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AUTOMATSKA BRUSILICA 
RAVNIH NOŽEVA 
TIP »BRN« 

Ako ste do sada imal1f problema s oštrenjem ravnih noževa, a u svom pogonu ,fmate ravnal'lcu, 
blanjal-icu ili možda $Jekirostroj za otpatke, nož za furnir 1Jlii sl1ično . .. , •BRATSTVO« vam sada 
nudi rješenje: 

B R N - 850 Ili B R N 1700 

Izrađuje se -u dvije i zvedbe: 

•BP.N-850• za noževe dulj1ne do 850 mm, šl~lne do 200 mm, debljine do 50 mm. 

•BRN-1700• za noževe dultlne do 1900 mm, širine do 250 mm, debl'Jlne do 50 mm, 

' Zakretni elektromagnetsi<1i stol omogućuje brzo ,1 efikasno stezanje noževe i birani kut oštrenja. 
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STROJEVI ZA OBRADU DRVA / STROJOGRADNJA 

Telefon: (01) 362"94-70 
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Radna skupina za rnatiskivanje furnira i 
talija na zaobljene rubove. 
Mogućnost upotrebe taljivih i PVAc ljepila. 
..... 

Naš dobavni program: 

• dvostnuke mbne profilirke, 
• automati za obradu rubova, 
• jednostrani strojevi za !ljepljenje rubova, 
• dvostrani strojevi za lijepljenje rubova, 
• format-ne pile, 
• višeliisne pile, 
• paketne škare za turni-r, 
• strojevi za 1popreono sastavljanje furnira, 
• strojevi za lijepljenje srednjica. 

CH-8042 ZOAICH 
Schalfhauserstrasse 89 

Automat$ka l'iinirja za ,po1punu obradu I obla
ganje zaobijeni,h rubnih profila SOFTFOR
MING. 

Radna skupina za naknadnu obradu rubnog 
materijala nali,jepljenog po SOFTFORMING 
sustavu. Prikraćivarrrje, ,kopirr,o glodanje, za
obljcivainje bridova na uglovima. 
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totd oprema 
68270 krlk0 

ceste kršklh frtev 141 

prolzvodnfa 
te!: (068) 71 115, 71 911, 72-382 

telex: 35764 yueop 

lnfen:rskl biro 
61000 lfublfana, 

rlharfevo 26 
tel : (061) 331 634, 331 636 

telex: 31638 yusoplb 

kollstrukcifa - razvoj 
lfanska c. 2a 

tel: (061) 211 601, 211 618 

projek1Iramo i proizvodimo opremu 
za: površinsku zaštitu metalnih i 
drvnih proizvoda, unutrašnji t rans
port, opremu za punionice pića i 
strojeve za prehrambenu industriju. 

tozd storllve 
krško 

gasllska 3 
telefon: (068) 71 291 

telex: 35766 yusopsto 

inženferskl biro zagreb 
aleja v. bubnfa 161 

telefon: (041) 682-620 
telex: 22264 yu sop zg 

projektiramo i proizvodimo opremu 
za štednju energije: lamelne i sta
klene rekuperatore topline. Izvodi
mo završne radove u građevinar
stvu. 

KOMPLETNA OPREMA ZA POVR8INSKU 
OBRADU I LAKIRANJE 

• 
KOMORE I KABINE ZA LAKIRANJE 

• 
OPREMA ZA NANOŠENJE LAKOVA 

RAZLIĆITIM POSTUPCIMA 

• 
PECI I UREĐAJ I ZA SUŠENJE 

• 
UREĐAJI ZA ODMAšCIVANJE 

• 
SUŠIONICE LAKOVA 

• 
TUNELI ZA ODMAšCIVANJE I 

FOSFATIRANJE 

• 
BRUSNI STOLOVI S FILTRIMA 

• 
APARATI ZA DOVOD SVJEŽEG 

ZAGRIJANOG ZRAKA 

• 
FILTRI ZA ODVAJANJE PRAŠINE 

• 
OPREMA ZA UNUTRAŠNJI TRANSPORT 

STANDARDNE I POSEBNE IZVEDBE 

• 
INSTALACIJE ZA OTKRIVANJE ISKRE I 

GAŠENJE POCETNOG POŽARA 

• 
KABINE I ELEMENTI ZA ZAŠTITU 

RADNIKA OD STROJNE BUKE 

• 
REKUPERATORI TOPLINE 

• 
SUŠIONICE ZA DRVO 

• 
POKRETLJIVE ODSISNE RUKE 

SOP KRŠKO 

speclalizirano 
podjetje 

za industrijsko 
opremo 

tozd kltpar 
krlko 
ga1ll1ka 3 
telefon (088) 71 509 
telex: 35166 yueoptfo 

ln!enJer1kl biro zagteb 
tlget 18b 
telefon: (041) 527 086 
telex: 22264 yu10pzg 

lnfentrskl biro ljubljana 
koblarjeva 34 
telefon: (061) 454 656 
telex: 31838 yusoplb 

projektiramo I proizvodimo opremu 
za zaštitu radnog i boravišnog pro
stora: modulne, kanalne, toranjske 
i sllosne flltre, sistem za otkrivanje 
Iskre I preventivno gašenje, kabina 
i elemente za zvučnu Izolaciju stro
jeva i uređafa, sušionice za drvo. 

tozd ikon 
koatanjevlca na krkl 
krika c. 6 
telefon: (068) 69748 
telex: 35790 yusopko 

projektiramo i proizvodimo opremu 
za zaštitu radnog i boravišnog pro
stora i opremu za galvanotehniku . 
Nadalje, mokre i suhe filtre za ukla
njanje prašine iz zraka u Industriji, 
galvanske linije, KONFLEX pokret
ljive odsisne ruke. 
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Mjerenje sile zatezanja Jista tračne pile 
bočnom silom 
STRAlN MEASUREMENT ON BAND SAWS 

Mario Stambuk dipl. ing. 
Zagreb 

Prispjelo: 4. sijecnja 1985. 
Prihvaćeno: 20. veljače 1985. 

Sažetak 

Veličinu sile zatezanja lista tračne pile redo
vito nadgleda rukovalac tijekom rada stroja, ali 
posrednim načinom, npr. prema broju utega po
stavljenih da zatežu pilnu traku. Međutim, u 
nekim slučajevima javlja se potreba za direkt
nom, od stroja neovisnom, kontrolom sile zate
zanja lista pile. Ova dodatna kontrola treba da 
je takva da je može obaviti pogonsko osoblje ru
tinski. brzo i s dostupnim instrumentima. U član
ku se izlaže mjerenje sile zatezanja pilne trake 
bočnom silom i provjerava pouzdanost rezultata 
postupka. 

K 1 ju č ne riječ i : tračna pila - list tra
čne pile - zatezanje lista pile 

1. UVOD 

Za pravilan rad tračnih pila potrebno je da 
list pile u propiljku bude zategnut propisanom 
silom F. Ako je zatezna sila manja od propisane, 
to se negativno odražava na točnost piljenja. S 
druge strane, previsoka sila zatezanja uzrokuje i 
dovodi do ubrzane pojave zamora materijala pilne 
trake. Važnu funkciju podešavanja i održavanja 
sile zatezanja u propisanim granicama ostvaruju 
zatezni mehanizmi koji razmiču osovine kotača 
pile potisnom silom F0 = 2 F. Ovisno o vrsti za
teznog mehanizma, potisna sila F O indicirana je 
npr. brojem zateznih utega, ili progibom opruge, 
ili tlakom fluida u instalaciji zateznog uređaja. 

Tijekom eksploatacije nastupaju, međutim, slu
čajevi kad je potrebno izvršiti mjerenje sile za
tezanja direktno na pilnoj traci, neovisno o indi
katorima zateznog mehanizma. Radi ilustracije ta
kvih slučajeva, navest će se nekoliko primjera 
iz prakse. 

Kod nekih tračnih pila, koje imaju zatezne 
mehanizme na principu opruga, dolazilo je do pri
jevremenog oštećenja valjnih ležaja na osovinama 
kotača pile i do učestale pojave pukotina u pilnoj 
traci. Uzrok ovih kvarova bile su prekomjerne sile 
zatezanja pilne trake. Naime, na tim strojevima 

UDJC 630°822.34 

Prethodno priopćenje 

Summary 

The amount of strain applied to the saw bla
des of a band saw is regularly controlled by the 
sawier during operation, but in an lndirect 
manner e. i. by inspecting the number of weig
hts pulling upon the saw blade. However, in so
me situations, direct control independent of the 
band saw !,tself is required to determine the 
stt·ain on the band saw blade. This additional 
control should be quick, routine and practicable 
by plant personnel using available instrumets. 
This article presents such a method of control 
with an analysis of relability of its results. 

K e y w o r d s ; Band-saws - Band-saw 
blades - strain measurement 

indikatori zateznih sila tijekom vremena su !.e 
oštetili, pa su rukovaoci strojem zatezati list pile 
prema »osjećaju«. U tim slučajevima pilne trake 
bile su najčešće prenapregnute, a opruge sabijene 
ponekad i do »bloka«, jer su rukovaoci htjeli iz
bjeći krivudanje reza, do kojeg je dolazilo uslijed 
zatupljenja ili loše pripreme lista pile. 

Slični kvarovi strojnih dijelova i listova pile 
mogući su i kod oštećenja manometra pneumatskih 
ili hidrauličnih instalacija zateznih uređaja. 

U jednoj pilani radnici su, radi postizanja rav
nijeg reza, na tračnoj pili trupčari, prekomjerno 
zatezali pilnu traku time što se poluga utega na
slanjala na graničnik, tako da sila u pilnoj traci 
nije više bila od,eđena težinom utega nego elastič-
nom deformacijom lista pile. Kod tog stroja dola
zilo je do ponovljenih kvarova valjnih ležajeva na 
osovinama kotača pile i do deformacije nekih po
luga kinematizma utega. Mjerenjem sile zatezanja 
u pilnoj traci, metodom koja će biti izložena u o-, 
vom članku, ustanovljeno je da je ova sila u kon
kretnom slučaju iznosila 115 kN. S obzirom da 
je za dane uvjete bila propisana sila od 55 kN, 
obavljeno mjerenje dokazalo je prekoračenje, s 
naslova zatezne sile od preko 100%. 

Bilo je slučajeva da je tehnička dokumentacija 
stroja zagubljena ili uništena, te kod kvara, od-
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nosno remonta tračnih pila, pogoni nisu raspola
gali podacima za baždarenje indikatora sile zate
zanja. Na tim strojevima baždarenje je ponekad 
bilo i izostavljeno, te se sila zatezanja podešavala 
po --osjećaju ... 

Radi povremene provjere sile zatezanja, radi 
dijagnosticiral\ia poremećaja u zateznom uređaju, 
radi baždarenja indikatora zatezne sile u nave
denim i sličnim slučajevima. potrebno je da struč
no osoblje u pilanskom pogonu raspolaie metodom 
za mjerenje zatezne sile koju metodu može pri
mijeniti uvijek kad se za to pojavi, ili pretpostavi, 
potreba. Takav postupak t reba ispunjavati slije
deće uvjete: 

1. da registrira izravno silu zatezanja kakva dje
luje na list pile, bez posredstva drugih dijelova 
stroja ; 

2. da se mjerenje može obaviti standardnim i lako 
dostupnim priborom ; 

:i. da se mjerenje može obaviti u vremenu kraćem 
od trajanja odmora u smjeni; 

4. da ovu provjeru mogu rutinski obaviti ruko
valac stroja, mehaničar održavanja stroja ili 
pogonski inženjer; 

5. da pogreška mjerenja ne bude veća od 5% mak
simalne propisane zatezne sile. 

U daljem tekstu bit će izložen mjerni postu
pak u smislu navedenih uvjeta. 

2. PRIKAZ POSEBNOG POSTUPKA MJERENJA 
ZATEZANJA PILNE TRAKE IZMEĐU 
KOTACA TRACNA PI~E 

Operacije ovog postupka opisane su uz pomoć 
sl. 1. i 2. kako slijedi: 

1. Odrediti raspon L neposrednim mjerenjem 
razmaka između osi kotača, kad je list pile monti
ran i zategnut na stroju. Ako je poznata dužina 
tračne pile Lo, onda se raspon L može izračunati iz 
obrasca L = (L0 - Drc)/2. 

2. Odmaknuti gornju i donju vodilicu lista pile, 
tako da dijelovi vodilice ne dodiruju pilnu ,traku 
tijekom mjerenja - niti u položaju kad je bočna 
sila Q = O, niti u položaju kad je pilna traka op
terećena najvećom bočnom silom Q. 

3. Primijeniti standardni mjerni sat (1), s pod
ručjem mjerenja 10 mm, učvršćen posredstvom no
sača (12) za mehaničku ili magnetsku hvataljku (2) 
Nasloniti pipkalo (3) mjernog sata na list pile (4), 
tako da uzdužna os (5) pipkala prolazi kroz sredi
šnjicu (6) pilne trake, približno vertikalno na širu 
plohu lista pile u sredini raspona (L). U tom polo
žaju treba hvataljku (2) fiksirati za gornju vodilicu 
pile ili za neki drugi dio (7) stroja. 

4. Podesiti nosač (12) mjernog sata, tako da kod 
bočno neopterećenog lista pile, tj. kod Q = O, mala 
kazaljka mjernog sata pokazuje očitanje između 
1 i 2 mm. 

Sl. I - Dl,podclja mjernlh ugiba l pri djelovanju bo.'!ne 
•lle Q. 

Flg. I - Method of lnflect~n f Meuuremonts under tbe 
Influence ol Latenl Fon•• Q. 

PRESJEK B-8 

Q 

POGl.EO U 
PRAVCU 8 

Sl. Z - Detalj A Iz slike 1. prikazan uvećano. 

Flg. Z - Detall A of Plcure 1 

5. Pilnu traku obuhvatiti uzicom (8) u neposred
noj blizini pipkala mjernog sata. Uzicu (8) preba
citi preko kotačića (9), i na drugom kraju uzice 
objesiti privremeno neki bočni uteg (10). Kotačić 
treba da je pričvršćen za stalak ili neki drugi sta
bilni dio (11), tako da sila Q bočnog utega preko 
uzice djeluje približno okomito na .širu plohu pilne 
trake kroz središnjicu (6). Umjesto bočnim utezima, 
potrebna bnočna sila (Q) može se mjeriti i dina
mometrom. 
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6. Samo mjerenje obaviti slij edećim redom : 
- kod bočno neopterećene pilne trake, tj . kad 

je Q = O, registrirati očitanje U0 mjernog sata, 

- opteretiti uzicu tolikom težinom Q bočnog 
utega (ili tolikom silom preko dinamometra) da o
čit1mje U mjernog sata bude za oko 1 do 3 mm 
manje od maksimalnog hoda pipkala (3) . 

- r egistrirat i vel ičinu pr imijenjene bočne sile 
Q i odgovarajuće očitanje U mjernog sata. 

7. Pomoću snimljenih podataka za L, Q, U0 , U. 
izračunati silu zatezanja po formuli (4) F = LQ/4f, 
p ri čemu je f = U - U0 • 

lz navedenog pojednostavljenog opisa vidljivo 
je da izloženi postupak mjerenja ispunjava uvjete 
1, 2. 3. 4 iz poglavlja 1 ovoga članka, tj . da se ovo 
mjerenje može rutinski i brzo obaviti od strane 
samog pogonskog osoblja. Pogodnost izloženog mje
renja provjerili su u pogonskoj praksi stručnjaci 
Tvornice strojeva »BRATSTVO«, Zagreb. 

Kod eventualne primjene rezultata mjerenja za
tezne sile za izračunavanje sila lociranih u poje
dinim člancima mehanizma treba imati u vidu i 
dodatne sile koje se pojavljuju u samom mehaniz
mu. Tako se npr. sila F0 , koja djeluje na osovinu 
gornjeg kotača, razlikuje od dvostruke zatezne sile 
2 F, i to uslijed trenja u vodilicama nosača osovine 

uslijed težine sklopa gornjeg kotača (sl. 1). 

3. IZVOĐENJE OBRASCA ZA IZRACUNA VANJE 
SILE ZATEZANJA U PILNOJ TRACI 

Primjenom rješenja za elastične linije gipkih ak
sijalno rastegnutih štapova (1), na desnu gran'.l 
tračne pile između kotača (sl. 1 i 2) izračunava se 
progib u sredini raspona 

QL 2 ~ 

f = -- (1 - -- th --) (1) 
4F tL 2 

gdje je 

V
-F L v~ 

t = -~ = -; -E- - parametar 

hiperbolične funkcije 

E = 210 000 N/mm2 - modul elastičnosti za 
materijal lista pile 

b d3 
J = -- - najmanji moment inercije 

12 poprečnog presjeka lista pile 

F 
<fo --- - - srednje naprezanje na iste-

b · d zanje uslijed sile F' u najma
njem poprečnom presjeku ll
sta pile 

f , Q, L, F, b, d - oznake za veličine prikazan?. 
u sl. 1 i 2. 

Iz formule (I) slijedi : 

QL 
F' = --- (1 - t) (2) 

4f 

gdje je 

2 tL 
t = -- th --- (3) 

tL 2 

Brojčana veličina t je mala u odnosu na jedi
nicu, te vrijedi: 

QL 
F' ""' ---

4f 
(4) 

Pojednostavljeni izraz (4) može se s dovoljnom 
točnošću primjenjivati za izračunavanje sile zate
zanja lista pile, prema postupku izloženom u pog
lavlju 2. Pri tome nastaje pogreška oko 1 do 2%. 

4. RAZMATRANJE TOCNOSTI MJERENJA SIU: 
ZATEZANJA LISTA PILE 

Prvenstvena namjena ovog posebnog postupka 
mjerenja je da omogući rutinsku i brzu kontrolu 
veličine sile zatezanja u listu pile. Za ovu bi se 
svrhu mogla dopustiti relativna greška i do oko 
10% u odnosu na maksimalnu zateznu silu, jer se 
ovdje radi prvenstveno o otkrivanju ekscesnih 
vrijednosti. Kad se, međutim, izloženi postupak 
mjerenja primjenjuje za baždarenje indikatora, do
puštena greška t rebala bi biti manja, tj. da se 
kreće do oko 5%. 

Ako se relativne pogreške mjerenja veličina 
L, Q, F obilje-ie sa liL, 6Q, 6f, onda se prema izrazu 
(4) nalazi relativna greška 6F sile zatezanja Po ob
rascu 

(5) 

Na osnovi ranije izvršenih mjerenja, za veličine 
L, Q, f, ovdje se usvajaju najveće apsolutne greške 
mjerenja kako slijedi: 

t. L = 10 mm kad se osni razmak između ko
tača pile mjeri čeličnim traka
stim mjerilom, 

t.Q = l N kad se težina Q zateznih utega 
mjeri malom decimalnom skla
dišnom vagom, 

t. f = 0,1 mm kad se progib pile mjeri mjer
nim satom s podjeljcima skale 
1:100 mm 

Polazeći od navedenih apsolutnih grešaka mje
renja, za veličine L, Q, f izračunane su relatavne 
greške mjerenja za silu zatezanja i svrstane su u 
tablicu II. Ovaj nalaz obuhvaća široki raspon tip-
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'l'Ahltta 1 

RF.1,/ITl\"1''1': GRF-šKE ZAOKRUZENJ/1 r, 17-RACUNANE 7.A 

~ TTl'SKOI \ ~;LICINA TRACNIH P ILA TRUPCARA 

Promi<'r kolača pile. mm 
\omaka tipske veličine) 1100 1300 

T•ble I 
RlllATIVI! ERIIOR 1N t VALUES CALCULATBD FOR SIX 

'l'YPICAL ll/lNOMILL S IZES, 

1600 1800 2100 2400 

Relatirna pogreška zbog 
izost.a\'ljanJa t b) 0,012 0,012 0,014 0,014 0,016 0,020 

,al Par ametoi navcdenlll !lPsktl\ vellčtna prikazani su 
labltcom u tlanku [2]. Paramcln prema 111. 2 izračunnli su kao 
srednje vrijednosti uzorka od 73 stroj a 16 rpnomlranlh svJe1-
d~~:k~r~~zl~::~u~~č1,ih pll\\ m su proctJcnjcnl nu osnovi po~ 

Tahli<:A TI 

RELATl\' NE G REšKE MJERENJA ZATEZNE S ILE. 
IZRAC\JNANE ZA 6 TTPSKIH VELICTNA T RACNIH PILA 
TRUPCA RA 

Promjer kotača pile, mm 
(oznaka tipske veličine) 1100 1300 

Relativna greška 
mjerenja <,\F b) 

a) Ovdje v rijedJ bilješka pod tabticom I 

0,003 

b) ReJatima greška c,F izračunata je kako slijedi: 
- za svaki lip pile primijenjeni su parametri 1z Ut. 2. 
- opterećenji, Q usvojeno je tako da progib f za svaki 

tip Iznosi 5 mm, 

Tablica III 
REZULTATI MJERENJA BOCNOG UGIBA fl LISTA P ILE U 
OVISNOST! O TEZINI Gl POSTAVJENlli ZATEZNIB UTEGA 

Skupina zateznih utega 

Težina skupine zateznih utega 

Ugib lista pile uslijed djelovanja bočne sile 
Q = 50 N 

0.010 

b) Brojne vri jednosti za ~ lzraćunane su prema tomtuU 
(3) t Pr<!m• odgovarajućim parametrima Iz l!t. 2 za svaki 
t ip. 

