-
njéem. Objekt istrazivanja bili su
bukovi pilanski trupci I. klase kva-
litete, debljinske grupe 35—45 cm
srednjeg promjera, promjera ne-
prave srzi 5—10 cm i 10—20 cm.
Cilj i objekti istrazivanja vazni su
sa‘znanstvenog stajaliSta, a posebno
su aktualni za rjeSavanje odrede-
nih dilema u pilanskoj praksi. Me-
todika rada bazirana je na ekspe-
rimentalnom piljenju odabranih bu-

kovih trupaca u uvjetima uobica-
jene proizvodnje u komercijalnoj
pilani.

Rezultati istrazivanja obradeni su
po odgovarajué¢im grupama ekspe-
rimentalno ispiljenih trupaca u pri-
marnoj preradi, u preradi primar-
nih piljenica u doradnoj preradi,
a dani su i rezultati ukupnog is-
koris¢enja. Sve je to posebno pri-
kazano za kvantitativno, kvalitativ-
no i vrijednosno iskoriséenje te po-
sebno za promjere dviju razlic¢itih
veli¢ina neprave srzi trupaca.

Rezultati istrazivanja volumnog
iskoriSéenja u primarnoj preradi
pokazuju, bez obzira na veli¢inu
neprave srzi, bolje iskoriScenje uz
piljenje na ostro.

Struktura kvalitativnog iskorisée-
nja pokazuje vece iskoriséenje priz-
miranjem. Nadalje, uocen je velik
udio proizvodnje srzne grade priz-
miranjem trupaca, posebno onih
s velikom nepravom srzi. Piljenje
na o$tro daje preko tri puta vise
neokrajene grade nego prizmira-
nje, posebno od trupaca s manje
neprave Srzi.

Vrijednosno iskoriséenje trupaca
prizmiranjem za razli¢ite veli¢ine
neprave srzi vece je u odnosu pre-
ma piljenju na ostro. To je rezul-
tat mnogo boljeg koli¢inskog isko-
riSéenja pri oba nacina piljenja.

Iskori$éenje primarnih piljenica
u preradi na piljene elemente po-
sebno je obradeno i provjereno po-
znatim statistickim metodama.

Volumno je iskoriséenje u dorad-
noj preradi (prerada piljenica u e-
lemente) mnogo veéa od piljenica
izradenih primarnim piljenjem na
ostro, ali ta razlika nije statisticki
signifikantna.

U doradnoj je preradi vrijedno-
sno iskoriséenje piljenica dobive-
nih prizmiranjem vede, ali te raz-
like nisu statisticki signifikantne.
U svakom slucaju, te su razlike
znatnije ako je udio neprave srzi
u trupcima od kojih su primarne
piljenice ispiljene vece, Sto se i o-
cekivalo.

Tehnika piljenja prizmiranjem i-
mala je pozitivan ucinak i na vri-
jednosno iskoriséenje piljenica od
kojih su izradivani piljeni elemen-
ti.

U posebnim je potpoglavljima
prikazan ukupni asortiman iskoris-
cenja (gotova neokrajCena grada,
srzna grada i piljeni elementi), i to
prema koli¢inskom, kvalitativnom
1 vrijednosnom iskoriséenju. Poda-
ci su prikazani tablicno, a obraz-
loZzenja rezultata prikazana su u
drugim odgovarajuc¢im poglavljima.

U svom radu mr. Zoran Kenjié¢
iznio je slijedede glavne zakljucke:

— Uzorak trupaca za -eksperi-
mentalno piljenje moze se smatra-
ti reprezentativnim i zadovoljava

trazene kriterije za postavljena is-
trazivanja.

— Tehnikom piljenja u cijelo po-
stiZze se vede primarno kvantitativ-
no iskoriséenje trupaca. S poras-
tom veli¢ine neprave srzi ono se
smanjuje. Sve je to logi¢no obraz-
lozeno.

— Tehnika prizmiranja daje bo-
lje primarno kvalitativno iskoriscée-
nje trupaca. S porastom veli¢ine
neprave srzi to se iskori$éenje sma-
njuje. I ti su zakljuéci logi¢no in-
terpretirani.

— Doradna grada proizvedena te-
hnikom prizmiranja daje veée vo-
lumno, kvalitativno i vrijednosno
iskoriséenje. To vrijedi za gradu
proizvedenu od trupaca s manje ili
viSe neprave srzi.

— S obzirom na ukupnu proiz-
vodnju  (samice, srzna grada, ele-
menti), volumno je iskoriséenje u-
vijek vede ako su trupci preradeni
prizmiranjem (bez obzira na veli-
¢inu neprave srzi).

— Kvalitativno se iskori$éenje
smanjuje s porastom veli¢ine ne-
prave srzi. Ono je u ukupnom a-
sortimanu proizvodnje uvijek vece
pri tehuici primarnog raspiljivanja
u cijelo. Kandidat nalazi prihvat-
ljivo obrazlozenje te pojave.

— Ukupno se vrijednosno isko-
riS¢enje smanjuje s porastom ve-
licine neprave srzi, $to je logican
zakljucak.

— Tek uz vedéi promjer neprave
srzi tehnika piljenja prizmiranjem
daje i ukupno vece vrijednosno is-
keriSéenje. Uz manji promjer ne-
prave srzi rezultat je obrnut.

— Za praksu najvazniji zaklju-
¢ak provedenih znanstvenih istrazi-
vanja jest zakljuéak da se prera-
dom samo manjeg dijela piljenica
u elemente i uz njihovu proizvod-
nju uz nerealno nisku internu ci-
jenu ne mogu ocekivati (osim izu-
zetno) pozitivni ekonomski ucinci
pilanske prerade, ¢ak i ako se pri-
mijene optimalni nacini piljenja u
danim uvjetima ili se trupci odabe-
ru prema veli¢ini neprave srzi.

Magistarska radnja mr. Zorana
Kenjida jasno pokazuje opravda-
nost naucnog pristupa rjesavanju
teorijskih i prakti¢nih pitanja is-
koriséenja bukove pilanske oblovi-
ne. Osnovni znanstveni zakljucci
do kojih je kandidat u radnji do-
Sao, te otvaranje novih i specific-
nih pogleda na pilansku tehnolo-
giju, doprinos su i znanosti i pra-
ksi pilanske prerade bukovine.

M. Breznjak

Urednistvo cdasopisa »Drvna in-
dustrija cCestita mr. S. Govordinu,
mr. V. Kostalu i mr. Z. Kenji¢u na
uspjeSno obranjenim magistarskim
radovima sa Zeljom da im to bude i
poticaj za dalji znanstveno istrazi-
vacki rad.
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Struéni rad

Sazetak

S obzirom na sve vede zahtjeve u cijeloj Evropi
za smanjenom emisijom formaldehida unutar javnih
i radnih prostora, proizvodadi veziva prisiljeni su
proizvoditi UF-veziva sa smanjenom koli¢inom slo-
bodnog HCHO, a proizvodaéi kiselootvrdnjujudih
lakova mijenjati svoju tehnologiju kako bi postigli
sto manju emisiju formaldehida. U ovom radu pri-
kazane s uneke metode za kontrolu HCHO u UF-
-smolama i kiselootvrdnjujué¢im lakovima, kako bi
zadrzali kvalitetu unutar klase E1.

Kljuéne rijeci: Lakovi naéinjeni na bazi
UF smola koje sadrze manje od 0,3% slobodnog
HCHO zadovoljavaju normu E1. Kod odredivanja
slobodnog HCHO perforatorskom metodom u kiselo-
otvrdnjujuéim lakovima treba se koristiti modificira-
nom perforatorskom metodom.

Summary

Demand of lower formaldehyde emission in hous-
ing environment has during the last years been
raised from authorities in Europe. These new re-
quirements have forced manufacturers to develop
new UF binders with low content of free formal-
dehyde and AC — producers to develop new AC
— coatings technology in order to minimize the
formaldehyde emission. An important assumption
for this work is the existence of a relevant measur-
ing methods that ensures simple fast accurate
determination of free formaldehyde content in UF
binders and in AC — laquers in order to keep
up quality between ranges for E1 class.

Key words: Acid cured wood finishes based
on UF resins with low content of free HCHO, less
than 0,3%, ensures that quality will be between
ranges for E1 class. For the determination of free
HCHO content in AC — wood finishes recommend
to apply perforator method with modification.