Table II 
RELATIVE ERROR IN BLAOE STRAIN MEASUREMENTS 
CALCULATEO FOR SIX TYPICAL BANOMILL SJZES. 

1600 1800 2100 2400 

0,010 0,020 0,013 0,014 

- pretpostavljene su apsolutne greške mjerenja A L = 10 
mm, .o,Q = 1 N, .o,f = 0,1 mm I na osnovi njlh tzra
čunaDe su relativne greške m~Ja 6L, 60, 6f, 

- relativna pogreška mjerenja s ile zatezanja lzračunaru, 
je prema Izrazu (5). 

Table m 
LAT ERAL BLADE INFLECTION li MEASUREMENTS VERS!.!.S 
WEIGHT OF THE PULLING WEI GHTS GI 

W; V v + M v + 2M V+3M v + 4M v + 5M 

G1 N 385 470 555 640 725 810 

f; mm 3,20 2,83 2,34 2,13 1,95 l ,~ 

Zatezna sila u listu pile prema izrazu 
(4)<' F1 N 7700 8710 10530 11620 12640 15120 

Polovina potisne pile na osovinu kotača pi!eb 

F; - 0,5 F0 

Relativna razlika ------

QL 
a) F1 +- -

4!; 

skih veličina tračnih pila trupčara, ali polazeći od 
prosječnih parametara, te ne prikazuje ekstremne 
vrijednosti. Ipak se na osnovi u tablici II dobivenih 
vrijednosti za 6F, koje se kreću između 0,3% i 1,4%, 
može zaključiti da mjerenje prema izloženom po
stupku udovoljava zahtjevima točnosti postavlje
nim na početku ovog poglavlja. 

0,5 7411 9074 10684 12320 13920 15592 

-0,04 0,04 0,01 0,06 0,09 0,03 

b) 0,5 Fo = 0,5 · i, G 

5. EKSPERIMENTALNA PROVJERA POSTUPKA 
ZA MJERENJE SILE ZATEZANJA PILNE 
TRAKE IZMEĐU KOTACA PILE 

Niz izvršenih mjerenja potvrdio je primjenlji
vost formule F = QL / 4f i pogodnost predloženog 
postupka mjerenja. Ovdje će biti prikazani rezulh-
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1i jednog od tih mjerenja, 17.vršenog 1. VIII 1983. na 
stalku t ruµčare ST-11 00. »BRATSTVO«, prema di
spoziciji na sl. 1. Za stroj ST-1100 utvrđeni su sli
jcdt'ći parametri: 

promjer kotača pile D = 1100 mm 

razmak osovine kotača 
pile L = 1972 mm 

težina velikog zateznog 
utega G,. 385 N 

prosječna težina malih 
zateznih utega G„ = 85 N 

prijenosni odnos poluge 
utega = 38,5 : 1 

težina ytega prim.ijenjenog 
za ostvarenje bočne sile Q 50 N 

N a p o m e n a: Malo trenje između dijelova za
teznog uređaja kod ovog stroja (npr. poluga utega 
oslonjena na oštricu dviju prizama) omogućuje v1·
lo točan odnos između težine G postavljenih utega i 
potisne sile na osovini kotača. To dozvoljava 
provjeru izmjerene zatezne sile F, usporedbom s iz
računanom silom F0 = i · G. 

O p i s i o d v i j a n j e p o k u s a. Pri bočnoj sili 
Q = 50 N, za svaku skupinu W; utega, čija je u
kupna težina Gi, ustanovljen je posredstvom mjer
nog sata ugib f1, te je pomoću obrasca (4) izraču
nana zatezna sila F; u listu pile (TAB. III). 

Na slici 3. prikazana je ovisnost sile zatezanja o 
težini utega. Regresijskom su analizom pravcem 
»A« izjednačene vrijednosti izmjerenih pa_rova G; 
i F;, a pravcem »B« isti odnos za drugi prijenosni 
odnos; 0,5 · F0 = 0,5 ·i· G. 

Na osnovi koeficijenta regresije izmjerenih po
dataka (r = 0,987) koji je vrlo blizak jedinici, te 
na osnovi primjerenih relativnih razlika (0,5 FfJ -
- F)/F, koje se kreću oko vrijednosti od 5% ('l'ab
lica III), izlazi da izvedeni pokus upućuje na mo
gućnost primjene izraza (4) za izračunavanje sile 
zatezanja u listu pile. 

Eksperimentalna provjera formule (4) može se 
provesti i egzaktnije putem elektrootpornih mjer~ 
nih traka. 

F, N 

~(XX) 

l2(1X) 

~ 
/()(XX) 

:c:: 
8CXX) ~ 

~ 
6(1X) 

~ 

~,:~,: 
C"4 ..., " .,., 

• ♦ ♦ • 
:::. :::. ::,. :::. 

<t 4(1X) 
:::! 
V) 

2(1X) SKUPINA ZATEZNIH UTE'G4 

200 l.(X) 6(1) IY.XJ N 

TE1INA SKUPINE UTEGA - Q 

SI, 3 - Gnfllton rem1tata m1ennJa :rarm.ne alle u J.lsla pile lnll>
i!are ST-1100. K1umkaDla III orecblaYll- ~uane zareme llle FI, 
dobivene na osnovi -pokusa (vidi tablicu 111) A - prawc ~Je; 
B - u.sporedni pravac, hraČWI.OD lx 1>r!Jeuotn01t odno&a I, l)Oluse 

,:atemlh utep. 

Fig. 3 - Grnphlc Presencatlon ot Blađe Intlection Measure
ment Results tor ST·ltOO Band Saw. 

6. ZAKWUČAK 

1. Povremena provjera veličine zatezanja lista 
tračne pile na stroju potrebna je u nekim slučaje
vima radi sprečavanja kvara strojnih dijelova (npr. 
valjnih ležaja kotača pile), te radi produljenja vi
jeka trajanja listova pile (npr. smanjenjem poja
va napuklina u traci). 

2. Predloženi mjerni postupak omogućuje 'izrav
no određivanje sile zatezanja u listu pile, neovisno 
o vrsti zateznog mehanizma, njegovim konstruktiv
nim nedostacima ili kvaru te trenju u njegovim 
elementima. 

3. Mjerenje po ovom postupku ne stvara veće 
poteškoće; može ga obaviti rukovalac stroja ili stru
čno pogonsko osoblje, uz priručni i lako dostupni 
pribor u vrijeme smjenske pauze. 

4. Predloženi postupak je teoretski zasnovan, 
eksperimentalno ispitan, te provjeren u praksi. 
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L STVENO.ISTRAtIVACKI RAD U PODRUCJU TEHNOLOGIJE DRVA 
u razdoblju 1986-1990. god. 

I. UVOD 

Organiziranje 1.11:mstvcnoistrnživačkog rada i primjeno rezultata znan
tsveno1straživackog rada spada u ključne probleme uclru1.enog rada drv
ne 111dustri)e. U rozdoblJu koje je ostalo Iza nas (1981-1985) očitovale 
su se različite prednosti i nedostaci u definiranju prcgrama i transfera 
znanstveno1straž1vačk1h rezultatn. 

Potrcb~ za samoupravnom transformacijom znanstvenoistrožlvačkog rada i njcgo,·,m samoupravnim povezivanjem s privrednim subjektima 
u drvnoJ industriJt nije više sporan, i ovaj proces dobio Je odgovarajući 
tretman. Sw vi~e postaje jasno da znanstvenoistraživački rad treba pro
matrati kao sastavni dio cjelokupne aktivnosti reprocjellne. 

Znonost i privreda treba da se povežu kao dijelovi jedinstvenog pro
cesa r,1dn i da razvijaju kvalitetnije i s\rukturalno nove odnose zasnova
ne na dohodovnim prmcipima. Znači, nije riječ o pojedinačnim akcija
ma u povez1vaniu znanosti i drvne industrije, već u cjelovitoj transfor
m:iciji odnosa. 

Sigurno Je da se uspostavljanjem novih odnosa u reprocjel!ni od 
znanstvenoistrazivačkog i razvojnog rada očekuju kval:tativne promjene. 
Zato. pri izradi strateškog programa, treba poći od pozitivnih Iskustva 
prethodnog razdoblja I novih kvalitetnijih rješenja. 

2. PRISTUP IZRADI, NACELA 
OBIWEZJA STRATF.šKOG 
PROJEKTA 

2.1. Pristup izradi 

Osnovno polazište prijedloga st
rateškog projekta: ISTRAZTVANJE 
(OPTIMIZACIJA) I RAZVOJ NO
VIH PROIZVODA, PROIZVODNJH 
TEHNIKA, TEHNOLOGIJA I ME
TODA UPRAVLJANJA U DRVNOJ 
INDUSTRIJI I PROMETU DRV
NIM PROIZVODIMA. za razdoblje 
1986-1980. jest u ulozi znanstvene i 
razvojno-lstrai\ivačke djelatnosti, a 
p05ebice u izraženim naporima da 
se operacionalizira koncepcija ulo
ge ove djelatnosti kao integralnog 
dijela ukupnog razvoja drvo-pre
rađivačkog kompleksa SR Hrvatskll. 

Znanstvena i razvojno-Istraživač
ka djelatnost bitan Je I kvalitativan 
činilac koji posredno i neposredno, 
kratkoročno, a osobito dugoročno, 
sve znatnije doprinosi ostvari vanJu 
tehnoloških I ekonomskih ciljeva. 

U proteklom srednjoročnom plan
skom razdoblju 1981-1985. u SR 
Hrvatskoj ostvareni su značajni re
zultati u Izgradnji ukupnog znan
stvenog I razvojno-lstraživaćkog po
tencljala, tako do znanstvena I raz
vojno-Istraživačka djelatnost posto
je aktivan činilac privrednog ra1.voja 
drvnotehnološk.e dJelolnostl. IHtodob-

no, u tom su razdoblju tražena i iz
nalažena sistematska rješenja i sa
moupravni mehanizmi, koj1ma uku
pan udruženi rod drvne Industrije 
SR Hrvatske ovl~dava znanstvenom 
politikom kao svojim integralnim 
dijelom. 

Pri tom, međutim, valja znati: I) 
da se zbog svoje prairode veliki broj 
razvojnih problema ne može Isklju
čivo rješavati znanstvenom I istra
živačko-razvojnom djelatnošću ; 2) 
da naš postojeći znanstveni potenci
jal posjeduje malu ekonomsku sna
gu, posebice u odnosu na potrebe 
vlasti tog materijalnog ra2.vola I 3) da 
~e ključna uloga lstraživačkog poten
cijala može ostvariti samo onda ako 
se znanstvena I ~azvojno-lstraživač
ka d.lelatnost planskim mjer~ma us
mjeri na osnovne razvojne probleme. 

2.2. Načela I temeljna obiljeija 

l. Plan razvoja znanstvene i raz
vojno-Istraživačke djelatnosti pro
gramski I ekonomski vezan je uz 
potrebe udruženog rada te njegove 
osnovne pravce, kako bi radnici u 
udruženom radu znanstvene đ raz
vojno-Istraživačke djelatnosti dije
lili rizik 1 uspješnost primjene re
zultata vlastita rada s ukupnim u
dru'-enim radom drvne Industrije sm Hrvatske. 

2. Plan polazi od koncepcije da 
zajedničke potre~ u ovom području 
predstavljaju osnovni pravci Istra• 
~lvnnjo, program5ke orijentacije 
I znatan dio iadataka. 

3. Zadaci u okviru ciljno U1JmJe
rel)lh projekata deflnlrat će se na 
osnovi prijedloga koji če neposredno 
doči Iz udruženog rada. Zadatke kao 
I njihove prioritete u istraživanju od
redit će Komisija za znanost pri 
Opčem udruženju šumarstva I pre
rade drva Hrvatske. 

4. Predloženi program znanstve
noistraživačke djelatnosti polazi od 
načela poli ti ke stabilizacije, izvoz
ne orijentacije grane i zaoštravanja 
odgovornosti svih subjekata znan
stvene politike, a posebice realizato
ra plana putem utvrđivanja jasno 
operacionaliziranih vrednovanja ra
de. i rezultata svake godine, s jasno 
!~taknutom mogućnošću opravdanih 
fleksibilnih doprinosa i izmjena pla
niran.ih istraživačkih zadataka. 

2.3. Izrada prijedloga 

Na osnovi potreba i razvojnih 
ciljeva svakog privrednog subjekta 
drvne industrije SR Hrvatske, po
trebno je, u okviru predložene ma
kro-strukture programa. predložiti 
određeni broj zadataka s kratkim fl.. 
pisom ciljeva za koje su zaintere
sirani pojedini OOUR-i (RO. SO 
UR). 

Na osnovi takvih prijedloga Ko
misija za znanost će. imajući u vidu 
sve prispjele prijedloge, izvršiti Iz
bor na taj način da će: l) spojiti za
datke koji su iz iste problematike, 
2) rangirati zadatke kao prioritetne 
i 3) izraditi prijedlog zadataka u o
kviru strateškog projekta I ponovno 
ih dostaviti na uvid I usuglašava
nje. 

Tek nakon toga izndlt će se ko
načna struktura strateSkog projekta 
sn svim zadacima. Na taj način želi 
se postići optimalna Integracija ina
nosll i prakse sa zajedničkim ciljem 
povećanja Izvoz!! i proizvodnosti ra
da u drvnoj Industriji. 

Prof. dr M. Fl1url6 
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Tradicionalni oblik sistema upravljanja na 
kibernetskim osnovama u proizvodnji panel-parketa* 
CONVENTIONAL CONTROL SYSTEM ON CYBERNETIC BASIS IN PREFINISHED PARQUET 
PANEL PRODUCTION 
Dr Zvonlmir Etilnger. dipl. lng. 
Institut 7--1 drvo - Zagreb 

Prispjelo: 20. siječnja 1985. 
Prihvaćeno: 2. ožujk11 1985. 

Sažetak 

Izrada panel-parkcla je procesna proizvodnja 
koja ovisi o obliku (konstrukciji) panel~parketa 
i projektiranom tehnološkom procesu. lstražen je 
sistem upravljanja za projektiranu tehnologiju 
panel-parketa, bez primjene elektroničke obrade 
podataka. Pomoću tradicionalnog oblika sistema 
upravljanja na kibernetskim osnovama, mogu
će je osigurati programiranje i praćenje proiz
vodnje, kao i pomoću računala, ali uz nešto više 
fizičkog napora kako upravljačkih funkcija, tako 
i proizvodnje. 

Projektirani oblik sistema upravljanja ne mo
že garantirati uspješne financijske rezultate u 
proizvodnji panel-parketa, jer je tehnologijom 
definirano iskorišćenje drva i proces rada, ali 
m~že pravovremenim spoznajama utjecati da fi
nancijski rezultat bude povoljniji. 

K l j u č ne r i j e č i : oblik sistema uprav
ljanja - kibernetska obrada podataka - elek
tronički upravljan proces proizvodnje, 

1. UVOD l PROBLEMATIKA 

Proizvodnja panel-parketa u Jugoslaviji nala
zi se u svom začetku i pokazuje tendenciju rasta. 
S obzirom na konstrukciju panel-parketa, te kon
tinuiran ili diskontinuiran tehnološki proces, po
stoji nekoliko tehnologija procesa proizvodnje pa
nel-parketa. Zadatak ovog rada nije da analizira 
tehnologiju procesa, nego da za projektirani teh
nološki proces istraži I primijeni maksimalno mo
guće suvremene principe upravljanja proizvodnim 
procesom. Potrebno je podvući da je projektiram 
tehnološki proces vrlo bitan u sistemu upravljanja. 
Ako kao rezultat tehnologije proizlaze određena 
ograničenja koja mogu narušiti uspjeh proizvodnjP. 
i poslovanja, onda je takvo ograničenje nemoguć(i 
neutralizirati organizacijskim zahvatima. 

Ova ograničenja uglavnom su sadržana u sli
jedećoj problematici : nepovoljnom iskorištenju pi, 
ljene građe, zahtjevu za višim klasama te grade, 

• Rad Je Izrađen u okviru llltrožlvanJu sprdvedenln nn 
zadatku 67.3.8. potproJekta 67.3. VodltelJ proJekla prof. dr 
Borls LJu!Jka. 

UDK 658.5:630•833.18 

Izvorni znanstveni rad 

Summary 

Manufacture of prefinished parquet panel ls 
a processing production deptmding on construc
tion of prefinlshed parquet panel and on a de
signed technological process. Control system for 
designed technology of pretinished parquet pa
nel has been investigated without application ot 
electronic data processing. 

By conventional control system on cybernetic 
basis, it is posslble to provide programming and 
following up of production the same !ike by 
computers, however more physical efforts of 
control funotions and production should be em
ployed. 

Designed contr-ol system cannot ensure succes
sful financial results in production of prefinished 
parquet panel, because utilization of timber and 
working proce.ss have been defined by technolo
gy, however it can by well-timed congnitions 
make the financial results more favourable. 

K e y w o r d s : control system - cybemetic 
data processing - electronically controlled pro
duciion process 

velikom udjelu radne snage, neriješenim proble
mima pripreme i dopreme piljene građe, neposto
janju prostora za kondicioniranje sirovine, neu
građenom uređaju za automatsko mjerenje vlage 
u drvu svake piljenice, nepovoljnom sistemu kro
jenja elemenata itd. 

Kako je proizvodnja parketa gotovo masovna 
proizvodnja, pokazala se potreba da se, prije pos
tavljanja tehnološke funkcije (studij rada, pripre
ma proizvodnje, kontrola kvalitete i organizacija 
održavanja), istraži i primijeni sistem upravlja
nja proizvodnjom i poslovanjem. Istraženi sistem u
pravljanja poslužit će kao osnova za postavljanje 
svih ostalih funkcija, neophodnih za uspješnu pro
izvodnju i poslovanje, a bazirat će se na suvreme
nim znanstvenim spoznajama. 

2. PODRUCJE I CIW ISTRAZIVANJA 

Područje istraživanja jest tehnološki definirana 
proizvodnja panel-parketa, koja se osniva na dis
kontinuiranom tehnološkom procesu s određenom 
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dimcn1.ijom ~vih t•lcmenl'lla koji ulaze u sastav 
proizvoda. Panel-parkct' sć sastoji od uslojenog 
(troslojno11) parketa, s mogućnošću izrade uzdužne 
i upletrnP (holandske) mustre. Standardna deblji
ne je 18 mm. a moguće je proizvoditi i debljine 11. 
15 1 23 mm. Donji i sredllji sloj izradivat će se od 
mekog drva četinjača, a gornji sloj od tvrdih 11-
stača. Gotov proizvod je dimenzija 2456 X 169 X 
'\ 18 mm. lakiran i spreman za ugradnju. 

Cilj je istraživanja pronalaženje optimalnog ~i
stema upravljanja proizvodnjom i poslovanjem 
tvornice panel-parketa. 

3. METODOLOŠKI PRISTUP ISTRAZIVANJU 

Proizvodni program panel-parketa omogućava 
masovnu proizvodnju. Ovakav oblik proizvodnje 
zahtijeva visok nivo organiziranosti, gdje se u sva
kom momentu mora vladati svim potrebnim infor
macijama da bi. se moglo normalno upravljati pro
izvodnjom. 

Na osnovi postavljenih ciljeva i radne hipoteze, 
izabrana metoda rada primijenjena u ovom istra
živanju sastoji se od slijedećih aktivnosti: 

1. Izbor objekta istraživanja; 2. Analiza zate
čenog (projektiranog) stanja; 3. Dijagnoza zateče
nog (projektiranog) stanja; 4. Studij i definiranje 
ciljeva sistema; 5. Definiranje oblika sistema; 6. 
Studij varijacije definiranog oblika sistema; 7. Iz
bor varijacije definiranog oblika sistema; 8. Pro
jektiranje makro-projekta sistema. 

Na osnovi postavljenog metodološkog pristupa 
istraživanju optimalnih sistema upravljanja u drv
noj industriji, te na osnovi studijskog rada u nizu 
OOUR-a na području drvne industrije u proteklih 
15 godina, istraživanjem se došlo do spoznaje da 
postoji nekoliko oblika sistema upravljanja; 

l. Tradicionalni oblik sistema, 
2. Tradicionalni oblik sistema na kibernetskim 

osnovama, 
3. Kibernetski oblik sistema uz elektroničku o

bradu podataka, 
4. Kibernetski oblik sistema uz elektroničku o

bradu podataka i elektronsko upravljanje dijelo
vjrna procesa proizvodnje, 

5. Kibernetski oblik sistema uz elektroničku o
bradu podataka i elektronsko upravljanjem kom
pletnim procesom proizvodnje. 

S obzirom da su u navedenoj literaturi (3) oblid 
sistema upravljanja detaljno objašnjeni, ovdje se 
oni neće posebno razmatrati. 

Na osnovi navedenog metodološkog pristupa pri
šlo se istraživanju sistema upravljanja u proiz
vodnji panel-parketa. 

4. REZULTATI ISTRAZIVANJA 

Izbor objekta istraživanja izvršen je na osnovi 
nastale potrebe i.straživanja sistema upravljanja 

u proizvodnji panel-parketa. Analiza projektlranog 
stanja načinjena je na o~novi projekta i pokusne 
proizvodnje u tvornici panel-parketa. Dijagnoza 
projektiranog stanja pokazala je nedostatke u te
hnološkom procesu, a isto tako je upozorila na mo4 

gućnosti projektiranja svih ostalih aktivnosti, za 
postavljanje makro-projekta sistema upravljanja 
proizvodnjom i poslovanjem u proizvodnji panel~ 
-parketa. 

Nedostaci u projektiranom tehnološkom proce
su organizacijskim se zahvatima ne mogu otklo~ 
niti , kao na primjer: osnovni materijal za pro
izvodnju pokrovnog sloja je plijena građa tvrdih 
listača (hrast, bukva, jasen). Nakon sušenja, prva 
faza prerade je krojačnica masiva. Elementi za 
pokrovni sloj kroje se iz kvalitetne piljene građe, 
debljine 32 mm na sitnije dimenzije. Iskorištenje 
u proizvodnji elemenata iz piljene građe vrlo je 
nepovoljno. Iz iskrojenog elementa pokrovnog 
sloja tvrdih listača, koji je debljine 32 mm nakon 
konačne prerade, dobiju se 4 sloja po 4 mm deb
lj ine, dakle svega 16 mm, a što je samo 50% od 
mase iskrojenih elemenata. Ovakav projektirani 
tehnološki proces nije dopustiv s obzirom na kva
litativno i kvantitativno iskorišćenje piljene građe. 
Nije zadatak ovoga rada da ulazi u analizu tehno
loškog procesa koji bi omogućio veće i racionalnije 
iskorišćenje piljene građe. Ovaj projektirani nedo
statak nije moguće nikakvim organizacijskim za
hvatima otkloniti. Dobro organizirana proizvodnja 
imat će sve potrebne informacije o stanju, te će 
moći donositi i zaključke o eventualnim tehnolo
škim poboljšanjima. 

4.1 Studij i definiranje ciljeva sistema 

Na osnovi studijskog razmatranja proizvodnje 
panel-parketa, izvršeno je definiranje ciljeva si
stema koji će pomoći kod projektiranja oblika si
stema upravljanja proizvodnjom. Nakon razma
tranja, postavljeni su slijedeći ciljevi, kojima mora 
biti podređeno definiranje oblika sistema uprav
ljanja; 

- proizvodnju organizirati na principu masovne 
proizvodnje; 

- na tržištu postići maksimalnu fleksibilnost s 
obzirom na rokove isporuke; 

- osigurati određenu kvalitetu proizvoda; 
- osigurati planirani kapacitet poizvodnje; 

- osigurati razvoj proizvoda radi postizanja veće 
vrijednosti proizvoda; 

- upravljati proizvodnjom pomoću najefikas.nijeg 
sistema programiranja i praćenja »ulaza-proce
sa-izlaza« pojedinih dijelova proizvodnje; 

- maksimalno se približiti željenom (planiranom) 
stanju; 

- zalihe na skladištu svesti na minimum; 
- protočno vrijeme kroz proizvodnju smanjiti na 

minimum ; 
- osigurati pomoću određenog sistema konstant

no ekonomične zalihe materijala na skladištu; 
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- osigur/\li flcksibilno i 97.11rno praćenje kom
pl<-t.nc dokumentacije s mogućnošću dnevnog 
obračuna troškova rada i materijala; 

nA osnovi informacija o stanju, omogućiti raz
radu i davanje pt·ijcdloga za razvoj proizvoda, 
tehnologije i organizacije; 

- utjecati na cijenu proizvoda postlzavanjem niže 
cijene materijala; 

- osigurati konstantno potrebne količine mate
rijala za proizvodnju: 

- planiranje proizvodnje vršiti pomoću tehnolo
~ke dokumentacije, a obračun s jednostavnim 
knjigovodstvenim pomagalima bez elektroničke 
obrade podataka. 

4.2 Defi.ni.rnnje oblika sistema 

U metodološkom pristupu istraživanju navede
no je svih pet oblika sistema upravljanja proiz
vodnjom i poslovanjem. 

Analiziraju li se prikazani oblici sistema u
pravljanja, odmah se može otkloniti treći, četvrti 

i peti oblik sistema upravljanja, jer u tvornici pa
nel-parketa ne postoji niti je u projektu nabava 
uređaja za elektroničku obradu podataka. Bez e
lektroničke obrade podataka nemoguće je projek
tirati kibernetski oblik sistema upravljanja pro
izvodnjom i poslovanjem. Odbaci li se odmah tra
dicionalni oblik kao najklasičniji, ostaje jedina 
mogućnost primjene tradicionalnog oblika sistema 
na kibernetskim osnovama. 

U pomanjkanju računala, ovaj oblik sistema 
upravljanja može uspješno osigurati programira
nje i praćenje proizvodnje. 

Može se pretpostaviti da će se tokom primjeM 
oblika sistema pokazati potreba i razumijevanje 
za nabavu računala, a to znači i primjenu napred
nijih oblika sistema upravljanja. 

4.3 Sistem upravljanja u proizvodnji 
panel--parketa 

Na osnovi definiranih ciljeva sistema uprav
ljanja te obračunskih jedinica, kao i upravljačkih 
funkcija, izvršeno je projektiranje sistema uprav
ljanja proizvodnjom na kibernetskim osnovama 
uz osiguranje sistema programiranja i sistema 
povratnih informacija o izvršenju projektiranih 
akcija. Projektiranje sistema na nivou makro-pro
jekta prikazano je uz pomoć „Blok dijagrama tra
dicionalnog oblika sistema upravljanja proizvod
njom na kibernetskim osnovama« (na slici 1). 

Sistem upravljanja sastoji se od nekoliko pod
sistema, tj . dijelova sistema koji ga karakterizi
raju. Definiranje podsistema po redoslijedu i broju 
ovisi o postavljenim ciljevima sistema. Svaki porl
sistem ima jedan ili više kibernetskih krugova, 
koji svaki za sebe mora imati definiran, tj. zatvo
ren kibernetski krug informacija, a koji garan-

Ur a maksimalno postizavanje postavljenih cilje
va. 

Na osnovi definiranih ciljeva I suvremenih spo,. 
znaja (teorijski i praktički), sistem upravljanja 
proizvodnjom u proizvodnji panel-parketa dijeli 
se na slijedeća podsistetne: 

4.3.1 Podsistem tržišta prodaje; 
4.3.2 Podistem tržišta nabave; 
4.3.3 Podsistem transformacije materijala u go

tov proizvod ; 
4.3.4 Podsistem obračuna troškova proizvodnje. 

4.3.1 Podsistem tržišta prodaje 

Postavljeni ciljevi vezani na upravljačku funk
ciju prodaje su slijedeći: 

- na tržištu postići maksimalnu fleksibilnost ob
zirom na rokove; 

- postići zadovoljavajuću cijenu na tržištu; 
- zalihe gotove robe svesti na minimum. 

Na tržištu se može postići maksimalna fleksi
bilnost na temelju informacija o potrebama trži
šta i ako na skladištu gotovih proizvoda uvijek 
imamo dovoljno proizvoda spremnih za otpremu. 
Upravo stoga se i predviđaju dvije konstantne in
formacije koje moraju regulirati rad prodaje, a to 
su: istraživanje tržišta i narudžbe kupaca. 

Ove informacije stižu s tržišta. 

Iz skladišta gotovih proizvoda stiže informacija 
u funkciju prodaje, a to je dnevni izvještaj o sta
nju gotovih proizvoda. 

Na osnovi navedenih izvora informacija, funk
cija nabave može s velikom sigurnošću uputiti u 
skladište gotovih proizvoda nalog za otpremu go
tovih proizvoda. 

Postavlja se pitanje kako osigurati uvijek u 
skladištu gotovih proizvoda dovoljno proizvoda da 
ih nabava može otpremiti na tržište. Obzirom da 
je ovo zadatak upravljačke funkcije pripreme 
proizvodnje, neće se ovdje obrailagati. 

Na taj način je zatvoren ki'bernetski krug 'bro, 
1, tj. podsistem tržišta prodaje. 

Upravo stoga nije slučajno da je podsistem tr
žišta prodaje registriran s brojem 1, tj. da se 
prvi obrađuje. Nosilac podsistema tržišta prodaje 
je funkcija prodaje, bez obzira na njezinu mikro
-organizacionu lociranost. Funkcija prodaje vrši 
istraživanje tržišta i propagandu na osnovi čega 
stižu narudžbe potrošača, odnosno trgovine. 

Kibernetski krugovi vidljivi su iz bloka dija
grama makro-sistema upravljanja proizvodnjom. 

Razvojem proizvoda, primjena panel-parketa 
neće biti samo za podove nego i za oblaganje zi
dova i opremanje objekata. Moguće je da to budu 
izvanredne narudžbe kupaca koje će svakako ima
ti i odgovarajuću cijenu. Primjena je moguća i 
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7 ,q opremanje knbinn brodovn. Sve ovakve spe
rijalnC' naruMbc bit će prethodno usklađene s 
rnzvoicm proizvoda i direktno dostavljene uptav
ljačkoj funkciji pripreme proizvodnje. 

Sve ovo važi za normalne prilike, ij. kad se 
prodaJa norm11lno odvija. Nagle stagnacije ili ve
like konjunkture remete sistem, ali ga ne upro
p::išlavaju. Može se konstatirati da su se OOUR-i 
koji su primjenjivali sistem lakše oduprli naglim 
promjenama na t ržištu. 

4.3.2. Podsistem tržišta nabave 

Podsistem tržišta nabave je po važnosti od
mah iza podsistema t ržišta prodaje. Ptavilno funk
cionirarlje podsistema tržišta nabave osnovni jc 
uvjet za pravilno funkcioniranje podsistema trans
formacije materijala u gotov proizvod. Ovaj pod
sistem obuhvaća dva kibernetska kruga, i to ki
bernetski krug broj 2 i 3. 

Kibernetski krug broj 2 obuhvaća osiguranje 
svih pomoćnih materijala, tj. svih materijala osim 
piljene građe, a kibernetski krug broj 3 obuhvaća 
nabavu osnovnog materijala, piljenu građu. Pred
viđeno je da priprema proizvodnje ima u svom sa
stavu i dio funkcije nabave. Ovo će omogućiti 
racionalnije troškove i bolje funkcioniranje osi
guranja i uskladištenja materijala. Ustanovljenje 
potreba nabave izvršavat će tehnolog materijala, 
tako da nabavu piljene građe vrši direktno u kon
taktu s pilanom, a nabavu ostalih materijala pre
ko funkcije nabave i nabavnog sektora radne or
ganizacije. Kad se govori o nabavi pomoćnih ma
terijala, smatra se materijal koji se kupuje od 
drugih radnih organizacija. 

Cilj ovog podsistema je: 

- utjecati na cijenu proizvoda postizavanjem ni
že cijene materijala; 

- osigurati konstantno ekonomične količine za
liha materijala; 

- osigurati konstantno potrebne količine materi
jala za proizvodnju. 

Nabavna služba razlučiti će (A, B, C metodom) 
standardne materijale po važnosti, te odlučiti koji 
će se materijali pratiti po minimaks sistemu, a koji 
na klasičan način. 

Postupak sa standardnim materijalima je nor
malan. Cim količina materijala padne ispod sig
nalne, nabava to uočava na osnovi »izvještaja o 
zalihama materijala«, te odmah vrši »narudžbu 
materijala«, koji putem »primke« stižu u skladi
šte materijala, I kibernetski krug saznanja o po
trebi materijala, narudžbe i uskladištenje je za
tvoren. Ovakav sistem narudžbe materijala os:
gurava konstantno dovoljnu količinu materijala 
za proizvodnju uz minimalno opterećenje obrtnog 
kapitala. 

Osnovni dokument u sistemu je „izvještaj o 
zalihama materijala na skladištu«. U njemu će za 

svaku vrstu materijala biti samo upi8ane količine 
onih materija kojih se zalihe nalaze ispod signalne 
količine. Politikom nabave odredit će se okvirna 
suma kapitala koji se može utrošiti za osiguranj.! 
potrebnog materijala za proizvodnju. Nabava će 
se kretati u okvirima istražene I određene količine 
kapitala koji se može utrošiti. 

Stanje na skladištu piljene građe dnevno se 
mijenja. Dnevno će na sušenje, tj. u početak pro
izvodnje, odlaziti oko 120 m2 piljene građe. Ta
kođer će dnevno i pristizati nova piljena građa. 
Skladištar građe mora voditi evidenciju stanja na 
skladištu i dnevno izvještavati pripremu o stanju 
piljene građe na skladištu. Na osnovi potreba j 

stanja, tehnolog materijala razrađuje narudžbu za 
piljenje i dopremu građe iz pilane. Na taj način 
je zatvoren kibernetski krug broj 3, a što osigu
rava dopremu materijala unutar radne oganiza
cije. 

Ukoliko dođe do većih kvarova u proizvodnom 
procesu pilane ili više sile, nabava će se pobrinuti 
da se određena potrebna količina piljene građe 
nabavi od pilane druge radne' organizacije. 

4.3.3. Podsistem transformacije materijala u gotov 
proizvod 

Ovaj podsistem obuhvaća kibernetske krugove 
broj 4, 5 i 6. na slici 1. Nakon što se osigura kome 
i kada će se otpremiti gotovi proizvodi i osigura 
potrebne materijale za proizvodnju, potrebno i~ 
projektirati podsistem transformacije od materija
la do gotovih proizvoda, tj. podsistem proizvodnje. 

Upravljačko tijelo podsistema je služba pri
preme proizvodnje, koja rukovodi svim upravlja
čkim akcijama u ovom podsistemu. 

Cilj ovog podsistema je: 

- osigurati konstantno dovoljne količine gotovih 
proizvoda u skladištu; 

- transformaciju od materijala do gotovog pro
izvoda izvršiti u minimalnom protočnom vre
menu unutar proizvodnje; 

- garantirati određenu kvalitetu proizvoda; 
- unutar podsistema proizvodnje konstantno za-

državati minimalne količine nedovršene pro
izvodnje; 

- omogućiti razradu i davanje prijedloga za raz-
voj proizvoda, tehnologije i organizacije. 

Funkcioniranje podsistema odvija se na osnovi: 

- plana proizvodnje; 
- narudžbi kupaca; 
- izvanrednih narudžbi kupaca i 
- dnevnog Izvještaja o stanju gotovih proizvoda. 

Priprema proizvodnje daje organizacijskoj je
dinici (O. J ,) skladištu piljene građe unaprijed 
.. specifikaciju materijala za sušenje«, a O. J. su
šenje i kondicioniranje piljene građe radni nalog 
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za sušenJc (R. N . - 1 ). Osušena grada nakon su
šenja ulazi u pro~tor 2a kondicionirirnje, a pri
prema proizvodnje prima »dnevni izvještaj o stn
nju uh<.> pilj<'nc grAde«. Stanje se mijenja, jer 
dnevna grada ulazi u proizvodnju i dolazi iz su
šionice. Izdavanjem n.iloga za sušenje i izvještaja o 
stanju suhe piljene grade zatvara se kibernetski 
krug broj 4. 

Proizvodnja panel-parketa počinje tek kad se 
pripreme iskrojeni elementi mekog i tvrdog drva. 
Stoga je ovaj zadatak potrebno izvršiti planirano 
i na vrijeme. tj. da nikada ne nedostane iskrojP.
nih elemenata. Regulator krojenja je skladište i~
krojenih elemenata na skladištu. Ovaj podatak 
potrebno je da dnevno stiže u pripremu proizvod
nje. Isto tako je potrebno da se dnevno prati ulaz 
elemenata na skladištu kao i izlaz elemenata 11 

proizvodnju panel-parketa. Radni nalog za krojf-
n.ie. koji izdaje priprema, usaglašava se s ulazom 
elemenata na skladište i prati iskorišćenje eleme
nata u odnosu na piljenu građu. Ovaj podatak je 
važan i mora se pratiti u intervalima izdavanja 
radnih naloga za krojenje. Ovom dokumentacijom 
zatvoren je kibernetski krug broj 5, tj. krojenje 
i priprema elemenata za proizvodnju. 

Za vjerovati je da će najveća potražnja biti 
za parketima koji se proizvode od najširih i uz
duzno slaganih elemenata. Vjerojatno će se ova 
dimenzija konstantno formirati, a time će se i 
oblici slaganja raditi iz napada reparature naj
dužih i najširih elemenata. Ovaj podatak obraz
laže da neće biti moguće proizvoditi samo jedan 
oblik panel-parketa. 

Konačna transformacija materijala u gotov 
proizvod izvršava se u kibernetskom krugu broj 
6. U ovom kibernetskom krugu dolazi do defini
tivnog oblikovanja elemenata, slaganje sendviča, 
lijepljenje sendviča s mehaničkom i površinskom 
obradom do pakovanja (vidi sl. 1). 

S obzi.rom da su elementi koji ulaze u proiz
vodnju panel-parketa formirani (dimenzioniram), 
potrebno je da ulaze kao određena količina (broj 
ili m:l ili m 2). Stoga ovaj radni nalog može biti 
tjedni, ali izvještaj o stanju gotovih proizvodn 
ipak je potrebno izdavati dnevno. 

lako je proizvodnja panel-parketa procesna 
proizvodnja, želi li se funkcionalno rukovoditi o
vom proizvodnjom, mora se biti dobro informira11 
i reagirati na vrijeme. 

4.3.4. Podsistem obračuna tro§kova proizvodnje 

Nadopuna ovog kibernetskog sistema upravlja
nja proizvodnjom je ... podslstem obračuna troškova 
proizvodnje«, koji može biti prikaz1m jednim ili 
više kibernetskih krugova (nisu prikazani u blok 
dijagramu). Ovaj zadatak izvršit će se projekti
ranjem mikro-organiziranosti ekonomskih funkci
ja, te stoga i nije ov'dje prikazan. Zadatak ovih 

redaka je da ukaže da Je nas tavak tada na po
dručju ekonomskih funkcija također neophodan. 

Svi troškovi sis tema moraju biti registrirani 
i o njima informirani rukovodioci koji na njih utje
ču, kao i oni koji ih izvršavaju, a to su : 
- proizvodni radnik na obradi materijala treba 

da znade efikasnost svoga rada za prethodni 
dan ; 

Sl. I. 
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- i:luiba nabave prllti angažir11nost kapit11la I vo
di politiku nabave. ali na osnovi brzih i točnih 
informacija: 

- priprema prati utroške materijala po svakom 
radnom nalogu na osnovi dobivenih informa
cija. a tjedno prati iskorištenje osnovnih ma
terijala: 

- na osnovi praćenja troškova rada i materijala 
priprema kontrolira obračunsku kalkulaciju; 

- služba prodaje prati kretanje realizacije i vodi 
politiku prodaje i politiku cijena na tržištu itd. 

Nosilac ovog podsistema je računovodstvena 
funkcija. 

5. DISKUSIJA 

Nakon što je definiran sistem organizirano5ti 
s podsistemima i kibernetskim krugovima, moguće 
je prići kompletnom zaokruženju upravljanja pro
izvodnjom. 

Sistem upravljanja ugradit će se u funkcionalni 
sistem organiziranosti, tj . u sve organizacijske ob
like radne organizacije. S obzirom da realizacija 
projekta sistema obuhvaća ne samo proizvodnu ne
go i nabavnu, prodajnu i računovodstvenu funk
ciju, sve navedene funkcije morat će se uklopiti 
u projektirani sistem. Ne smije se dozvoliti da se 
bilo koja od navedenih funkcija ne uklopi, tj . ne 
prilagodi sistemu. 

Opća i kadrovska funkcija po svom položaju 
mora se također uključiti u sistem, ali ovu funk
ciju nije potrebno povezivati kibernetskim kru
govima ili podsistemom. Da bi se sistem uprav
ljanja proizvodnjom mogao početi primjenjivati 
u proizvodnji , potrebne su slijedeće predradnje: 

- definirati proizvodni program (definirano pro-
. jektom); 

- projektirati i provesti sistem rada prodajne 
funkcije s obzirom na nastup na tržištu, sin
hronizaciju skladišta gotove robe, otpreme, ma
nipulacije itd., tj . funkcioniranje kibernetskog 
kruga br. 1.; 

- projektirati i provesti organiziranost nabavne 
funkcije na suvremenom nivou, uključivši tr
žište nabave i skladište svih materijala potreb
nih za proizvodnju, tj. funkcioniranje kibernet
skog kruga br. 2 i 3; 

- projektirati i provesti potfunkciju pripreme 
proizvodnje i studija rada; 

- projektirati i provesti potfunkciju kont role 
kvalitete; 

- projektirati i provesti potfunkciju održavanja 
postrojenja i uređaja; 

- osigurati programiranje i praćenje proizvodnje 
pomoću dokumentacije; 
programirati uvođenje elektroničke obrade po
dataka kao mogućnost postavljanja napredni~ 
jeg oblika sistema upravljanja; 

detaljno upoznati rukovodstvo i radnike sa svim · 
dokumentima, ciljevima I zadacima te efek
tima sistema upravljanja proizvodnjom; 
intenzivirati rad na istraživanju tržišta l osi
guranj u plasmana proizvodnog programa kao 
i rad na usavršavanju razvoja proizvoda, teh
nologije i organizacije. 