0. UVOD

Kontrola kontaminacije javnih i radnih prostora
formaldehidom u sredistu je pozornosti niza istrazi-
vanja posljednjih 15 godina u cijelom svijetu. Prvi
propisi vezani za zastitu pri radu koji su ograni-
¢avali upotrebu materijala s poveéanom emisijom
formaldehida doneseni su poéetkom sedamdesetih
godina u SAD.

1.0. UTJECAJ HCHO NA ZDRAVLIE

1984. godine »ECETOC« (European Chemical In-
dustry Ecology and Toxicology Center) po svojoj
klasifikaciji karcinogenosti, svrstava formaldehid u
grupu 3, tj. kemijski spoj na koji se sumnja da je
karcinogen.

* Referat iznesen na savjetovanju »Savremena povrsinska
obrada u funkciji zaStite proizvoda drvne industrije«, Beo-
grad, 15. 11. 1990.
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Na temelju medicinskih istrazivanja skupine ame-
ri¢kih struénjaka, dokazalo se da koncentracija slo-
bodnog formaldehida u zraku ispod 0,1 ppm HCHO
ne utje¢e na ljudske organe, odnosno iznad te
koncentracije formaldehid je skodljiv za ljudski
organizam.

Institute of Toxicology u SAD objavio je 1980.
godine zaklju¢ke dugogodisnjih medicinskih istrazi-
vanja o otrovnosti slobodnog formaldehida:

1. 40% zamoraca koji su bili izloZeni utjecaju for-
maldehida koncentracije 15 ppm u trajanju od

24 mjeseca, dobili su karcinom disnih organa.

2. Zamorci izlozeni utjecaju koncentracije od 6
ppm HCHO pokazali su postojanje karcinoma u
malom postotku.

3. Misevi kod koncentracije 15 ppm HCHO poka-
zali su male postotke karcinoma. NajviSe su
stradali disni organi.

4. Kod koncentracije 6 ppm nisu zabiljezene kan-
cerogene pojave kod miseva odnosno zamoraca.

2.0. PROPISI VEZANI ZA NIVO SLOBODNOG
FORMALDEHIDA U UNUTRASNJOSTI
AMBIJENTA

U nekim zemljama Zapadne Evrope doneseni su
odgovarajuéi propisi o dozvoljenom nivou slobod-
nog formaldehida u unutrasnjosti javnih ili radnih
prostora:

TABLICA |

NIVO SLOBODNOG HCHO U UNUTRASNIOSTI
AMBIJENTA

NIVO HCHO
ZEMLIJA U PROSTORU  PROPIS
(ppm)
DANSKA 0,12 ZAKON
NIZOZEMSKA 0,10 PREPORUKA
ITALIJA 0,12 PREPORUKA
SR NJEMACKA 0,10 PREPORUKA
SVEDSKA 0,40 PREPORUKA
FINSKA 0,25 PREPORUKA

Propisi koji se primjenjuju u SR Njemackoj dani
su u tablici broj Il:

TABLICA I
EMISIJISKE KLASE ZA PLOCASTI MATERIJAL

EMISIJSKA PERFORATORSKA
E[‘AE'EJSKE VRIJEDNOST  VRIJEDNOST
HCHO uppm HCHO umg/100 g
E1 <0,1 <10
E2 > 0,1 > 10 < 30
E3 > 1,0 > 30 < 60

S obzirom da se zastiti ¢ovjekove okoline posve-
¢uje sve veéa paznja, na temelju navedenih propisa
odnosno granica o prisustvu HCHO u ambijentu,
ograni¢en je plasman lakova i ploéastih materijala
s poveéanom emisijom HCHO. Prema tome proizvo-
di drvne industrije moéi ¢ée se plasirati na strano
trziste samo ako emisija formaldehida bude u okvi-
rima propisanih granica.

3.0. METODE ZA ODREBIVANJE FORMALDEHIDA

Na temelju standardnih metoda analiti¢ke kemi-
je, a aktualizacijom problematike formaldehida, raz-
vile su se mnogobrojne metode za odredivanje ko-
li¢ine formaldehida u materijalima i emisije iz ma-
terijala.

Za odredivanje koli¢ine formaldehida u materi-
jalu do sada se pokazala najpouzdanijom:

— »PERFORATOR« metoda prema DIN-u EN-120.

3.1. »PERFORATOR« METODA ZA ODREDIVANIE
FORMALDEHIDA

Metoda je verificirana i daje priliéno precizne
podatke, a zasnovana je na principu ekstrakcije
formaldehida iz ispitivanih ploéa pomodu toluola,
pri éemu formaldehid prelazi u vodenu otopinu.