Zadaci navedeni kao predradnje za provođenje 
sistema rukovođenja proizvodnjom nisu poredani 
po redoslijedu izvršenja. Potrebno je odrediti iz.. 
vršioce i termine za provođenje svake od navede
nih predradnji. 

6. ZAKWUCNA RAZMATRANJA 

Nakon razmatranja ove problematike mogu se 
izvesti slijedeći zakli učci: 
1. :Zeli li se uspješno rukovoditi proizvodnjom, 

potrebno je projektirati sistem upravljanja u 
proizvodnji panel-parketa. 

2. S obzirom na se ne primjenjuje elektronička 
obrada podataka, nije moguće primijeniti ki
bernetski oblik sistema upravljanja, nego tra
dicionalni oblik sistema na kibernetskim osno
vama. 

3. Upravljačke funkcije su prodaja, nabava i pri
prema proizvodnje. 

4. Podsistem t ržišta prodaje obuhvaća k\bernetski 
krug broj 1 i osigurava na osnovu istraživanja 
tržišta i narudžbe kupaca brzu isporuku goto
vih proizvoda tržišta. 

5. Podsistern tržišta nabave obuhvaća kibernetski 
krug broj 2 i 3, te osigurava sve materijale po
trebne za proizvodnju. 

6. Podsistem transformacije materijala u gotov 
proizvod obuhvaća kibernetske krugove broj 4, 
5 i 6, te osigurava normalni kontinuitet proi:.:
vodnje . 

7. Potrebno je razmotriti mogućnosti nabave ra
čunala, kako bi se omogućilo prijelaz na viši 
oblik sistema upravljania, 
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S a :tetak 

Jedan od uvjeta za upotrebu ploča iverica u 
industriji namještaja je i površinsko oplemenji
vanje iverica. Upotrebom umjetnih materijala 
postupak površinskog oplemenjivanja postao Je 
jednostavniji, a tehnologija oplemenjivanja se 
naglo razvila. Upravo zbog jednostavnosti, ,ali i 
velikog kapaciteta uz relativno mali utrošak 
energije, kratkotaktni postupak oplemenjivanja 
s oapirima impregniranim umjetnom smolom su
srećemo danas u gotovo svim tv-ornicama ploča 
iverica. 

U ovom je članku prikazan tok površinskog 
oplemenjivanja kratkotaktnim postupkom, kao i 
neka tehnološka rješenja za skraćenje ciklusa 
prešanja, odnosno povećanje kapaciteta. 

K I j u č n e r i i e č i : ploča iverica - pa
piri impregnirani umjetnom smolom - povr
šinsko oplemenjivanje - kratkotaktni postupak. 

1. UVOD 

U posljednjih nekoliko godina naglo se pove
ćala primjena iverica u industriji namještaja. 1982. 
godine utrošak iverica u industrij i namj~štaja iz
nosio je u Jugoslaviji 468.471 m3, ili 60% od ukup
ne proizvodnje. Kako se za izradu namještaja rno
~e upotrebljavati samo iverica oplemenjene povr
šine, došlo je do naglog povećanja proizvodnje po
vršinski oplemenjenih iverica. Povećana proizvod
nja uvjetovala je razvijanje tehnologije opleme
njivanje i pronalaženje novih materijala za povr
šinsko oplemenjivanje. Upotrebom umjetnih ma
terijala u obliku folija i ploča, postupak opleme
njivanja postao je jednostavniji i danas se susreće 
u gotovo svim tvornicama iverica. U tablici I pri
kazano je kretanje strukture oplemenjivanja u 
zemljama EEZ i USA: 

Iz tablice je vidljivo da se u Evropi naglo raz
vila tehnologija oplemenjivanja iverica impregni
ranim papirima, a da upotreba prirodnog furnira 
naglo opada (u USA od '72 do '77 za oko 47%). 

UDK 630• 862.2 

Stručni rad 

Summary 

One of conditions for application of particle
boards in fumiture industry is surface improve
ment of particleboards. By application of artlfi
oial mate11lals surface improvement has become 
simpler and technology of improvement has de
veloped quickly. Exactly for its simplicity and 
for large capacity at relatively low consumption 
of energy this rapid method of improvement by 
means of paper impregnated with synthetic re
sins can be met in almost ali particleboards 
mills. 

This paper demonstrates a flow of surface 
improvement by the rapid method as well as 
some tehnological solutions for shortening of 
pressing cycle, i:e. enlarging of capaaities. 

K e y w o r d s : particleboards - paper im
pregnated with synthetic resin - surface im
provement - rapid method 

Tablica I 

EEZ 
'74 

Dekorativni laminati 8,80/o 

Oplemenjivanje melaminskom 
folijom 15% 

Umjetni furniri, 
finiš folije 

Prirodni f•urnir 

PVC Folije 

KitanJe, lakiranje 
i tiskanje 

Drugi postupci 

5,20/o 

41,5% 

4,3% 

30,40/o 

EEZ 
'80 

23,40/o 

9,5% 

36.0% 
3,8% 

29,0% 

USA 
'72 

14% 

80/o 

32% 

26% 

140/o 
6% 

USA 
'77 

120/0 

Dalji trendovi u Evropi i USA bit će u još većem 
smanjivanju upotrebe prirodnog furnira uz pove
ćanu upotrebu papira Impregniranih umjetnim 
smolama i finiš-folija [2). 
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2. POVRSJNSKO OPLEMENJJVANJE IVERICA 
PAPIRIMA IMPREGNIRANIM UM.JETNOM 
SMOLOM 

Danas se razlikuju dva postupka oplcmenjlv11-
11Ja . 

- klasični postupak i 
- kratkotak tni postupak. 
Klasični ili konvencionalni postupak opleme

njivanja provodi se u višcetažnim hidrauličnim 
prešama pod djelovanjt'm tlaka i temperature. Na
kon hlađenja u preši, dobiva se oplemenjena povr
šina visokog sjaja. Prvobitno su ovim postupkom 
oplemenjivane tvrde vlaknatice. Upotrijebljen tlak 
kretao ~e u granicama 3 - 5 MPa, vrijeme preša
nja izno ilo je 25 - 35 minuta, a temperatura pre
šanja 130 - 140 °C. S razvitkom papira impregni
ranih umjetnim smolama za oplemenjivanje kod 
llaka ispod 2,5 MPa i ukupnog vremena prešanja 
(zagrijavanje i hlađenje) između 10 i 15 minuta, 
započelo je oplemenjivanje iverica. Godine 196!). 
uvodi se kratkotakt ni postupak oplemenjivanja. 

Prednosti su ovog postupka mnogostruke: kra
će vrijeme prešanja. manji investicijski t roškovi za 
liniju oplemenjivanja, manja potrošnja toplinske 
energije i mogućnost upotrebe iverica manje gu
stoće. 

U tablici II prikazana je usporedba oplemenji
vanja po kratkotaktnom i klasičnom postupku [2] : 

Tablica U 

Potrošnja topHnske 
energije kJ/m2 23000 4200 

Potrošnja vode 
za hlađenje m3/m2 13,5 5,0 

Električna energija kWh/ m2 0,63 0,45 
Radno vrijeme h_/m2 0,007 0,008 
Efektivni kap. 

u 22 sata m2 11050 8840 

3. TEHNOLOGIJA OPLEMENJIVANJA PO 
KONVENCIONALNOM POSTUPKU 

Oplemenjivanje po ovom postupku izvodi s~ 
u zaprijanoj. obično višeetažnoj, hidrauličnoj preši. 
Na sUci l. prikazan je sastav paketa unutar jedne 
etaže preše. 

Transportni lim T služi za ulaganje lima (C\ 
jastuka (8) i paketa (D - E - D) u prešu, a zbog 
jednostavnijeg ulaganja ostaje u preši za vrijeme 
prešanja. 

3.1. G r i j a ć e p 1 o č e 

Grijaće ploče (A) sadrže kanale kojima prolazi 
vruća voda ili vruće ulje. Kod prenošenja toplin-

.. • • 
C ♦ 

Slika t. Struktura etate vueetalne prele, A - grijafa plofa, 
B - nieko podlogo (Jastuk), C - li m, D - n aplt, E - Ive• 

rlea, T - tran•portnl Um. 

ske energije na materijal grijaćih ploča dolazi do 
gubitka temperature u ovisnosti o prevaljenom 
putu »s« između ulaza u ploču i izlaza iz ploče, 
Radi postizanja što jednoličnije temperature cijele 
površine ploče, kanali grijaće ploče velikog for
mata podijeljeni su u više pojedinačnih grupa i 
spojeni paralelno (slika 2). 

//UZ 
170'[' 

.... 

-

.... 

- -

'- -

- -

-

-

'- IZLAZ 
f68"C 

Slika 2. ICrlJa& ploča • paralelno spojenim kanalima 

3.2. Mek a pod 1 o ga (jastuk) 

Jastuk (B) je pretežno načinjen od azbesta i 
pamuka, a može sadržavati umjetna vlakna i me
talne primjese. Uloga mu je da izjednači neravno
mjerni pritisak na površini, odnosno kompenzira 
neravnost grijače ploče, lima ili iverice. Vrijeme 
upotrebljivosti jastuka u preši ovisno je o načinu 
opterećenosti. 

3.3. Lim za o p 1 e me njiva nje 

Lim za oplemenjivanje (C) prenosi potrebnu to
plinu s grijač.ih ploča na papir i služi za dobi
vanje oplemenjene površine željenog izgleda (po
vršine visokog sjaja, mat ili strukturirane povr
šine). Izrađen je od kromiranog mesinga ili krom
-čelil<a. Gornja površina lima mora biti tako pri
premljena da se bez teškoća odvaja od otvrdnje
ne oplemenjene površine. 

3.4. P 1 oče i v eri c e 

Oplemenjivanje papirima impregniranim umjet
nim smolama najčešće se primjenjuje za višesloj
ne iverice s površinskim slojem od finog iverj.t 
bez dijelova kore. Vrijednosti važnijih svojstava 
moraju biti unutar tolerancija: 
- gustoća 

680 - 720 km/m3 za kl(1sični postupak 
600 - 660 kg/m3 za kratkotaktni postupak 
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- sadržaj vode 
6.5 - 8,0 °,o 

- pH-vrijcd110st 
!i,3-7,0 

tolcrancijt> debljine 
+ 0.15 mm 

3.5. Pa p i r i i m p r e g n i r a ni 
umjetnom s molom 

Otvrdnjujuće umjetne smole nisu snme po sebi 
sposobne da tvore folije. To ne dopuštaju njihova 
ni~ka molekularna težina i molekularna struktura, 
Ali ako ih se postupkom natapanja nanese na po
H Jinu papirne trake, otvara se mogućnost primje
ne u površinskom oplemenjivanju. Već prema na
mjeni oplemenijenih ploča, razlikujemo nekoliko 
tipova impregniranih papira za oplemenjivanje 
13): 

- Dekor papir - celulozni papir, jednobojan ili s 
utisnutom strukturom. 

- Overlay - celulozni papir postojane boje, pri
mjenjuje se s dekorom za površine naročite ot
pornosti. 

Underlay - bijeli - celulozni papir, primje
njuje se kao međusloj između dekor papira i 
ploče nosača , kako bi se kompenzirale eventu
alne neravnomjernosti u površini ploče i time 
osigurale optički mirne površine. 

- Underlay - smeđi - prirodno obojeni natron
kraftpapir, primjenjuje se kao međusloj iz
među tamnog dekora i ploče nosača, sam ili 
zajedno s bijelim Underlayom. 

4. KRATKOTAKTNI POSTUPAK 
OPLEMENJIVANJA 

Oplemenjivanje po kratkotaktnom postupku 
vrši se u stalno zagrijanoj jednoetažnoj - kratko-

I -o] 
-7 

-a 

I i=: -v 

Slika 3. S1rul<1ura etaže kra11<01a11.tne prele: A - rrlJafa 
ploča, D - Jastuk, C - Jim ~• oplemenJlvanJe, D - dekor, 

ll - tverlca. 

taktnoj preši. Postupak je uvjetovan montiranjem 
jastuka i lima za oplemenjivanje na grijaću plo. 
ču, kako je prikazano na slici 3. 

Slika f . Shema toka kratkotaklnog oplemp,nJlvanJa 

4.1. Postrojenje za kratkotaktno 
oplemenjivanje 

Za ovaj postupak oplemenjivanja razvijena su 
specijalna postrojenja, koja omogućuju postizanje 
kratkog ciklusa prešanja, a time i visokog kapaci
teta. Na slici 4. prikazana je pojednostavljena she
ma toka kratkotaktnog oplemenjivanja. 

Impregnirani papiri (1) i ploče iverice (2) slažu 
se određenim redoslijedom na trakasti transporter 
(3). Ovisno o tipu postrojenja, ova se operacija iz
vodi ručno, poluautomatski ili je potpuno auto
matizirana. Pomoću trakastog transportera unoci 
se paket u zagrijanu prešu (4) i postavlja na donji 
lim za oplemenjivanje. Slijedi zatvaranje pre~c 
i otvrdnjivanje smole. Nakon otvrdnjivanja, ople
menjena se ploča pomoću transportnog uređaja (!5) 
izvlači iz preše. Punjenje i zatvaranje preše mora 
se odvijati vrlo brzo, kako bi se spriječilo prij~
vremeno otvrdnjivanje na donjem vrućem lim~. 
Isto vrijedi i za vrijeme potrebno da se opleme
njena ploča izvuče iz preše, kako bi se sprije
čilo prekomjerno otvrdnjivanje. Oba sistema, pu
njenje i pražnjene preše, rade sinhronizirano. O
plemenjena ploča prolazi transporterima (6/7), 
gdje se hladi i odlaže u složaj oplemenjenih ploča 
(8). Na putu od preše do složaja (8) vrši se obre
zivanje filma koji prelazi rub ploče. 

4.2. O tvrdnji van je smo 1 e 

Regulacija temperature gornje i donje grijaće 
ploče treba da bude neovisna jedna od druge. 
Donja strana paketa nakon ulaganja u prešu prije 
dolazi u dodir s vrućim limom, i tako je duže vri
jeme izlo'?.ena djelovanju temperature nego gornj:\ 
strana paketa. Odvojena regulacija temperature, 
kod koje je temperatura donje grijaće ploče nita 
za 6 - 8 °C, vodi približno jednakomjernom otvrd
njivanju. U idealnom slučaju trebale bi obje strane 
paketa biti istovremeno izložene djelovanju jedn!l· 
kog t laka i jednake temperature. U praksi je, me
đutim, drukčije, što je uvjetovano tehničkom iz
vedbom postrojenja. Na slici 5. prikazan je primjer 
odvijanja ciklusa kratkotaktnog prešanja. 

Ovaj ciklus prešanja može se analizirati podi
jelivši ga na manje vremenske periode: 

- O do 7 sekundi: paket je uložen u prešu 
i počinje zatvaranje preše. Paket je u dodiru s op.. 
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S liko 5. DIAgrAnl krltkOl>ktnog prešanja 

timalno zagrijanim limom, i temperatura na pa
piru se naglo povećava. Kod dužeg vremena za
državanja paketa u preši bez djelovanja tlaka 
može doći do prijevremene kondenzacije smok, 
što se očituje greškama na površini. 

- 7 do 17 sekundi: tlak dostiže zadanu vrijed
nost. temperatura papira postiže maksimum i opa-
da. Tečenje umjetne smole u papiru, koje je po
trebno za oblikovanje zatvorene površine, odre
đeno je trajanjem zadanog tlaka uz određenu tem
peraturu. Za vrijeme povećanja tlaka od O do za
dane vrijednosti, sposobnost tečenja je smanjena 
ovisno o stupnju kondenzacije smole. 

- 17 do 35 sekundi : tlak ostaje konstantan, 
a temperatura papira i lima opada do najniže vr i
jednosti. Smola otvrdnjuje. 

- 35 do 95 sekundi: t lak je konstantan, a tem
peratura papira i lima raste. Smola je sasvim o
tvrdnula. 

- 95 do 100 sekundi: tlak je na nuli i preša se 
otv'll'a 

1 ~,tfo ,+-1----1--4--1-. 

g I/ \ 
Vnjetn11 1Nfff1n10 so • 

- - grijala p1cca 
- - lim 
..... film 
- tlak 

Sllk.a 6. Olagram kratkotaktnog prehnJa s Izmijenjenim ka
raklerl1t1.kama. 

Za usporedbu prije prikazanog toka oplemenji
vanja, priložen je diagram (slika 6.) kratkotakt
nog prešanja s promijenjenim karakteristikama. 
Kod ovog toka oplemenjivanja primjenjen je ja
stuk povoljnijeg koeficijenta vodljivosti topline. 

Radna vremena za t ransport materijala i provo
đenje tlaka prešanja ostaju ista. Promjene su ovdje 
prouzročene pomicanjem karakterističnih krivulja 
u domeni temperature . 

U zagradama se nalaze usporedne vrije?nos!l 
prethodnog toka oplemenjivanja (sl. 5). Analiza C?• 

klusa na sl. 6. pokazuje slljedeće: 
- O do 7 sekundi: maksimalna temperatura li

ma J540C (1650C), a temperatura papira raste na 
1160 C (1360 C). U tom slučaju, kada se temperatui:a 
lima reducira za 110 C, produžuje se moguće vri
jeme zadržavanja u kojem paket može ležati na 
vrućem limu bez preuranjene kondenzacije . 

- 7 do 17 sekundi : temperatura filma dostiže 
maksimum i smanjuje se na 1440 C (135° C). lako 
je temperatura filma u tom području u usporedbi 
s diagramom na slici 5, viša za go C, veća sposob
nost tečenja smole bit će održavana zbog prethodno 
izbjegnute pretkondenzacije. 

- 17 do 35 sekundi: temperatura filma dostiže 
najnižu vrijednost 1400 C (1350 C), temperatura li
ma iznosi 1470 C(1370 C), a temperatura grijaće plo
če 1570 C (1780 C). Za 210 C niža temperatura gri
jaće ploče kompenzira se intenzivnijim prijelazom 
topline između grijaće ploče i lima. 

L::-- L[ ________________ ]u-:J 

PoJJrcčni ~siclt etai• 

Slika 7, Shema ulaganja paketa s hvatalJkama 

35 do 65 sekundi: otvrdnjivanje smole do
vršeno je na 1400 C/1450 C (1260 C/ 1380 C). Vrijeme 
otvrdnjivanja određeno je propisanim stupnjem 
kondenzacije smole, a skraćeno je djelovanjem po
višene temperature na film. 

- 65 do 70 sekundi: tlak je na nuli i preša se 
otvara. 

Uspoređujući ova dva toka oplemenjivanja, vi
di se da su povoljniji uvjeti (duže vrijeme čekanja 
bez pritiska kod niže temperature i kraće taktno 
vrijeme uz ubrzano otvrdnjivanje) bitno određeni 
koeficijentom vodljivosti topline jastuka. Upotre
bom ekstremno rijetkog jastuka tradicionalne vr
ste, još bi se više poboljšao prijenos topline, ali bi 
se mehaničko djelovanje jastuka u istoj mjeri sma
njilo, odnosno morao bi se uzeti u obzir nedovoljno 
raspodijeljeni pritisak na površini (1). 

4.3. H I a đ e n j e 

Stupanj otvrdnjivanja oplemenjene površine o
visi o temperaturi i vremenu njena djelovanja. Ce
sto zbog akumulirane topline dolazi do prekomjer
nog otvrdnjivanja izvan preše. Pri tome nastaju 
greške na površini (mrena, pukotine). Prekomjerno 
otvrdnjivanje izbjegava se hlađenjem oplemenje
nih ploča prije slaganja u složaj. 
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5. POSTRO.JEN,JE ZA KRA1'KOTAKTNO OPLE. 
MENJIVANJE S HVATAWKAMA ZA ULA
GANJE PAKETA U PREšU 

Ukupno vrijeme ciklusa prešanja nije uvje
towmo isključivo karakteristikama upolrijebljenJh 

smola 1h koeficijentom vodljivosti topline instali
ranog jastukA već, i u velikoj mjeri, tehničkim ka

raktt'ristikama slijedećih faza : ulaganje paketa u 

prešu. zatvaranje preše i uspostavljanje pritiska. 
Veće povećanje kapaciteta postiglo se novim po

strojenjem za kratkotaktno oplemenjivanje s hva
talJkama za ulaganje paketa u prešu. 

Pojednostavljena shema toka kratkotaktnog o
plemenjivanja uz upotrebu uređaja s hvataljkama 
za ulaganje prikazana je na sl. 8. 

Slil<a &. Sbtma toga kralkoiaktnog oplemenjivanja bez traka
stot 1ran1Portera 

Papir impregniran umjetnom smolom (1) i ive
rica (2) automatski se slažu na pripremnom stolu 
(3) u paket. Hvataljke na dužim stranama paketa 
omogućuju podizanje i transport paketa u prešu a 
da papir ne dođe u dodir s vrućim limom. Tek na•• 
kon otvaranja i bočnog uzmaka hvataljki, paket 
se odlaže čitavom površinom, unutar vremena is

pod l sekunde, na donji vrući lim. Ovdje je isklju
čeno prije uobičajeno vrijeme zadržavanja paketa 
na donjem vrućem limu, koje je bilo uvjetovano 
povratkom trakastog transportera iz etaže preše. 

Znlvaranje preše također je ubrzano, tako da 1e 
ukupno vrijeme ciklusa prešanja znatno 8manjeno. 

Nakon završetka otvrdnjivanja, preša se otvara l 
vakuumsklm transporterom (5) gotova ploća izvla

či Iz preše I postavlja na transportere (6) I (7), na 
kojima se vrši hlađenje I obrubljivanje (odstra

njivanje suvišnog papira s rubova). Na kraju toka 

oplemenjena ploča se odlaže u složaj (8). 

Pravilnim podešavanjem smole i temperaturom 
grijaćih ploča od 2100 C može se ovim postup

kom smanjiti vrijeme otvrdnjivanja iZmedu 36 i 42 

sekunde. Na taj način postiže se stupanj otvrdnjl
vanja smole 2-3 (test sa solnom kiselinom), Sto za

dovoljava u odnosu na uobičajeno mjerilo kvalite

te oplemenjeno površine 1-5 (JUS D.E8.218). Od
laganjem ne posebno hlađenih ploča u složaj dola

zi do naknadnog otvrdnjivanja od najvi§e 0,5 stup
nja skale procjene. Na taj način znatno se skratilo 
vrijeme jednog ciklusa, a oplemenjena površina za

dovoljava zahtjeve standarda. 

6. ZAKLJUCAK 

U radu je prikazan razvoj površinskog opleme
njivanja iverica papirima impregniranim umjet
nim smolama, te neka tehnološka rješenja koja su 
dovela do skraćenja ciklusa prešanja kod opleme
njivanja kratkotaktnim postupkom. U dosadašnjem 
su razvoju jednako doprinijeli proizvođači umjet

nih smola i papira, kao i proizvođači postrojenja za 
oplemenjivanje, te će i dalji razvoj biti uvjetovan 
njihovom suradnjom. 
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NOVA DEFINICIJA 
IEDINICE METAR 

Kao predsjednik Pro1m1msko11 
k11m111>1n pri tivr~nom odboru Me
đunarodnl' uni je ~umnr~kih znon
stvenoislraf.lvačklh orRnnlzaclJn 
(IUFRO). predlažem svakom od Vllll 
da u svome kalendaru ob ilježite 7. 
~<.>plembor 1986. TOR dana srest ćemo 
se u LJubljoni da zRJedno otvorimo 
'X VIII svjetski IUFRO kongres s te
mom 

SUMARSKE ZNANOSTI U SLUZBI 
DRUŠTVA 

Kongres u Kyolu je Izvrsno uspl.Q 
Iz dva nu:loga : I) 1.bog akllvnog su
djelovanja članova IUFRO I njiho
vih istraživačkih grupa, i 2) zbog 
izvanredne organizacije za koju w 
se pobrinuli naši domaćini iz Japa
na. Godine 1981. puno smo naučili 
o tome kako se priređuje uspješan 
kongres i to znanje trebali blsm? 
primijeniti kod priprema za 1986. 
&odinu. 

Jedna od stvari koje smo nauč:H 
u Japanu jest da moramo planirati 
više međusekcijskih sastanaka kako 
bismo omogućili svestrane rasprave 
o hitnim rješenjima svjetskih pro
blema u šumarstvu. Druga pouka 
koju smo izvukli Jest da moramo 
osigurati široke mogućnosti za Indi
vidualne razgovore o oosebnim te
mama putem prikazivanja postera 
(plakata). Programski komitet ima 
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namjeru uroditi oboje, I vaši prlj~!l-
101.I koje ćemo dobiti putem koor
dlnntorn sekcija Ili drugih funkclo• 
nera IUFRO bit će dobro<loAH. Osim 
togo, ako n iste j~ počeli s prlpre• 
mama. molim vas, počnite v~ sađn 
pripremali vaše priloge za kongres. 

U broju 42 !UFRO NEWS upo
znali smo članove Jugoslavenskih 
komitet.a koji će biti naši domaćini 
u Ljubljani. Oni imaju I odgovorni 
1.adatak da pripreme sastanak 1500 
znanstvenih radnika u šumarstvu Iz 
cijelog svijeta. Raduje me što su 
prihvatili taj odgovorni zadatak, i 
uvjeren sam da će ga 1mi obaviti iz
vanredno dobro. Pozivom ih da 
nam pokaiu najbolje primjere svo
jih istraživanja u šumarstvu I pre
radi drva I njihovu primjenu u 
praksi, da nam daju svoje najbolje 
stručne savjete, te da nam pokažu 
svoju lijepu t produktivnu zemlju 
na ekskurzijama za vrijeme kongre
sa. Svi koji smo na televlzi ii pratili 
Zimske olimpijske igre u Sarajevu 
nestrpljivo želimo da osobno vidimo 
Jul!nslaviju. 

Počnimo, dakle, već sada pripre
mati najuspjeli kongres u povijesti 
IUFRO! 

Bob Buckman (SAD). 
potpredsjednik IUF.RO 

•) Poruka JQ, obtavlJcna " časopisu 
TUFRO NEWS broj 43 rt-19841 . Tal ~UO· 
pls tiska se u oko 10.000 or1mteraka 1 !a· 
1Jc svim članovima IUFRO u svijetu. 

la lumiere pendant une duree de 
1/299 792 458 de seconde. 

razmak jedan metar ako se raspro
stire u praznini: 

Međunarodni odbor za mjere i 
utege (Comite International des 
Poids et Mesures. CIPM) predložio 
je Generalnoj konferenciji za mjere 
I utege da ukine sadašnju definiciju 
za jedinicu duljine metar i da pri
hvati novu. Generalna konferencija 
je o prijedlogu raspravljala i pri 
hvatila ga na svom 17. zasjedanju 
od 17. do 21. listopada 1983. u P~
rizu. 

Engleski prijevod prema doku
mentima spomenutih zasjedanja sa
vjetodavnih odbora CCDM i ecu 
glasi: 

The metre is the length of the 
palh travelled by light ln vacu
um during a time Interval of 
1/288 792 458 of a second. 

Tekst de!f.niclje proizlazi iz jed
narudžbe I = c · t u kojoj znači: 

1 m 
t == - -----= 

299 792 4 58 mls 

= 
299 792 458 

Računanjem se dobiva 

t = 3,335 640 952 ns. 

Znak ns označuje nanosekundu, 
ns == 10-0 s. CIMP je prijedlog utemeljlo 

na dugogodišnjim radovima svo
ga Savjetoo.avnog odbora ia de
finiciju metra (Comite Con.sulta• 
tif pour !a DM!nltion du Mi!
tre, CCDM). SavJetodavnog odbora 
za Jedinice (Comite Consultatlt des 
Unitks, CCU) i stručnjaka okupile• 
nih u drugim stručnim tijelima. Na 
temelju preporuka 7. zw;jedanJa CC 
DM (1082) i 8, zasjedanju CCU 
(1982) Generalnoj je konferenciji 
predložen ovaj originalni (fran
cuski) teks definicije : 

Le metre etit la longueur da 
traje! parcouru dans le vide par 

I - duljina puta, t - trajanje pro
stiranja svjetlosti i c - brzinu svjet
losti u praznini. Budući da je 15. 
generalna konferencija zn mjere i 
utege (1975) svojom rezolucijom broj 
2 preporučila da se za brzinu elek
tromagnetnih valova u praznini u
potrebljava vrijednost 

c = 299 792 4~8 • CI ±4 · JO-OJ m/s, 

ona Je u definiciji prlhv11ćena kao 
stolnica per definlUonen, tJ kao bes
pogrešna. Uvrštenjem tako odabrane 
stalnlce ! Izjave I = 1 m u Jednadž· 
bu t = 1/c lzraćunavn se vremenski 
interval u kojem svjetlost prijeđe 

Uzimajući u obzir ovo tumače
nje, francuski se tekst deflnlo\Je m o
že smisleno prevesti na hrvatski 
književni jezik ovako: 

Metar je jednak d uljin i puta 
koji svjetlost prijeđe u praznini 
za vrijeme jednog 299 792 458-og 
dijela sekunde. 

Kraj definicije treba da se ~!ta 
ovako: ... Jednog dvjesta devedeset 
devet milijuna sedamsto devedeset 
dvije Usuće četiristo pedeset I osmog 
dijela sekunde. 

M. B.rezlnšćak 
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Tehničko-tehnološka opremljenost 
stovarišta trupaca u crnogorskim pilanama 
TECHNICAL AND TECHNOLOGICAL EQUIPPING ON LOG YARD IN MONTENEGRIN 
SAW-MILLS 

Dr Dragomir Ostojić, dipl. ing. 
Plevlja 

Pristiglo: 21. srpnja 1984. 
Prihvaćena: 28. veljače 1985. 

Sažetak 

U radu se prikazuje stanje stovarišta trupaca 
u jedanaest pilana Crne Gore nakon izvršenih 
rekonstrukcija. Rekonstrukcijom i primjenom su
\.Temene tehnologije povećala se proizvodna po
vršina prosječno za 19%, kapacitet stovarišta 
prosječno za 51 O/o, a površina složajeva za 0,1 % 
u odnosu na stanje prije rekonstrukcije. 

K I j u č ne r i i e č i : stovarište trupaca -
jedinična površina. 

l. UVOD 

Praćenje tehničke opremljenosti i njen utjecaj 
na povećanje fizičkog obujma proizvodnje i raci
onalnost upotrebe proizvodnih površina vršeno je 
na stovarištu trupaca. Odnosi se na crnogorske pi
lane, u vremenu prije i poslije rekonstrukcije i 
modernizacije proizvodnog procesa. Tehničko-teh
nološke promjene, skoro na svim stovarištima tru
paca, izvršene su u vremenskom razdoblju 1960-
- 1982. godine i bile su znatno sporije u odnosu na 
druge dijelove pilanske tehnologije (pilanu i sto
varište piljene građe). Od vremena podizanja prvih 
stovarišta, te njihovih rekonstrukcija i moderniza
cije, prošlo je dosta vremena. Tako su tehnološke 
promjene nastupile poslije 30 godina kod stovari
šta u Mojkovcu, zatim Plavu poslije 23 godine, Da
nilovgradu poslije 20 godina i Bijelom Polju posli
je 19 godina. Nešto brže tehnološke promjene bile 
su kod stovarišta u Nikšiću (poslije 9 godina) i 
Ivangradu (poslije 10 godina).• 

Kvaliteta moderniziranih tehnologija, kod is
traživanih stovarišta, bila je različita. Neka stova
rišta posjeduju visok stupanj tehnološke opremlje-

• Rekonstrukcija procesa proizvodnje na stovarlltu tru
paca, kođ c.r.nogorsklh 1>llana lzvraena le u: S!K . v. Jaklću• 
Pljevljo, SIK •S. 0ad~ 8. Polje lm,, SIK oGornJI Ibar, 
Roiaj 1960, SIK •Polimljc• lvangrad lso2 SIK ,V. Jnki~, 
Zalllj8k 19'78. S!K - Jovorak„ Nlk!lć I srk •'l'•r•• Kolatln 
1981. SIK , JAVORAK, OOUR Plufine i VUP Danllov11md 1980. I 
SIK -Bor-- Plav 1982. godine. 

UDK 630•832.10 

Stručni rad 

Summary 

This paper presents the situation on the log 
yards in eleven saw-mills in Montenegro a!ter 
rectonstruction. As a ,result of reconstruction 
and appl1cation of modern technology the pro
duction area has been increased by an average 
of 19%, yaITd capacity by an average of 51% 
an the area of piles by 9.1 % in relation to situ
ation before the reconstruction took place. 

K e y w o r d s : lo_g yards - area units (A. M.) 

nosti (Pljevlja, Mojkovac i Zabljak) i mogu se us
poređivati sa suvremenim tehnologijama u drugim 
repubUkama i šire. Međutim, određeni broj stova-
1·išta posjeduju zastarjelu tehnologiju, koju karak
terizira pojava uskih grla, povratni i unakrsni ho
dovi u radu, dotrajalost opreme i veliki broj zapo
slenih. 

Osnovne odlike suvremene tehnologije na stova
rištu oblovine ispoljavaju se kroz: veličinu proiz
vodnog kapaciteta, kvalitetu tehničko-tehnološke o
premljenosti i broj zaposlenih. Istaknute karakte
ristike su u međusobnoj zavisnosti. Tako broj za
poslenih zavisi o kvaliteti tehnologije, vrsti opre
me i broju smjena u radnom danu. Broj smjena u 
radnom danu uvjetovan je kvalitetom tehnologijE', 
vrstom i kapacitetom opreme postavljene u teh
nološkom procesu, a kvaliteta tehnologije ovisna je 
i o stupnju razvoja i primjene naučnih dostignuća. 

Vrsta transportnog sredstva ima direktan utje
caj na tehničko-tehnološku opremljenost. Tako su 
prva stovarišta, kod svih crnogorskih pilana (osim 
Mojkovca), upotrebljavala vagonet i kolosijek kao 
osnovno transportno sredstvo. Međutim, moderni
zacijom tehnološkog procesa proizvodnje primje
njuju se suvremena sredstva, kao: lančani tran~ 
parteri, kranovi (portalni konzolni), viličari i sor
tirnlce trupaca, što bitno utječe na racionalna ko
rišćenje proizvodnim površinama, ostvareni učinak, 
broj zaposlenih i stvaranje radnih uvjeta. Najviše 
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::;u u primjeni viličari (osam). koji se upotrebljavaju 
samostalno ili u kombinAciji s lančanim transpor
terom, zatim kranovi (dva portalna i jedan konzol
ni). a jedno stovarište (Veruša - Titograd) još je 
uvijek zadržalo \ I primjeni vagonet i kolosijek k110 
jedino transportno sredstvo. 

m'1rn1 

UJO 

a.Ili 

0$? 

o • prljr nl<onslruJrt:/jr 

b • po,//ft rtkomtrultdjt 

2. UTJECAJ TEHNICKE OPREMLJENOSTI NA o.,o 
RACTONALNO KORTšCENJE PROIZVODNIM 
POVRŠINAMA 0.60 

Ukupni prostor na stovarištu oblovine može se 
podijeliti na: površine koje zauzimaju strojevi i 
uređaji. površine koje čine prilazi i prolazi, tran
sportni putovi, površine za pomoćna sredstva, po
vršine pod transportnim sredstvima, pod složajevi
ma trupaca i slobodne površine. 

Veličina pojedinih površina zavisi o načinu sor
tiranja trupaca po dužinskim i debljinskim raz
redima. visini slaganja u složajeve, načinu i konti
nuitetu pristizanja trupaca, vrsti opreme i stupnju 
mehaniziranosti. 

Struktura proizvodnih površina, ovisno o vrsti 
transportnog sredstva, promjenjiva je kod svih is
traživanih stovarišta. Tako je kod tehnologija uz 
primjenu vagoneta i kolosijeka struktura proizvod• 
nih površina ispaljena u slijedećem obliku: istovar
na površina, površina za sortiranje i površina pod 
složajevima sortiranih trupaca. Zamjenom kolosije
ka lančanim transporter om, kao suvremenijim sred
stvom, struktura proizvodnih površina se mijenja, 
pri čemu se zadržava istovarna površina i površina 
pod složajevima, a lančani transporter zamjenjujs 
površinu za sortiranje, Međutim, u slučajevima kad 
se na stovarištu primjenjuju sortirnice trupaca 
(Pljevlja i Zabljak), kranovi ili viličari, istovarnu 
površinu ramjenjuje prihvatni lančani transporter, 
površinu ;a sortiranje trupaca sortirna traka, a p~
vršinu pod slo:iajevima sortirnih trupaca boksovi. 

Posebno velik utjecaj na racionalna korišćenje 
proizvodnim površinama ima visina slaganja tru
paca u složajeve. Najmanja visina slofajeva posti
že se kod ručnog slaganja trupaca (do 3 m), sred
nja primjenom viličara (do 6 m) i najviša visina 
složajeva postiže se upotrebom kranova (do 8 m). 
Međutim, kod nekih stovarišta (Zabljak) visina slo
žajeva pri ručnom slaganju iznosi do 7 m visine. 
Razlog za ovakav izuzetan način slaganja trupaca 
jesu duge i hladne zime s velikim padavinama, pri 
čemu nije bilo moguće permanentno dovoziti trup
ce iz šume. Tehnika slaganja trupaca u složajeve 
obavlja se pomoću dva para podloga (nosača). Pr
vim (donjim) se kreću radnici s »krapšama« na 
nogama, a drugim (gornjim) prolazi trupac. Ovakav 
način slaganja trupaca osiguravao je bolje korište
nje proizvodnim površinama, ali je bio težak. 

Modernizacijom tehnološkog procesa proizvod
nje mijenjala se ukupna površina stovarišta. Neka 
stovarišta smanjila su se (Pljevlja, Nikšić i Bijelo 
Polje), a znatan se broj stovarišta (Tvangrad, Ko
lašin i Rožaj) povećao. Stovarišta koja su zadržaln 
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Grat. 1. Odnos kolll!lne trupaca I ukupne površine stovarišta 
trupaca: 

I. Područje Pljcvalja 2. Područje Kolamoa, 3. Područje MoJ· 
kovca, 4. Područje 'Rolaja, S. "l'odručje Nik~ića, 6. PodrućJe 
Plutlna, 7. Područ.le rvan~rada. 8. Područje Zabljaka, 9. Pod• 
ručjc Pla"a, 10. Područje B. Polja, li. Područje Danilovgrada. 
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Graf, 2. Odllo. količine oblovln• I površine stovariita trupaca l)Od 
slo!ajcvlma: 

I. Područje Pljevalja,.. 2. Područje I<olašina. 3. Područje MOi• 
ko,·ca, 4. Područje l<Ožaja, S. Područje Nlkšića, 6. Područie 
Ptuž!na. 7. Područje Ivangrada, 8. PodručJc Zabljaka. 9. Pod
ručje Plava, JO, l'odručjc D. Polja, li , Područje Oanilovgrada. 

postojeću površinu višak proizvodnog prostora u
potrijebili su za pomoćno stovarište. 

Odnos količine oblovine i ukupne površine sto
varišta, kod istraživanih crnogorskih pilana, pri
kazan je na grafikonu 1. Iz odnosa ukupne površi
ne stovarišta (100.492 m2) i količine oblovine 
(305.773 m3) u vremenu poslije rekonstrukcije pro
izvodnih procesa, može se konstatirati da je ukup
na površina stovarišta povećana za 26%, a količi
na trupaca za 51% u odnosu na stanje prije rekon
strukcije, što pokazuje prednost primjene suvreme
ne opreme. Naročito povoljno iskorišćenje stova-
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riš1R i~1iče se kod pilAM u Pljevljim9, Rožaju, Pla
v1.1. Kolašinu i Danilovgradu. gdje je potrebna re
lativno manj11 površina stovarišta po m3 složene 
oblovmc-. 

Iz odnosa ukupne površine stovarišta i količine 
trupaca dobiva se da se na m 2 površine stovarišta 
može- slo7it i u prosjeku 3,042 m3 t rupaca, odnosno 
za m3 složenih trupaca potrebno je 0,32 m 2 povr
šme> ~tovarišta. 

Sumarna površina svih stovarišta, u vremenu 
prije rekonstrukcije. jest 81.764 m2, na koje se u 
toku godine složilo 213.009 m3 trupaca. Iz odnosa 
ovih veličina izlazi da se po m2 površine stovarišta 
složilo 2,605 m3 trupaca, odnosno za m3 složenih 
t rupaca bilo je potrebno 0,38 m2 površine stovari
šta. ili više za l 9% u odnosu na stanje iskorišćenja 
proizvodnih površina poslije primjene suvremenP. 
opreme i naučnih dostignuća u tehnološkim pro
cesima. 

Odnos površine stovarišta pod složajevima i ko
ličine složene oblovine najbolji je indikator utje
caja tehničke opremljenosti na racionalno iskoriš
ćenje proizvodnih površina. Na grafikonu 2. pri
kazan je odnos količina oblovine i površine pod 
složajevima. u vremenu prije i poslije (a - prije, 
b - poslije) rekonstrukcije. Ukupna površina pod 
složajevima, kod svih moderniziranih stovarišta, 
veća je za 9.06%, a količina oblovine za 51% u 
vremenu poslije rekonstrukcije, što i u ovom slu
čaju ističe važnost primjene suvremene opreme u 
proizvodnim procesima. Naročito je racionalno is
korišćeno stovarište pod složajevima u Pljevljima 
i Kolašinu. a zatim kod Rožaja i Plava. Nepovolj
no iskorišćenje stovarišta pod složajevima ispolje
no je kod Mojkovca, iz razloga što je zadržana ne
promijenjena površina stovarišta, a količina oblo
vine se smanjila za 1,83 puta u odnosu na stanje 
prije rekonstrukcije. Razlog za smanjenje količi
ne oblovine kod pilane u Mojkovcu jest što je 
znatna količina oblovine pristizala, prije rekon
strukcije, s područja u kojima nije postojala indu
strijska prerada drva. Međutim, izgradnjom prera
đivačkih kapaciteta u tim sredinama umanjena je 
isporuka oblovine pilani u Mojkovcu. 