Sadrzaj formaldehida u otopini odreduje se jodo-
metrijski. Ekstrahirani formaldehid kvantitativho se
oksidira u alkalnoj otopini sa suviskom jada u
mravlju kiselinu. Suvi$ak jada titrira se otopinom
tiosulfata.

Ostale tvari koje podlijezu oksidaciji s jodom
ne smiju biti prisutne (etilalkohol, aceton itd.).

Za vrijeme oksidacije formaldehida odvija se sli-
jedeéa reakcija:

J24+2NaOH 2 NaJO +Hz20+ Nal
HCHO +2NaJO+ NaOH 22 HCOONa + Nal+H:0

HCHO +J2+3NaOH 2Z HCOONa +2Nal +2H:0

Perforatorska vrijednost izrazava se u postotku
prema DIN EN 120 t.j. mg HCHO/100 g analizira-
nog uzorka.

(nastavlja se u iduéem broju)
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U ovoj rubrici objavljujemo sazetke vaznijih ¢lanaka koji su objavljeni u najnovijim
brojevirna vodedih svjetskih Casopisa s podrudja drvne industrije. Sazeci su na pocetku ozna-
ceni brolern Oxfordske decimalne Kklasifikacije, odnosno Univerzalne 'decimalne Kklasifikacije.
Zbog ograniCenog prostora ove preglede donosimo u veoma skracenom obliku Medutlm
skrecemo pozornost citateljima i pretplatnicima, kao i svim zamteresuamm poduzedima i
osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobitajenim cijenama prijevode ili foto-
kopiije svih ¢lanaka koje smo ovdje anazahu skracenom obliku. Za sve takve narudzbe
ili obavijesti izvrlite se obratiti Uredni$tvu ¢asopisa ili Tehnickom centru za drvo. Zagreb,

Ul 8. maja 82

630%812/813 — Green, D. W.: Sa-
drzaj vode i utezanje grade (Mois-
ture Content and the Shrinkage of
Lumber) United States Department
of Agriculture, Forest Service, Fo-
rest Product Laboratory Research
Paper FPL-RP-489 (1988) s. 1—18.

Iz raspolozivih podataka, po: pre-.

poruci FPL za odnos vlaznosti i u-
tezanja drva iz 1963, objavljene su
preporuke prikladnih osnova za po-
defavanje kontrolnih veli¢ina u od-
redivanju nivoa sadrzaja vode. Stu-
dija prikazuje osvrt na americki
standard za meke vrste drva (Ame-
rican Softwood Lumber Standard,
PS 20-70). Prema tom standardu,
preporuduje se za odredivanje: ute-
zanja tolka zasicenosti vlakanaca
od 28, za vecinu vrsta drva. Toc-
ka zasicenosti. viakanaca za neke
vrste_drva (sekvoja, zapadni crve-
ni cedar i sjeverni bijeli cedar), pre-
poruena prema ovoj studiji iznosi
22%%. U studiji su takoder dane i
pregledne tablice za volumno ute-
zanje, toCku zasi¢enosti vlakanaca
i specifi¢nu gustedu za mnoge a-
meri¢ke vrste drva, tablice uteza-
nja s cbzirom na kut vlakanaca za
duglaziju i sekvoju te utezanje za
duglaziju i sekvoju od toCke zasi-
¢enosti vlakanaca do 15%% sadrzaja
vode.

“K. Babunovié

630%824.8 — Jung, B., Roffael, E.:
Primjena tanina kao veziva u drv-
nim materijalima Dio 2: Ispitiva-
nje umrezenih polifenolnih smola i
poiifenolnim smolama vezanih plo-
¢a iverica (Verwedung von Tanni-
nen als Bindmittel in Holzwerkstof-
fen Teil 2: Untersuchungen an ver-
netzten Polyphenolharzen und po-
lyphenolharzgebundenen Spanplat-
ten) ADHASION '33 (1989), 12, 33-37.

Od siuntetskih smola posebno su
duromerne pogodne za lijepljenje
drva, jer otvrdinjivanjem daju Cvr-
ste sijubnice, otporne na smicna
naprezanja. Sve vedom primjenom
sintetskih. ljepila drvna _industrija,
medutim, postaje sve vise ovisna o
razvoju lndustrlje nafte i zemnog
plina. Zato ne zacuduje da drvna
industrija u nekim zemljama po-
size za alternativnim vezivima, u
ovem sluc¢aju za prirodnim pohfe—
nolnim ekstraktivnim tvarima ne-
kih vrsta drva i njihovih kora kao
§to su: kvebraco i kesten, koje sa-

drze vece koli¢ine polifenolnih sup-
stancija. Kondenzacijom s formal-
dehidom one daju umrezene, tesko
hidroliziraju¢e polimere, koji mo-
gu sluziti kao veziva za drvne ma-
terijale.

U ovom radu su ispitivani kon-
denzacijski produkti iz ekstrakata
tih vrsta drva s formaldehidom i
postignuti zadovoljavajuci rezultati
u pogledu mehanickih svojstava iz-
radenih drvnih ploca, ali je otpu-
Stanje formaldehida prema perfora-
torskoj metodi bilo *jo$ ‘relativno
visoko.

630824.7 — Schlimmer, M., Rut-
tert, D.: Sistem za ispitivanje pu-
zanja na slijepljenim spojevima
(Prifsystem fiir Kriechversuche an
Klebverbindungen). ADHASION 34
(1990), 5, 25-29.

Rezultati dobiveni odredivanjem
srmcne ¢vrstoée uz vla¢no optere-

Cenje prema DIN 54451 na tzv. »de-

beloj« probi (sloju) daju samo is-
kaz o ponasanju ljepila pri kratko-
trajnom opteredenju i ne mogu o-
buhvatiti ponasanje polimernih lje-
pila u ovisnosti o vremenu u obli-
ku puzanja i relaksacije. U Clanku
je opisan novi pokusni uredaj na
kOJemu je moguce ispitivati puza-
nje ljepila u »debelim« slojeviima
u ovisnosti o naprezanju, tempera-
turi i vlaznosti.

630%824.8 — Deppe, H. J, Jann,
0O.: Odredivanje emisije formalde-
hida iz drvnih plota (Bestimmung
der Formaldehydemission von Holz-
gp%réplglgtten) ADHASION 34 (1990),

U proizvodnji drvnih ploéa veli-
ki udjel imaju ljepila, koja se kon-
denziraju s formaldehidom. Kako
se sumnja da je formaldehid kance-
rogen, potrebna je kontrola kolic¢i-
ne otpustenog formaldehida. Zato
su vazni jednostavni laboratorijski
postupci pomocu kojih i sami pro-
izvodad¢i mogu ocijenti rizik svojih
produkata. U BAM (Bundesanstalt
fiir Materialforschung) Berlin-Dah-
lem ustanovljeno je da se tzv. de-
sikatorska (eksikatorska) metoda
moze prlml_]enltl kao lSpltIll postu-
pak s istom sigurnos$éu kao 1 plin-
ska analiza ili perforatorska meto-
da. Za sada je normirana tzv. »mo-
kra« metoda, po kojoj se formalde-
hid iz uzoraka drvnih materijala u

eksikatoru apsorbira u vodi u tra-
janju od 24 sata i apsorbirana ko-
licina kvantitativno odreduje po
metilaceton-metodi. Tzv.  »suhac«
metoda, po kojoj bi se formaldehid,
umjesto. u  vodi, hvatao pomocu
vlaknatog materuala natopljenog
otopinom Na-bisulfita, jo$ nije do-
voljno ispitana.

630%824.8 — Kotwica, 1., Kujawa-
-Penczek, B.: Nova ljepila u pre-
radbi drva (Neue Klebstoffe in der
Holzverarbeitung) ADHASION 34
(1990), 3, 24-27.

Traze se alternativna ljepila u-
mjesto ljepila koja sadrze 1 otpu-
Staju formaldehid u preradbi 1 u
primjeni. U ¢lanku su opisana ispi-
tivanja dviju vrsta alternativnih
ljepila: jedno epoksidno ljepilo s
poliaminoamidnim epoksidnim a-
duktom kao otvrdivaem i jedno

‘dvokomponentno poliuretansko lje-

pilo. Ispitivana je smicna ¢vrstoda
uzvlaéno opteredenje na bukovim
epruvetama i ustanovljena pri to-
me velika otpornost slijepljenih
spojeva na hladnu i toplu vodu te
temperaturu, tako da su epruvete
pucale u drvy, a ne u sloju ljepila.
Medutim, sh]epl_]enl spojevi jako
gube na ¢vrstodi u vlaznom stanju,
ali nakon susenja se opet uspostav-
lja prvotna visoka c¢vrstoca slijep-
ljenog sloja.