Ostale površine (prilazi, prolazi, površine pod 
objektima) čine značajnu stavku u ukupnoj struk
t uri proizvodnih površina. U vremenu prije rekon-

slrukcijc ove površine iznosile su u prosjeku 29,06% 
od ukupne površine stovarišta , a primjenom suvre
mene tehnologije 26,42%, ili manje za 10% u od
nosu na stanje ovih površina prije modernizacije 
proizvodnog procesa. 

Zauzetost površine stovari§ta pod transportnim 
sredstvima, u vremenu prije rekonstrukcije, izno
sila je u prosjeku 13,53% od ukupne površine sto
varišta, a primjenom suvremene opreme 20,70%, ili 
za 53,33" o više. Povećanje površine pod trans
portnim sredstvima razumljivo je iz razloga što se 
s povećanjem stupnja mehaniziranosti proizvodnih 
procesa javlja zahtjev zn pokrivanje većeg prosto
ra pod tim sredstvima. 

Svodenjem istaknutih veličina stovarišta i ko
ličine trupaca na prosječne, dobiva se da je sto
varište oblovine racionalnije iskorišteno nakon iz.. 
vršenih modernizacija proizvodnog procesa u pro
sjeku za 26%, ili veći je prosjek trupaca po je
dinici rada za 51% u odnosu na stanje prije re
kon&lrukcije. 

3. ZAKLJUCAK 

Na osnovi analize svih istaknutih veličina na 
stovarištu trupaca, kod svih istraživanih crnogor
skih pilana, može se konstatovati da je: 

- primjenom suvremene tehnologije proizvod
na površina stovarišta oblovine racionalnije isko
rišćena za prosječno 19% u odnosu na stanje prije 
rekonstrukcije proizvodnog procesa, 

- te!mii::ko-tehnološkom modernizacijom pro;z. 
vodnih proC"esa povećan je kapacitet stovarišta u 
prosj:,ku za 510/o, a površina pod složajevima za 
9,06% i 

- korišćenjem suvremenom tehnologijom doš
lo je do poboljšanja radnih uvjeta, a što je veoma 
bitan moment humanizacije rada. 
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za potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ 
OB AV LJ A : 

ISTRAZIVACKE RADOVE 

s područja građe l svojstava drva, mehaničke i kemijske iprerade zaštite drva, 
te organizacije i ekonomike 

IZRAĐUJE PROGRAME 

ia <iz-gradnju novih objekata, za rekonstrukci,ju, modernizaciju i raciona!izacio:u 
postojećih pogona. 

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING 

u dzgradnji novih te rekonstrukciji i modernizaciJ,j:i postojećih pogona. 
Izrađuje idejne, glavne ,i izvedbene projekte strojarskog dijela toplane, energane, 
toplinskih '!"azvoda .i pneumatskog transporta, te građevinskih objekata za sve 
industrijske oblasti. 
Obavlja nadzor nad izvođenjem građevinsk.Lh objekata i projektiranih tehnološ
kih ~rocesa .s pripadajućim energetslclm d •strojarskim komponentama, te ,razvi
ja nove i usavršava postojeće ruređaje i opremu iz područja djelatnosti. 

PROJEKTIRA I PROVODI 

ekonomsku i tehnološku or,ganizaciju, istraživanje 1ll'žišta d ,razvoj proizvoda. 

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU 

s područja svih grana proizvodnje u dTv,noj industriji, ,te specijalističku dopunsku 
izobrazbu stručnjaka u drvnoj lindustxuoi 

PREUZIMA IZVOĐENJE SVIH VRSTA ZAŠTITE DRVA 

protiv insekata, truleži i požara za tp01lrebe drvne industrije i šumarstva (zaštita 
trupaca 4 građe) i •u građevinarstvu (zašlbita 'krovišta, građ. st-0larije i ostalih drv
nih konstrukcija) 

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTE ZA PRII\IJENU 

ljepila, sredstava za površinsku -0bra-du i zašbit u drva, te pokućstva i ostalih pro
izvoda drv,ne iru:lus-tl\lde. 

BAVI SE IZD.AVACKOM I NAKLADNICKOM DJELATNOSTI 

s područja drvne industrije. 

ODR:lAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI SERVIS 
domaće i inozemne stl1učne literature. 

Za izvršenje prednjih zadataka linstdbUt raspolaže odgovarajućim stručnim kad
rom i suvremen-Om opremom. 

U SVOM SASTAVU IMA LABORATORIJE ZA: 

~ 16pit1111anJe kvalitete namJBAtaJa, 
- lsplt LvanJe kvaLitete drva I ploča, 
- ispitivanje ljeplla, te sredstava za zašlitu I površinsku obradu drva, 
- !X>luindustrijsku prolzvodndu plooa. 
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Rezultati po lovanja pokazuju da se posljedice 

restrikcija u investicijama, zaostajanje u građevi

narstvu. pad životnog standarda i kontrakcija zai

mova počinju sve ozbiljnije pojavljivali kao nega
::iYan činitelj razvitka drvne industrije, posebno u 

Hrvatskoj. Proizvodnja u mnogim oblastima stag

nira ili pada. Potvrđena je poznata činjenica d'l 

povećanje cijena. bez bitnih promjena sistema pri

vređivanja, ne može oživjeti proizvodnju, voditi 

povećanju produktivnosti rada i ekspanziji izvow. 

Ničemu ne vodi tvrdnja da su teškoće koje ima

mo rezultat neke krize koja je zahvatila svijet. 

Razvijene industrijske zemlje bile su u recesiji, 
zbog strukturne krize svoje proizvodnje i načina te 
proizvodnje, no prestrukturiranje je u punom je

ku. i danas te zemlje doživljavaju novi gospodarski 

i.amah. I prije je bilo gospodarskih cikličkih osci

lacija. gdje smo u nove zamahe, doduše, ulazili zad

njim. a izlazili prvim vlakom. To sada na žalost 

izostaje. Naš se cjelokupni izvoz održava pod ci
jenu devalvacije vlastitog rada i upotrebe resursu. 

Kada jednom otplatimo dugove s kamatama, bit 

ćemo najvjerojatnije siromašniji nego smo bili pri

je uzimanja kredita. 
Da bi se dao odgovor na pitanje kako tražiti 

izlaz iz takve situacije, mora se načiniti jasna dis

tinkcija između uzroka i posljedica. Svjedoci smo 

mnogobrojnih i suvišnih rasprava, od kojih velik 

dio jednostavno miješa uzroke s posljedicama. 
U SAD npr. tijekom prestrukturiranja cjeb

kupne privrede slvoreno je 13 milijuna novih rad

nih mjesta, tako da je stopa nezaposlenih pala od 

10,7% na 7,5%. Vi~e od 6,3 milijuna ljudi zaposlili 

su se t ijekom gospodarskog oporavka. U isto vrije
me oko 3 milijuna ljudi izgubilo je posao u Zapad

noj Evropi, dok je Japan povećao zaposlenost za 5,0 
milijuna ljudi, što preclBtavljn 9%~tno povećanje u 
odnosu na zaposlene. 

Danas se već može tvrditi da se centar gospo
darskog napretka i brzine gospodarske nktivnostl, 

nakon dva stoljeća evropske vladavine, preselic, 
na Pacifik. 

SAD su smatrane zemljom velikog „biznisa ... 

Najveći dio novih radnih mjesta, stvorenih tijekom 

gospodarskog oporavka, stvoren je u brzo rastu
ćem sloju malih i srednjih poduzeća. Mnoštvo rad
nika koji su ostali bez posla u klasičnim „dimnjRč--

UDK 630•7 

Sttučnl rad 

kim„ industrijama, kao što su čelik, automobil i sl., 
neće niti nakon potpunog oporavka biti u stanju 

da se opet zaposle u toj industriji, koja se prestru

kturirala i modernizirala, te ne treba više toliko 

radnika. 500 najvećih poduzeća u SAD smanjili su 

zaposlenost za oko 2,2 milijuna, ili za 10% od u

kupnog broja zaposlenih. Nova, mala i srednja po
duzeća odražavaju američki genij za hvatanjem po

slovnih prilika i započinjanjem novih poduzeća. 
Tajna uspjeha takvih malih tvrtki je »opsjednut 

manager«, čovjek koji jede, živi i diše za tvrtku. 

Tomu je svakako pridonijela klasična pokretljivost 
američkih radnika k seljenju prema boljem zapo

šljenju, nešto što je u Evropi skoro nemoguće. 

Veoma malo novih radnih mjesta stvoreno je 

u visokoj tehnologiji, koja se smatra dušom gos

podarstva SAD. Broj zaposlenih u tom sektoru po
većao se samo za 127.000, što je manje od trećim: 

novozaposlenih kuhara. Takvi podaci ne smiju, 

međutim, zavaravati. Visoka tehnologija d jeluje na 

zaposlenost kao veliki katalizator. Npr. u Fort Wor

thu, koji je dio tzv. Silikonske doline, industrija 

computera i elektronike sjeveroistočnog Texasa do

dala je svega 10.000 novih radnih mjesta, ali je pri

pomogla stvaranju uslužnih djelatnosti za daljih 

92.000 zaposlenih. Nova radna mjesta nisu više pla

ćena tako visoko kao ona koja su ukinuta. Poka

zalo se, međutim, da je, zbog promjene strukture, 

mogućnost zapošljavanja više članova, dosad ne

zaposlenih. veća, tako da se čak ne može govoriti o 
raspadanju ~srednje klase .. , već čak o masovnom 

prijelazu osrednjeg sloja stanovništva u viši sred

nji sloj. Uostalom, takva su kretanja po obujmu 
slična onima iz doba industrijske revolucije. 

Specifičnost Japana je pak u diversifikaciji u 

velikim tvrtkama i beskrajnoj lojalnosti japanskog 

radnika prema tvrtki u kojoj r adi. Kontrakcija u 

nekoj proizvodnji unutar velikih koncerna izazi\'a 

premještanje radnika iz opadajuće proizvodnje u 

rastuću, tako da se, uz već klasičnu !leksibilnost i 
lojalnost, stalno stvaraju nova radna mjesta. 

Dugogodišnje pripovijedanje o potrebi razvija

nja „male„ industrije, obrta, o•mle su na tome da 
imamo kafiće, slastičarnice i ćevapdžinice. Golem 

inventivni potencijal, te najveći ljudski resursi I 

ne beznačajna sredstva tavore, jer nema motivacije 
za njihovo potpuno iskorišćenje. Opsjednutost „ve-
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!ikim sistemima« i sl. dovelo nas je da imamo u 
svim područjima proizvodnju kt)ja jednostavno ne 
može- be1 uvoza. budući da ne po~loji prateća in
frastrukturna proizvodnja. 

PragmRtičnom pristupu „svejedno je da li je 
mačka bijela ili crna doklegod hvata miševe« su
protstavlja se inertni dogmatizam i birokratizam. 
Doklegod njegovo djelovanje traje, nije mogući.! 
očekivati znatni,ji gospodarski oporavak. Glavni 
pravac razvitka drvne industrije trebao bi biti u 
proizvodnji i izvozu finalnih drvnih proizvoda. Ilu
zija je da je nama kao zemlji bolje izvoziti sirovi
ne jer za njih postižemo bolje cijene, nego da ih sa
mi izrađujemo u finalne proizvode. Pri tomu se 
grubo previda koliko ljudi drvna industrija zapo
sljuje. te koliko posredno stvorenih radnih mjesta 
zbog takve zaposlenosti imamo. 2 m3 trupaca izve
zenih kao sirovina znače jedno radno mjesto go
dišnje manje, posredno i neposredno. 

Doklegod. međutim, nemamo potrebne fleksibil
nosti , neće biti »jugostila« u namještaju, i taj će 
se prodavati u bescjenje, ali samo dotle dok ima 
domaće kupovne moći da pokrije gubitke takvog 
izvoza. Ta kupovna moć je, međutim, na najboljem 
putu izdisaja. što onda? 

Č:ini nam se jalovim isticanje nepovoljne raspo
djele, primarne i sekundarne, društvenog proizvo
da unutar narodnog gospodarstva. Osvajanje po
voljnijeg mjesta u takvoj raspodjeli donosi kratko
t rajna i veoma malena poboljšanja. Osim toga, po
boljšanja takvog tipa smrtni su neprijatelj svake 
logične, dugoročne orijentacije. Što je najgore, do
klegod se tako palijativno postupa, nije moguće 
niti jasno definiranje srednjoročnih ciljeva. 

Naviknuti smo da pravimo planove, gdje su že
lje i ostvarenja izražavana u vrijednostima koje 
nisu gospodarska kategorija i za koje ne postoje 
objektivna mjerila. Očigledno pod stabilizacijom i 
gospodarskom reformom valja shvatiti jedan da
leko bolje, logičnije i realističnije shvaćen kon
tekst od onoga što se u nas danas podrazumijeva u 
konferencijskim žargonima. 

Danas već imamo konkretne potvrde, prije vi
še godina, najavljivanim trendovima razvitka pila
narstva: sve manje interesantnima postaju mamut 
pilane, a pilanarska proizvodnja sve više ide na 
stanovitu finalizaciju. Bilo da se radi o izradi naj
grublje obrađenih elemenata samo na određene di
menzije, pa do namjenskih elemenata, sve to po
kazuje da će vjerojatno daljim razvitkom prestati 
otprije inače prilično jasna granica između pilan
ske, polufinalne i finalne prerade drva. Pokazalo 
se nadalje, u najnovijem razvitku, da je tako ori
jentirano pilanarstvo daleko fleksibilnije i manje 
ranjivo na češće promjene, kako uvjeta poslovanja 
tako i tržišnih zahtjeva. Unatoč svemu, još je u
vijek mnogo pritisaka iz pojedinih područja na 
ograničavanje prodaje sirovina izvan tog područjn 
i stvaranja vlastitih pilanskih kapaciteta. Takav 
pritis!lk vjerojatno neće biti moguće spriječiti ni u 
budućnosti, kao što se to uostalom desilo u proš
losti. Posljedice ni ne moraju biti katastrofalne kao 
što to izgleda na prvi pogled, pogotovo stoga što 

će teškoće u poslovanju najvjerojatnije dovesti do 
eliminacije nerentabilnih pilana, posebno onda ka
da budu iscrpljena sredstva iz kojih su izdržavana 
po§to-poto. 

Proizvodnja namještaja najjača je oblast drv
ne industrije u Hrvatskoj. Veličina poduzeća i kru
tost sistema u kojima rade i kako su organizirani 
ne garantiraj u brzo reagiranje na stalne tržišne 
promjene. Zbog toga je ta industrija, u pravcima 
najvećih nada - jačanje izvoza, gotovo potpuno za
tajila. 

Izgleda da je potpuno promašeno ako se odgo
vori traže u nekim novim sistemima organizirano
sti. Takvih rješenja je do sada bilo bezbroj, rezul
tati su zanemarivi. Uzroci slabe prodornosti, neflek
sibilnosti i kreativnosti nisu u ovom ili onom si
stemu udruživanja, već u nedostatku motiviranosti 
i veličini, te odnosu prema radu, zalaganju i rea
lističkim mjerenjima stvarnih gospodarskih učina
ka. Da bi se to promijenilo, nije dovoljno do u bes
kraj to na različitim forumima diskutirati, već o
mogućiti tom udruženom radu da u objektivizira
nim uvjetima poslovanja stvarno postane korisni
kom dohotka koji stvara, ili pak krivcem za uči
njene poslovne promašaje. 

Na žalost, izgleda da teškoće koje nas očekuju 
u primjeni realističke gospodarske politike mogu i 
opet veoma brzo dovesti do nerazumnog protekcio
nizma. Još 1965, bez obzira na nerealnost pretpo
stavki tadašnje gospodarske reforme, moglo se 
mnogo učiniti da nismo uplašeni teškoćama objek
tivizacije našeg rada pokleknuli i od nje odustali. 
Cijena je današnja gospodarska situacija. Dobro bi 
bilo da shvatimo, da nam se ne bi opet dogodilo da 
ostavimo obračun za »kasnije«, pa da nas u raz
vitku svi preteknu. 

Jedno pitanje je privređivanje, drugo socijalna 
skrb. Ako hoćemo privređivati, tada moramo ra
čunati s bespoštednim pravilima igre. Posebno to 
moramo činiti mi, sve dok smo toliko ovisni o stra
nim sredstvima plaćanja, za potreban uvoz i pla
ćanje dugova. Ako je riječ o socijalnoj skrbi, tada 
je najveća zabluda da ćemo problem nerentabilno
sti ovog ili onog poduzeća »riješiti« »integriramo« 
li ga s nekim boljim poduzećem. Praksa nam je 
pokazala da su takvim potezima problemi odgađani 
i da je sve više poduzeća u crvenim ciframa. Soci
jalna skrb moguća je solidarnošću u potrošnji, a ne 
u proizvodnji. 

Do sada smo prikupili dovoljno znanja i isku
stva, čime bismo mogli izbjeći da se školarina u
čenja kako ne treba poslovati produži u beskonač
nost. Imamo vrijednu radničku klasu, koja je do
bro obučena, imamo i stanovit znanstveni poten
cijal, pa bismo uz malo motivacije i više discipline, 
moguće samo uz gospodarsku prinudu, mogli veoma 
brzo postati proizvođač namještaja u ekskluzivnim 
trgovinama svijeta. 

Osim toga, imamo historijsku odgovornost da 
dokažemo sebi i svijetu da je samoupravni socija
lizam bolji od bilo kojeg drugog poznatog dru
štvenog uređenja. Ne uspijemo li, historija će nam 
bespoštedna upisati to Jcao veliku krivicu. 
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Razvoj građevinskih konstrukcija od lijepljenog 
V 

drva u CSSR-u 
BUILDING CONSTRUCTION FROM GLUED TIMBER IN CSSR 

Jng, Jindrich Frais 
Otrokovice. CSSR 

UDK 630°832.286 

Prispjelo: 21. veljače 1984. 
Prihvaćeno: 15. prosinca 1984. 

Sažetak 

Povećano zanimanje za širu primjenu drva 
u građevinarstvu CSSR-a dovelo je zadnjih go
dina do razvoja novih konstrukcija velikih raz
mjera. Radi se uglavnom o drvenim objektima 
ili glavnim dijelovima objekata, koji su namije
njeni za ;>0trebe poljoprivrede, sporta, skladište
nja i rekreaeije. Proizvodnjom lijepljenih drv
nih konstrukcija u Č'SSR danas se bavJ veliki broj 
poduzeća, a njihovu proizvodnju kontrolira i ko
ordinira generalna uprava VHJ - Drvna indu
strija - Prag, DNP - Zilina i Armabeton -
Prag. 

Stručni rad 

Summary 

Increased interest in more extenslve applica
lion of timber in builc\ling construction evldent 
in Czeshoslovakia led in recent years to deve
lopment o[ new construction on a Jarge scale. It 
mainly relates to wood buildings and the pri
mary slructure elements deslgned for agricultu
ral, sporting, warehousing and rec.reational 
rcquirements. 

Today, gJued timber construction ln Czesho
slovakia are manufacturecl by large number of 
Iirms 

I. SMJEROVI RAZVOJA 

Glavna područja primjene drva u građevin

skim konstrukcijama u CSSR-u dobivena su a
nalizama glavnih društveno-gospodarskih cilje
va cijele zemlje. Osim toga, vodilo se računa o 
mogućnostima proizvođača tih konstrukcija te 
njihovih kupaca i korisnika. Analize su pokazale 
da primjena drva u građevinarstvu rješava sli
jedeće probleme: 

objakata za stočarstvo, zatim objekata za dru
štvenu upotrebu ,i sistem konstrukcija za presvo
đenje prostora velikih razmjera. U Institutu za 
drvo VVU-DNP u BratislaVi, već je bila razvi
jena serija Vipskih drvenih objekata s raspo
nom 12, 15, 18, 21 i 24 m. Novi građevinski su
stav, kod građeVina za društvenu upotrebu, čini 
nosivi kostur, uz dopunjujuće konstrukcije, ko
je se mogu prilagoditi različitim izvedbama. 

- niži zahtjevi za energijom pri korišćenju 
građevinama, 

- ušteda y.,eljeza i cementa, 

- smanjenje ukupnih troškova izgradnje, 

- mogućnost br~..e zaštite i uskladištenja po-
ljoprivrednih proizvoda (poljoprivredne građe
vine), 

- omogućava br1..e opremanje autocesta i raz
voj turizma (hoteli, moteli, vikendice I sportski 
objekti), 

- racionalna !zg1·adnJa objekata dru~lvene 
infrastrukture (škole, trgovine i restoran!). 

Prvenstveno se rješava problematika drvenih 
konstrukcija za potrebe poljoprivrede, nosivih 
konstrukcija hala i drugih objekata većih ras
pona. Istovremeno teče ! razvoj različitih gra
đevinskih sistema s usmjerenjem na izgradnju SI, I - Prltcnm• hala od lljepljenlh drvenih elemenata 

(C„k6 Đudejovlee) 
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Sl. 2 - l71otbcnl pa,iljonl na p<>đrnčju Aifl'komplck,a - Nltra 

Sl. C.d•rlJa wneđu P••flJona Agrokompleksa - Nl1ra 

Sl. 4 - Kruilui sportska hala u tlllnl ('"Kr•dllo 1>0duute Dre
volnd111lrla - RaJeckt Tcpllce) 

Prema dugoročnoj prognot.! DNP - Zillna, 
proizvodnja drvenih konstrukcija trebala bi s~ 
povećavati, tako da se, u usporedbi sa sada!• 
njim stanjem, nakon 1985. god. postigne pove
ćanje od 127%, nakon 1990. god. 276%, nakon 
1905. god. 358%, i nakon 2000. god. 386%. 

Za š!ru upotrebu u građevi narstvu Imaju va
~nu ulogu uglavnom prizemne hale od lijeplje• 
nlh konstruktivnih elemenata (sl. 1). Ubrajaju se 
u investicijsku Izgradnju trajnog karaktera. Pro
izvodi Ih 1.avod (pogon) Tesko (Armabeton) Bre• 
znice. Nosivu konstrukciju či ne uglavnom lijep· 
ljeni drvni nosači dobiveni lijepljenjem suhih 
(pi ljenih) elemenata četinjača. Za lijepljenje se 
upotrebljava sintetičko fenol-formaldehidno Jje • 
pilo pod trgovačkim imenom ~umacol B«, ko je 
nakon sušenja (vezanja) postaje vodootporno. 
Lijepljenjem određenih piljenica nastaju homo
geni elementi željenih oblika i svojstava. Os
novni konstrukcijsk·i d io je Ujepljenl drveni o
kvir, koji čini sedlasta vezana greda sa stupo• 
vima vezana čeličn.im vijcima, a rubno pojačani~ 
načinjeno je lijepljenim klinom. U uzdužnom 
smjeru okviri su povezani uspravnim vezn_ikom. 
Nosivu krovnu konstrukciju ćine lijepljeni no
sači I-profila ili gredice (rogovi) koje se postav
ljaju paralelno s okapnicom i međusobno su ve
zani krovnim veznikom, Za učvršćenje plašta zi
da upotrebljavaju se konstrukcijski elementi od 
piljenih gredica. Kod hala raspona 12 000 mm 
čista je visina okvira 4500 mm, a razmak između 
okvira 3000, 3600, 4000, 4200, 4500 i 4800 mm. 
Kod hala raspona 15000 mm svijetle visine okvi
ra iznose 4500 i 6000 mm. Kod svijetle visine 
4500 mm, standardizirani su razmaci između o• 
kvira 3000, 4000, 4200, 4500 i 4800 mm, a kod 
svijetle vis ine okvira 6000 mm, razmaci su iz
među okvira 4200, 4500 i 4800 mm. Kod hala 
raspona 18000 mm, svijetlih visina okvira 4500 
i 6000 mm, razmaci među okvirima su 4000, 4200, 
4500, 4800 i 6000 mm. 

2. !ZL02BENI I REKREACIJSKI 
PAVILJONI 

Konstrukcije velikih razmjera od lijepljeno6 
drva u CSSR-u se vrlo uspješno upotrebljavaju 

Sl. 5 - Vrinl prsten lm,tnor krow 1por11ke hale u tlllnl 
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i kod gradnje Izložbenih pnvl!Jona, le ugosti· 
tc.-lj~kih objc.-k11t11. T11kve 11rađevtne su npr. pa
VilJoni u 11re111t1 A~rokomplex - N!lra (sl. 2). 
OH• llrađevine imaju oblik dvostrane trostrane 
pri1.mP. Radi se o dva paviljona čije su pro
<'eljn postavljena sučelice. Između paviljona je 
MnJcštcna 18 m šit•oka galerija (sl. 3). Objekt Je 
66 m dug. 17,303 m širok i 13,2 m visok. Baza 
Jednog dijela objekta dugačka je 24,65 m. Krov
nu komtrukciju svakog dijela paviljona čini 15 
lijepljenih nosača koji su međusobno razmaknuti 
3,5 m. Od vrha do podnožja krovna konstruk
cij11 je široka 29.076 m. Glavni nosači sastavljeni 
su od smrekovih i jelovih piljenica debljine 40 
mm, a presjek je 20 X 100 cm. Za njihovo lijep
ljenje upotrebljavalo se lijepilo domaće proiz
vodn je Umacol - B i FR - 63. Nosači su na 
\Thu i donjem dijelu objekta povezani čeličnim 
štapovima promjera 30 mm i dužine 3800 mm. 
Specifičnosti ovdje predstavljaju nevidljivi spo
jevi u produžetku krovnog nosača. Izvedeni su 
čeličnim klinovima koji su dugački 130 mm, a 
promjera 20 ili 30 mm. Donji dijelovi krovnih 
nosača sidreni su na betonske temelje. Betonski 
temelji imaju dimenzije 120 X 120 X 150 cm. 
Dr Yeni nosači na njima spojeni su pomoću če
ličnih prstena (380 X 110 mm) i čepom 50 X 125 
mm. Potpore su spojene čeličnim vijcima dimen
zija 20 X 450 i 30 X 400 mm. Fungicidna zaštita 
drvenih dijelova izvedena je premazom (sredstvo 
Drevodeko:·). 

U spominjanom izložbenom prostoru sagrn
đeno je od drvenih elemenata i nekoliko ugo
stite ljsltih objekata. 

,,. DRVENI SPORTSKI OBJEKTI 

Među najzanimljivije građevinske objekte za 
sportske svrhe ubraja se sportska dvorana u Ži
linl (sl. 4). Dvorana je kružnog tlocrta s prom
jerom krovne konstrukcije 105 m. Obodni po
jas ima promjer 94 m. Nosivu konstrukciju sp
or tske dvorane čini kupola s nadvisom 18.1512 
m. Njezine nosive dijelove čine 44 kružna polu
luka promjenjivog presjeka debljine (širine) 23 
cm i visine 80-190 cm. Sastavljeni su od sli•• 
Jepljenih piljenica debljine 35 mm. Dužina jed
nog luka je 55 m. Polumjer zakrivljenosti krov
ne konstrukcije u neutralnoj osi nosača je 85 m. 
Volumen jednog nosača iznosi 18,55 m3, količina 
ljepila (fenolrezorcinsko) iznosi 350 kg/ nosafo. 
Nosači su na vrhu ukotvljeni čeličnim prstenom 
(sl. 5) promjera 4 m. Vrb krova iznad čeličnog 
prstena prekriven je plaštem od lijepljenih dr
venih elemenata. Kod dimenzioniranja sidrenja 
u uporišni temelj samac, predložen je I Izve
den zglob sa čeličnim čepom promjera 100 mm. 
(sl. 6) Krovna konstrukcija prekrivena Je me
talnim limom postavljenim na drvenu oplatu de
bljine 24 mm. Provjetrlvanje krovne konstrukci
je osigurano je kanalima 50/ 100 mm, koil su po
stavljeni na površini srednjeg plašta dljagonal-

Sl. 6 - Betonsko uporište. ,., sidrenje (tlllna) 

Sl. 7. - Zimski ,tadlon - Z,•olen (Bučlna - Zvolen) 

no s nagibom 450. Prnstor između kanala za pro
vjetrivanje i oplate ispunjen je mineralnom vu-
nom. Prirodno osvjetljenje hale riješeno Je ne
prekidnim nizom prozora u krovnoj konst.rukcljl 
na sredini dužine polulukova. Nosać u dijelu 
krovnih prozora obložen Je limom. Odvodnjava-
nje kišnice i snijega osigm·ano je odvodnom re
šetkom. Zaštita cijele drvene konstrukcije izvr-
šena Je dvostrukim premazom, sredstvom „nre
vodekor«. Za iigradnj u objekta bilo Je utrošeno 
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1900 m~ suhe piljene građe. Svakom drvenom 
nasal'u. ptijc ugradnje, ispitana je kvaliteta I 
čwstofa, spocijalnom metodom, neposredno na 
grAdili~t u. 

No.~ači od lijepljenog drva velikih raspona 
bili su uspješno upotrijebljeni i kod Izgradnje 
zimskih stadiona u Zvolenu (sl. 7) - (raspon!! 
60 m). u Banskoj Bystrici (50 m), Podebradecb 
(5t ,9 m). Jindrichove Hradci (52.5 m), Olomouci 
(50 m). Voćinu oVih objekata je statički obra
dio dipl. ing. Andrej Bašista CSc (Drvarsk!i fa
kultet Visokoke školo šumal'ske i dl'varske -
z,•olen). 

Sl. S. - Most od lijepljene dn<ene građe (Agrokomplex Nltra) 

4. DRVENI PROMETNI OBJEKTI 

Lijepljeno drvo se s uspjehom upotrebljava za 
gradnju objekata namijenjenih prometnim pot
rebama, Radi se uglavnom o drvnim mostovima 
(sl. 8), sk!adišnim prostorima, željezničkim i au
tobusnim kolodvorima (stanicama) te kod raz-

., .• -:; 
Sl. 9 - Zgrada f.eJJ=lčkog kolodvora CSD - ćadca 

llčitlh nadstrešnica. Primjer jednog od tih ob
jekata je željeznički kolodvor sagrađen u Cadci 
(sl. 9). U .iadnje vrijeme se razvijaju iz Ujep-
Jjenog drva u poduzeću - OKR - Ostrava ta-
kođer vodilice za kanale di.iala, naročito za rud-
nike. Izrađuju se od drva hrasta, ariša ili bora. 
Radi se o lamelama presjeka 10 x 33 X 620 -
820 cm, koje su slijepljene ljepilom Umacol B ili 
FR - 63. 

5. ZAKLJUCAK 

Primjena Jijepljenog drva u građevinarstvu 
č:SSR-u ima sve širu osnovu. Prognoze nainaču
ju, a rastući interes privrede potvrđuje, da će 
se izrada građevinskih konstrukcija na bazi li
jepljenog drva u bliskoj budućnosti osjetno pro
širiti. Već danas se tehničkom razvoju posve
ćuje najveća pozornost. 

Preveo i pripremio: 
V. Vondra, dipl. lng. 
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OTPOČELA S RADOM POSLOVNI\ ZAJEDNICA ZA PROIZVODNJU 
I PROMET DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA I PAPIROM »EXPORTDRVO« 

N&kon dvogodišnjih Intenzivnih pripremnih aktivnosti rcnllzlrana Je Jedna bilna taza projekta 
unapređivanja međusobnih odnosa organlznclja uđruženog rađa reprođukdJske cjeline š umarstva I pre• 
rade drva Hrvatske i njihova udruživanja radi porasta uspJešnosll u korištenju radom I sredstvima, 
bri,e.g r:u:vitka i 11ovećanja h;voza finalnih proizvoda: 21. prosioca 1984., nB l , sjednici Skup§tlne, kon• 
stitulr:rna je Poslovna zajednica za proizvodnju I promet drvom, drvnim proizvodima I papirom „E,i:-
1>ortdrvo~ Zagreb. 

Kolikogod samoupravna odluka 
radnika 62 radne organizacije drv
ne industrije i šumarstva , što čine 
oko tri čet1Ttlne gospodarskog po
tencijala H1Tatske u tim granama, 
da se udruže u Poslovnu zajednicu 
predsi.a1·Jja važan korak u ostvariva
nju društvenih i ekonomskih cilje
m , ne smije se zanemariti činjeni
ca da su te organizacije udruženog 
rada u oh·viru svog Općeg udruže
nja prethodno obavile važan i slo
žen zadatak pripremnih aktivnosti, 
u prvom redu utvrđivanja i verifi
ciranja nove koncepcije udruživanja. 
S druge strane, osnivanje Poslovne 
zajednice ne znači rješenje proble
ma nego tek stvaranje organizacii
si.Jh preduvjeta za ostvarivanje ci-
1;cva ;;družlvanja. 

Samoupravni sporazum o udruži
vanju u Poslovnu zajednicu temelji 
se na koncepciji udruživanja pred
loženoj od strane Ekonomskog insti
tuta Zagreb, koja je rezultat ne sa
mo znanstveno-istraživačkog rada 
nego i broj nih usklađivanja stavo
va u organizacijama udruženog rada 
l njihovim aso:ijacijama i njena ve
rificiranja u najodgovornijim dru
štveno-političkim tijelima Republike. 

Udruživanje na zajedničkim pro
izvodnim programima u okviru Po
slovne zajednice ima posebno znače· 
nje kada, s jedne strane, orijentaci
ja na izvoz i na vlastite snage po
staje imperativ i kada je, s druge 
strane, šumsko-prerađivački komp
leks, jedan od rijetkih sektora na
rodne privrede u kojemu razvoj i 
povećanje proizvodnje nisu bitno o
visi o uvoznjm komponentama, a
li i pored toga njegovih 70 tisuća 
radnika organiziranih u preko 500 
OOUR-a i radnih organizacija du
goročnije ostvaruje nepovoljne re
zultate i kretanja. Cinjenica da su 
stanje i rezultati reprodukcijske cje• 
llne posljedica kako objektivnih ta
ko i vrlo izrar..enih subjektivnih uz
roka (u prvom redu partlkularlstič
kog i neusklađenog rar.voja I Inves
tiranja, neusklađenih društveno
-ekonomskih odnosa l neracionalne 
organizacije) navela je sudionike Po
s lovne zajednice da se udruže, kako 
bi radi povećanja svog i ukupnog do
hotka: 

- vodili zajedničku I koordini
ranu politiku plasmana, osobito Iz
voza, 

- uskladili i zajednički planirali 
razvoj, prije svega u funkciji IZV'>Z
ne orijentacije; 

- usklađivali međusobne odnose 
u cilju trajne opskrbljenosti i uspo
stavljanja dohodovnih odnosa na 
proizvodnim prngramlma; 

- koordinirano i zajednički o
bavljali pojedi ne poslovne djelatno
sti u oblasti marketinga, tehničkog i 
tehnološkog razvoja i financiranja; 

- povezivali se i udruživali na 
zajedničkim proizvodnim programi• 
ma u proizvodnim zajednicama; 

- zajednički i koordinirano pred
lagali mjere i instrumente privred
nog sistema i ekonomske politike, te 
se zajednički prilagođivali tim mje
rama. 

Pri udruživanju sudionici nove 
poslovne organizacije pošli su od sli
jedećih postavki: (1) razvoj I pos
lovna politika organizacija udruže
nog rada šumsko-prerađivačko~ 
kompleksa treba da se zasniva na 
izvoznoj organizaciji proizvoda vi
ših faza prerade, s tim da i domaće 
tržište bude u -funkciji takve orijen
tacije, (2) izvozna orijentacija treba 
da se temelji na onim proizvodnim 
programima koji na svjetskom tr
žištu, posebno konvertibilnom, pos
tižu efekte i gdje mogu biti traj
nije prisutni. 

Zajednički defin irani proizvodni 
programi postaju time temeljna ar
matura udruživanja rada i sredsta
va, povezivanja organizacija udru
ženog rada i organiziranja komplek
sa. Za njihovu realizaciju predviđe
na je i odgovarajuća organizacija: 
za svaki proizvodni program organi
zi1•a se tzv. proizvodna zajednica, u 
kojoj su okupljeni svi zainteresirani 
OOUR-i, što izravno ili posredno 
sudjeluju u proizvodnji, plasmanu i 
razvoju tih programa. U okviru pro
izvodnih zajednica sudionici žele po
stići: (1) ostvarivanje trajnih I si
gurnijih međuveza i međuodnosa, 
smanjivanje rizika i usklađivanje 
pojedinačnih interesa, (2) usklađiva
nje zajedničke proizvodnje, plasma
na i financiranja, (3) razvoj zajed
ničkih proizvoda, podjele rada I ko
operacije, te zajedničko korlštenie 
znanstvenim I stručnim potencijali
ma. 

Povezivanje na zajedničkim pro
Izvodnim p1·ogramima ne iscrpljuje 
se samo na organizacijama šumsko
-prerađivačkog kompleksa niti je o
graničeno republičkim, a još manje 
regionalnim okvirima. Dapače, ula
zak proizvođača iz drugih djelatno
sti, što na bilo koji način sudjeluju 
u ostvarivanju određenog proizvod-

n og programa, u proizvodnu za;ed
nlcu zn ta j program omogućuJe po
slovnu i razvojnu integraciju među
ovisnih dijelova privrede na kon
kretnom poslu ili proizvodu. Pritom 
je osobito bitno da je to moguće po
stići na racionalan i poslovan način, 
a mimo postojećih i širih oblika or
ganiziranja. 

Temeljna integrirajuća organi
zacijska snaga proizvodnih zajedni
ca leži u skupini tržišnih, razvojnih 
i drugih aktivnosti, iz kojih dolazi 
temeljni impuls za proizvodnju i 
preko kojih se proizvodnja valorizi
ra na tržištu. Pošto su funkcije raz
voja, plasmana, financiranja, plani
ranja i informiranja izvanredno va
žne za djelovanje proizvodnih za
jednica, to su za vođenje i koordi
naciju tih funkcija na razini Poslo
vne zajednice formirane posebne or
ganizacijske jedinice. 

Udruživanjem 62 šumske i drvno
industrijske proizvodne, sedam spe
cijaliziranih t rgovinskih, među ko
jima se po značenju ističu RO •Ex
portdrvo«, i četiri specijalizirane 
znanstvenoistraživačke i projektne 
radne organizacije u Poslovnu za
jednicu, te njenim konstituiranjem i 
registriranjem kod privrednog suda, 
završavaju pripremne aktivnosti, a 
počinje razdoblje konkretnog djelo
vanja. P rogram rada Poslovne zaje
dnice za 1985. godinu, pored poslov
nih aktivnosti, što proizlaze iz Spo
razuma o udruživanju, sadrži i zna
čajne poslove na unutarnjoj izgrad
nji organizacijskog sustava Poslov
ne zajednice, što je bitna pretposta
vka njena d jelovanja: 

- organiziranje proizvodnih u 
jednica i organizacijskih jedinica 
zajedničkih funkcija; 

- odganiziranje i kad,rovsko e
kipiranje Radne zajednice, koia će, 
pored zadataka Poslovne zajednice, 
obavljati stručne poslove ! za Opče 
udruženje, šumarstva, pt·erade drva 
i prometa; 

- samoupravno sporazumijeva
nje o usklađivanju međusobnih oa
nosa u proizvodnji zajedničkih pro
izvoda OOUR-a, što su 1·eprodukclj
skl vezani na svom alimentacijskom 
području ; 

- orgnizacijsko I funkcionalno 
prilagođivanje postojeće radne orga
nizacije_,.Exportdrvo" , te znanstveno 
istraživačkih organizacija, ciljevima, 
zadacima i organizaciji Poslovne za
jednice. 
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Na\'cdcnc poslove trebat će dOVl'· 
~ili u vrlo kratkom razdoblju, jer 
ciljevi \ :rndaci što su sebi sudionici 
Poslovne 1-ajednice utvrdili za 1985. 
godinu nisu ni mali ni Jednostavni 
1.a ostvarivanje. To su: 

- orijentacija na Još Intenzivnije 
uključivanje u međunarodnu podjelu 
rađa. tako da bržim povećanjem iz
voza fi nalnih drvnoinđustrljskih pro
izvoda, proizvoda proizvodnje i pre
rade papira. te kroz veći izvoz us
luga inženjeringa i opremanje obje-