630%824.8 — Roffael, E., Miertsch,
H.: Smanjenje otpusStanja formal-
dehida naknadnom obradbom (Ver-
minderung der Formaldehydabgabe
durch Nachbehandlung) ADHASION
34 (1990), 4, 13-19.

Otpustanje formaldehida iz drv-
nih ploéa moze se smanjiti nakna-
dnom obradbom. Neki pogodni po-
stupci ¢ine mogudéim drvne ploce
vis§ih emisijskih razreda prevesti u
nize. U ¢lanku su za tu svrhu na-
vedeni i obradeni postupci: naknad-
no visokofrekventno zagrijavanje,
obradba plinovitim amonijakom po
RY AB- i Verkor-postupcima te
prema Svedskom postupku Strca-
njem drvnih ploca tvarima, koje
reagiraju s formaldehidom.

Z. Smol¢i¢-Zerdik



Medunarodni sajam kooperanata

u industriji namjestaja,

unutrasnjeg uredenja i opreme -

Strojevi za tapeciranje

3.-7.V1991.

A KdinMesse

Najveci sajam kooperanata
za uredenje i opremanje
stanova.

Svake druge godine je INTERZUM u KéInu pravo mjesto
da se informirate o ponudi iz cijelog svijeta na jednom
mjestu.

Nastupa 1.400 tvrtki iz 44 zemlje, a ocekuje se preko
60.000 posjetilaca — struCnjaka iz 94 zemlje.

Posjetite INTERZUM u Koéinu i upoznajte cjelokupnu
svjetsku ponudu na jednom jedinom mjestu.

Sve informacije: »EP '64« (Vjesnik, Agencija za marketing)
Generalno zastupstvo Kdélnskog
sajma za Jugoslaviju,

Inozemni odjel, 41000 ZAGREB,

Trg P. Preradovica 6,
Tel.041/433-111/144, Fax: 041/428-998
Grupna putovanja organiziraju sve vece turisticke agen-
cije u zemlji.

UPON

Molim posdaljite mi sve informacije o sajmu INTERZUM '91.

IZRACUNAUJUTE:

Koliko stoji otprema Vase
okruznice s prospektom
potencijalnim kupcima!?

Mi smo pronasli bolje rieSenje!

Oglas u c¢asopisu »DRVNA
INDUSTRIJA« stize do prak-
ticki svih drvnoindustrijskih
poduzeéa i strunjaka u Ju-
goslaviji, a barem upola jefti-
nije.

RAZMISLITE O TOME!

Trazite od nas cjenik i plan
izlazenja Casopisa!
Obratite se s punim povjerenjem

Urednistvu
»DRVNE INDUSTRIJE«
41000 ZAGREB
Ulica 8. maja 82/I

Nasi uredaji za
krojenje i lijepljenje
osvojili su trZiste
svojom
tehnologijom
i koncepcijom.

Opbimalnim
iskonstenjem
pijenica k visoko
vrijednom konacnom
proizvod,

vim uredajima
postiZe se visoka
hvalitela industrjske
i iéne izrade.

Dimterovi strojevi
uSpjesino se povezuju
i u kompletre linje.

' (3 A
.\\\\SN“‘“%\' -
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DIMTER GMBH Phone (073 03) 15-0
Maschinenfabrik Teletex 730 310
Rudolf-Oiesel-Str. 14-16 Telex 17 730 310
P.0. Box 1061 Telefax (073 03) 15 99

D-7918 lilertissen
West Germany




EXPORTHIRVO

poduzece za vanjsku i tuzemnu trgovinu drvom, drvnim proizvodima, papirom, gradevinskim materijalom
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Fr—

ZAGREB

i inZenjering s potpunom odgovornoscéu, Zagreb, Marulicev trg 18, tel: 041/454-011

VANJSKA TRGOVINA
| INZENJERING

41000 Zagreb

Maruliéev 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 Italiana 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 Carlton hotel
POB 1198 Sharjah
Tel: 999716/523711
Fax: 999716/374962
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