258-..-
~~~:i~ 
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kata Izvoz šumsko-prerađlvačkog 
kompleksa Hrvat~ke dosegne Iznos 
od 270 mln. dolara; 

- ostvarivanje pozitivne stope 
rasta proizvodnje grana industrijske 
prerade drva Hrvatske, osobito u 
proizvodnji piljene građe i ploča, te 
u proizvodnji finalnih proizvoda na
mijenjenih Izvozu; 

- zaustavljanje daljeg pada re
a Inih osobnih t!ohorluka i životnog 
standarda radnIKa; 

zaustavljanje trogodišnjeg 
procesa dezlnvestlranja u osnovna 
sredstva drvne industrije. 

Sigurno je, međutim, da ostvari• 
vanje navedenih ciljeva ne ovisi sa
mo o uolncima Poslovne zajednice 
nego I u dosljednom razvijanju dru
štveno-ekonomskog sistema, eko
nomske politike, ekonomske prinude 
i djelovanju tržišnih zakonitosti. 

I. Stlpetić 

V' Di Drvna industrija „ C e s ma" 
ČESMA 
BJELOVAR 

1960-1985 

BJELOVAR 
Matačićeva 17 

Telefon: 21-233 

Telex: 
23354 YU DI 8J 

Jugoslavija 

BJELOVAR 

PROIZVOD I: 

• FURNIRSKE PLOCE • PLEMENITI FURNIR • 

PILJENU GRAĐU • IVERICE TROSLOJNE I 
OPLEMENJENE • KOMADNI MASIVNI NAMJE
ŠTAJ • INTERIJERE. 
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U Z 25. O B L J E T N I C U 
DRVNE INDUSTRIJE »CESMA« BJELOVAR 

Ove godino navršava se 25. godina rada I r azvoja DI 
„Cesma"' iz Bjelovara. Ovaj važan jubilej povod Je da 
so za čitaoce rasopisa „DRVNA INOUS'l'RIJJ\« I strn
čne dn,arskc krugo,,e objavi prikaz o današnjoj »Ccs
mi«, kao eminentnom proi<tvođaču poluproizvoda za 
finalnu preradu drva, a u novije vrijeme i sve važnijeg 

proizvođača finalnih proizvoda od drva. Uz prlkai os
novnih karakteris tika radne organizacije, u nastavlrll 
članka donosi se razgovor s generalnim dlrektol'om 
Brankom Tlšmom, da bi čitaoci dobili potpuniju sliko 
o životu, radu I razvoju DI »Cesme ... 

Današn ja Drvna industr.ija „ce
sroa"' nastaje 60-tih iodina kao dio 
?azvojnog programa Sumskog gospo
darstva »MoJica Birta«. U okviru 
tQg gospodarstva organi upravljanja 
11!58. godine donose odluku o grad-
1>ji Tvornice !perploča koja je pu
lltena prije 25 godina, 1. svibnja 
1960., u pokusnu proizvodnju. Pr
vog siječnja 1964. izdvojena je iz 
ŠUI115kog gospodarstva ova Tvorni
ca šperploča i 06novana Je nova sa
mostalna radna organJ7..acJja DI „ce. 
sma«. Drvna industrija „cesma« za
pošljava 395 radnika koji te godine 
proizvode 4.150 m3 ~lijepog furnira, 
5.404 m3 piljene građe i 111 m9 ple
menitog fur,nira u novodovršenoj 
Tvornici plemenitog furnira. 

Od 1970. godLne započlnJe faza 
rekonstrukcije postojećih tvornice 
a rad u njima se humanizlra. Do
lazi do povećanja broJa zaposlenih, 
uglavnom vlsokokva!iflclranog l vl
sokoškolovanog kadra. Kadar je 

Dio komple~ .. DI ,Ccsnia, u BJelovaru 

stjecao praksu i razvijao se zajed
no s naglim razvojem »Cesme«. Pri
mjenom novih tehnologija proizvod
nja je znatno pol'asla, porasla je i 
produktivnost rada. Sve je ovo po
većalo dohodak i osobne dohotk~. 
DI »CESMA«, s ovim rekonstruk
cijama, primjer je kako stručnost I 
organizacija rada, te suradnja sa 
znanstveno-stručnim institucijama, 
omogućuje realizaciju razvojnih pro
grama. 

Tvornica šperploča je začetnik 
razvoja drvne industrije u Bjel:i
varu. Od prvog instaliranog kapaci
teta do 4.000 m3 furnlrsklh ploča, 
danas je to suvremena tvornica s 
kapacitetom od 8.500 mO ploča. Bo
gata sl1·ovinska baza, I to vrednijih 
vrsta drveta (hrnst, bukvll), namet
nula je, pored prnlzvodnje furnlr
sklh ploča i plemenitog furn ira, I 
proizvodnju piljene građe. Pilanska 
prerada počela Je radom 1062. go
dine. Rekonstrukcijom od 1070-74. 

.. t· ~ 

_·,~~~ · ..... ,, ~ 
(Foto: Đuro Đen) 

godine postavljena je suvremena 
proizvodnja piljenih elemenata (o,. 
brada ka). Tvornica furnira započela 
je s proizvodnjom 1964. godine, a te 
godine proizvedeno je 111 m3 fur
nira. Nakon rekonstrukcije u ovoj 
tvornici danas radi šest furnirsk.lh 
noževa i tri sušlonice, što omogu
ćuje proizvodnju od 5.000 m~ tur
nira. U svibnju 1979. godine p~te
na je u pogon Tvornica iverlca. 
Po veličini to je jedna od najvećih. 
a po tehnološkim rješenjima jedna 
od najsuvremenijih tvornica u na~ 
šoj zemlji. 

Ostvarujući oko 45 posto uku
pnog prihoda DI »Cesma«, ova je 
tvornica omogućila da DL, »Cesma• 
postane jedan od najvećih proizvo
đača polufinalnih proizvoda u Ju
goslavl:li, Posebno značenje DI » CP.
sma« daje širenju Izvan općine Bje
Jovar. Naime, 1. siječnja 1881. u sa
stav DI »Cesma« ušla je Tvornlca 
komadnog namještaja Iz Grubišnog 
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Polja koja zapošljuje 210 radnika, a 
proizvodi regale, stolove, vitrine, po
lice i dr. Rekonstrukcijom ove tvor
nice uklonjena su uska grla u pro
izvodnji, izrađena nova laklrn!ca, 
novi sk!adišni prostor i restoran 
društvene prehrane. što je omogu
ćilo povečanje proizvodnje za neko
liko puta. Od I. svibnja 1981. u sa
stav DI „cesma« ulazi i Pilana 1z 
Ćazme s godišnjom proizvodnjom 
od 5.000 m3 _piljene građe. DI >+Ce
sma•• je u Cazmi rekonstrukcijom 
izgradila suvremenu pilanu s dora
dom koja omogućuje proizvodnj•J 
piljenih elemenata. 

Današoju proizvodnju DI »Ce
sma« Bjelovar karakterizira prera
da kvalitetnih hrastovih i jasenovih 
trupaca u Tvornici furnira, kvalitet
nijih bukovih trupaca u Tvornici 
šperploča, pilanskih trupaca svih 
vrsta listača u pilanama Bjelovar i 
Cazma. do prostornog i ogrjevnog 
drva u Tvornici ploča iverica. Sve
strana primarna j polufinalna pro
izvodnja omogućuje kompleksno is
korišćenje drvne sirovine. Količin
sko iskorišćenje trupaca povećano 
je od klasičnog 40 posto na oko 85 
posto, jer ovako koncipirana pro
izvodnja omogućuje upotrebu svih 
količina drvnoindustrijskog ostatka; 
kao sirovine u Tvornici ploča ive
rica. Uz ostalo, ovo je jedan od naj
važnijih faktora uspješnog poslo
vanja koji radna organizacija ostva
ruje u posljednjim godinama privre-

Godina Furnlrske 
proizvodnje ploče 

1960. 100 
1965. 203 
1970. 107 
1975. 341 
1980. :iso 
1985. (plan) 401 
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(Foto: Jasno GrgU) 11.gradnja Tvoroke Interijer> u C.:tml 
(Foto: J . Grg)t} 

đivanja . Dio primarnih i polufinal
nih proizvoda danas se uspješno !!
nalizira u Tvornici namještaja u 
Grubišnom Polju. U ovoj godini u 
Cazmi će proraditi tvornica lampe
rije, interijera i elemenata za gra
đevinarstvo na bazi iverice. 

Radi boljeg uvida u rezultate ra
da neka posluže naturalni pokaza
telji proizvodnje, koji se daju u In
deksnim pokazateljima na bazi 1960 
= 1.00. (Vidi Tab. I). 

Kvalifikaijska struktura zaposle
nih u DI »Cesma« od 1983. godine, 
prikazana je u sljedećem pregledu: 

.. 
Kvalifikacijska .!t 

cl -~·2 struktura 0"0 

~t ... "' !ll ... 

VSS 38 2,6 
VšS 23 1,6 
sss 190 12.9 
VKV 30 2,0 
KV 420 28,6 
PKV 585 39,8 
NKV 184 12,5 

Ukupno: 1470 100,0!) 

Povodom jubileja rndne organi
zacije razgovarali smo s generalnim 
direktorom DI »česma«, BRAN
KOM TIŠMOM, uputili mu ne
koliko pitanja. 

Furnir 
Cazma 

100 
110 
332 
402 
425 

Pilana 

100 
709 

1327 
1093 
1282 
1780 

Tabela r 

Iverica 

100 
100 

Raigovor s Brankom Tišmom, 
direktorom DI „cesma«. 

- Dvadeset i pet godina -rada, 
dugo je razdoblje, pa recite ka
kav je bio razvojni put »Cesme"? 

~Kao što je poznato ~Cesma« o
bilježava 25 godina svog uspješnog 
rada, i danas, ako bismo htjeli dat! 
ocjenu njena razvojnog puta, mo
žemo reći da svi radni ljudi ~Ce
sme« smatraju da je taj put bio do
sta složen i težak, s mnogo odrica
nja, ali izvanredno dinamičan i do
bro koncipiran i da je teško naći 
jednu takvu ili sličnu organizaciju 
koja se kroz četvrt vijeka tako sna
žno razvila kao DI „cesma« Bje
lovar. 

Ove godine u svibnju otvaramo 
novoizgrađenu tvornicu interijera, i 
to je sedma proizvodna tvornica u 
porodici nCesma«. Uz to otvaramo i 
izgrađujemo niz novih objekata, pri
je svega društvenog standarda koji 
će obilježiti 25-godišnjicu rada. 

Dolalj b prolzvodlll• Tvorni~ pl!Jtne gnđe 
I elemenata 

(Foto: D. Oe<l) 
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Danas u *Ccsmi„ radi l:wzetnn 
strucan kadat'. od doktorn znanosti, 
mai:ilstara. inženjera. do drni.lh ka
drova 1·azličitih proflln. Usmjereno 
školovanje svake godine završava.ju 
dva razredA koji se u pravnu za
posljuju u ~Ce•;mi ... Mnogi radnici 
obrazovani su uz rad i iz rađa, tako 
da slobodno možemo reći da su ka
dr<l\i rasli uijedno s tvornicom. 

Za iduće srednjoročno razdoblje 
\·eć e utvrđuju dalja integracijska 
povezivanja na sirem prostoru, a si
rovinska osnova i prerađivački ka
p11ci1e,ti snažan su dokaz da će I 
iduće razdoblje bit.i razdoblje raz
voja kolektiva pod svim njegovim 
,ido,·ima, a to drugim riječima zna
či modernizacija i rekonstrukcija po-

Bjelovar. Nakon lntegraclJskog po• 
vezivan ja ekonomski zastarJell ka
paciteti u Cazml I Grublšnom Po
lju (primarna prerada I lndustrlJA 
namještaja) u nepune četiri godine 
dopunjeni su novim modernim ka
pacitetima s cjelokupnom Infrastru
kturom , objektlmn d l'ušlvenog stan
darda. tako da su te dvije tvornice 
u svim svojim elementima Izjedna
čene s bJelovar~kim tvornicama. 

Kroz čclirl godine tamo Je ulo
ženo preko 65 milljal'dl starih di
nara. i sworene su osnove za jači 
nastup na svjel~kom tržištu. što se 
l u praksi potvrđuje. 

~cesma« danas prerađuje preko 
220.000 m3 drvne sirovine i spada 
u red najvećih prerađivača te vrste 

Dio proi:t,·odnog progran,a Tvol'Dlce komadnog namještaja Gn1blšno Polje 

stojećih kapacitetia, izgradnja no• 
vlh tvornica radi većeg zapošljiva
nja novih l'adnika, te orijentacija na 
izvoz. 

Naša radna organizacija danas na 
svjetskom tržistu realizira 25% od 
ukupnog pl'ihoda, a do kraja idućeg 
srednjoroćnog razdoblja taj odnos 
tr~bao bl iznositi 40 posto. 

U biti rečeno, bez obzira na sve 
probleme koii prate »česmu«, razvoj 
mora ići dalje Jer to je i osnovna 
orijentacija radnih ljudi ovog ko
lektiva.« 

- Koje su osnovne značajke 
proizvodnje »Cesme«? 

»česma« je kolektiv s oko 1500 
zaposlenih. Radna organizacija je 
locirana u tri društveno-političke 
zajednice - Bjelovar, Čazma i Gru
bišno Polje. Ove posljednje dvije i
maju status nerazvijenih komuna u 
okviru naše Republike a ..Cesma« 
je radna organizacija 

1

koja najvJše 
ulaže sredstava u q1zvoj nerazvije
nih na području Zajednice općina 

(foto: J. Grglć) 

sirovine u zemlji. '.',aši prerađivački, 
polufinalni i primarni kapaciteti o
siguravaju osnovu za razvoj -proiz
voda ne samo na ovom prostoru, 
već i šire. 

Jedan dio sredstava za komune 
koje imaju status nerazvJjenih u 
Zajednici općina Bjelovar ulaže Re
publički fond za razvoj nedovoljno 
razvijenih krajeva SR Hrvatske. 
Mora se priznat! da su to zbog u
vjeta otplate 1zuze1no kvalitetna sre
dstva i znatan su dopt'inos razvoju 
ovih komuna. 

Naša je ocjena da društveno-po
litičke i subjektivne snage u tim 
područjima, ponekad, pokazuju u 
nedovoljnoj mjet·i razumijevanje za 
one programe i ona investicijska u
laganja gdje se najmanje sredstava 
troši za otvaranje Jednog radnog 
mjesta, n os! vnruju se najbrži efek
ti, prije svega kroz zapošljavanje I 
ir.voznu koncepciju, 

Kod novoizgrađenih objeknta, 
proširenih I modcrnizirnnlh. ostaje 
značajan problem obrtnog kapitala. 

. 
\ 
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(Foto: Đ. Deri) 

Radna organizacija nema tog kapi
tala u dovoljnoj mjeri, a bankarski 
je danas. zbog visoke kamate, izvan
redno skup, a na druga sredstva ne 
možemo računati. 

- Dva osnovna faktora pred,.. 
stavljaju kočnicu razvoja »Ces
me«. Vidite li rješenje tog prob
lema? 

Poznata je stvar da mi u »če
smi« uvijek ističemo da je limitira
jući faktor razvoja ovog kolektiva 
sirovina i energija. I prošle, kao i 
ove godine, upravo zbog te dvije 
strateške stvari, stajali smo s pro
izvodnjom u nekim tvornicama i po 
nekoliko mjeseci. 

Kada je riječ o sirovini, naša je 
ocjena da nema nikakva razloga da 
ponovo dođemo u takvu situaciju, 
Najprije zbog toga što smo locirani 
u srcu sirovinskog područja s v;:;
Jednim šumskim vrstama drveta -
hrast, bukva, jasen, na području ko
je ima u izobilju svih vrsta sirovina 
za sve kapacitete na bjelovarskoj 
regiji. Do zastoja u radu tv-ornica 
dolazilo je isključivo zbog stava je
dnog dJjela šumara, koji su tu siro
vinu, mimo dogovorenih vex,ifi.cira
nih cijena na nivou Republike i Ju
goslavije, p,·odavali izvan ovog po
dručja, pa i zemlje, i tako izvozili 

Oplemeo]ll'unje II Tvor11tcl pl<>ča lverlca 

(foto: J. C,att) 
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ono nAJdrngocjcnlJc, dok su istovrn
mcno prc,·ađivot'ki kapaciteti. l{djo 
rac!I? lisuc't' \jun i, mornli stajat i. 

Mislimo da se sada si tuacija znat
no promijenila. jer je sprovođen.1c 
Zakon;:, n ~umama stvorilo druga
c1jc p1•c,tpostavke za međusobno u• 
važ11vanjc. 

Drug, problem je taj što je u 
BJelovaru izgrađena Tvorn ica šper
ploča 1 Tvornica lverica, odnosno Je• 
dine tvornice te vrste u SR Hrvat
skoj. Ovdje t reba dodati i Tvornicu 
plemenitih h rastovih furnira, kao 
najveću te vrste u J ugosla vlji. To 
nas upućuie da je Bjelovar najjači 
prerađivač namJcnske sirovine s 
visokovrjjednim proizvodom. kome 
Je cijena na svietskom tt•žištu da
leko iznad one koja se ostvaruje na 

Radničko odruaralme u Tribu.nju 

domaćem (odnosi se na furnirsku 
ploču l furnir) Nafalost, danas još 
uvijek vlada takva zatvorenost op
ćinskJh i regionalnih granica da je 
teško dobiti namjensku sirovinu iz 
drugih regija Hrvatske. 

Kada je riječ o energiji, mi smo 
u l98~, godini u velikoj mjeri rije
šili problem snabdijevanja električ
nom energijom u Grubišnom Polju 
izgradnjom trafostanice. tako da je 
Industrijska zona odvojena od ši
roke potrošnje, pa smatramo da u 
kriznim situacijama više nećemo 
morati zbog toga stajati. Međutim. 
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najteža situacija I da lje ostaje u 
Bjelovaru, gdje u zimskim mjese
cima nema n i prib ližno dovoljnih 
količina zemnog pllno, zbog čega 
smo u Tvornici lverica, pa i u dru
gim tvornicama. prisi ljeni s tajati po 
nekoliko mjeseci. 

Treba reći, kada smo Išli u Iz
gradnju Tvornice ivcrica da smo do• 
b il1 sve potrebne suglasnosti na svim 
nivoima, do republ!Ckog, no prak$a 
i život pokazuju da plina !pak ne
ma i da veliki d io bjelovarske pri 
vrede u zimskim mjesecima upravo 
iz tog razloga ne radi. Naravno, to 
nama najteže pada, jer Je oprema 
i tehnologija u T vornici iverice na 
najvišem evropskom nivou. Takva 
situacija otežava plaćanje društve
nih obveza, dovodi u pitanje likvid-

(Foto: Boro Rog[ć) 

nosi, ne samo te tvornice, nego i ci• 
jele radne organizacije, i stvara niz 
drugih poteškoća. 

U dogovoru s INA-Naftaplinom 
i društveno-političkom zajednicom 
krajem prošle :,;odine doveli smo 
kaptažnl plin i priključili Tvornicu 
iverica. Međut.im, zbog niske ogrje
vne moći Javljaju se veliki proble
mi, te je jasno da je ovo rješenje 
daleko od pravog, ali još je uvijek 
bolje nego da ~loJimo mjesecima kao 
proteklih godina . 

U idućem srednjoročnom razdo
blj u rješavanje energetskog proble-

ma bit ć.e prioriteta n zadatak „ce
sme« I njenih rukovodilaca. 

- Recite kakva 8U -isku&tva 
»Cesme« u suradnji sa znanstve
no-stručnim institucijama? 

Uz druge radne organizacije 
drvne Industr ije, ,.(:esma« Je međ_u 
prvima potpisala sporazum o udruži
vanju sredstava za dugoročno istra
iivanje u drvnoj industriji, koje se 
vrši preko Općeg udruženja šumar
s tva, p1·erade drva i prometa Za
greb, a sama istraživa nja ob~vJJa 
Zavod za is tra1.ivanje u drvnoJ In

dustriji Sumarskog fakul teta Zagre~: 
Dalja Iskustva očituju se u suradnJ1 
sa šumarskim fakultetom Zagreb, 
Centrom za razvoj drvne industrije 
Slavonski Brod - Biro Zagreb, fn
s titutom 7,a drvo Zagreb I Mašin
skim fakultetom Sarajevo, Odio me
haničke tehnologije drveta. 

šumarski fakultet iz Zagreba 
najviše se angažirao oko istraživa
nja na području namještaja u Gru
bišnom Polju, 1..atim u obje -pilane. 
te na organizaciji rada u radnoj or
ganizaciji. 

Centar za razvoj dao je velik 
doprinos u vrijeme izgradnje Tvor
nice iverica, te na području Ispiti
vanja kvalitete ploča, a još uvijek 
je prisutan kod izgradnje tvornice 
interijera i rekonstrukcije Tvornice 
komadnog namještaja. 

Institut za drvo bio je prisutan 
prilikom rekonstrukcije pilan u Bje
lovaru I Čazmi, te Tvornice furm
ra u Bjelovaru. 

Možemo slobodno reći da je su
radnja stalna i kontinwrana, a ovo 
se posebno odnosi na zajednička 
istraživanja koja se prema potrebi 
vrše u samoj radnoj organizaciji, pa 
tako proizvodni pogoni ,.(:esme« če
sto postaju poligoni za istraživanja 
koja v1·ši šumarski fakultet Zagreb 
i ostale institucije za potrebe drvne 
industrije u širem smislu, pri čemu 
i stručni ljudi iz „Cesme« pružaiu 
pott·ebnu pomoć. 

Priredili: 
Jasmina Grgić, 

novinar DI „Cesrna.,. 
dr Tomislav Prka, di-pl .i-ng. 

Casopis »Drvna industrija„ u ime 
redakcije I svojih čitatelja čes&Ua 
radnim ljudima DI „cesma« ovaJ 
važan jubilej sa željama za dalJI 
uspjellnl razvoj I poslovanje, na kon-
cipiranom modelu komplelwlor Ili• 
korlšćenja drvne sirovine. 
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OVOSTI TZ TT. WEINIG I 

Welnlgo,.,. tvornica Iz pllčje puspcklive 

U 1984. USPJEŠAN PLASMAN 
STROJEVA TVRTKE WEINIG 

Prošlu je godinu tvrtka Michael 
Weinig GmbH završila s prometom 
od preko 145 milijuna maraka, a iz
voz je sudjelovao s 850/o. Opseg 
poslova svih Weinigovih tvrtki iz
nosio je oko 160 milijuna maraka, 
što predstavlja najveći promet zabi
lježen u povijesti te tvrtke. Prihod 
odgovara očekivanjima, a Jikl.'itlnost 
je izvrsna. 

Mnogo se ulagalo u modernizaci
ju i racionalizaciju proizvodni~. za
tim u razvoj novih proizvoda i teh
nologije, a samim time i u pobolj
šanje pozicije na tržištu. 

Najveće izvozno tržište tvrtke 
Weinig predstavljaju SAD i Kana
da, u porastu je i promet na tržištu 
Južne Azije i Australije kao rezul
tat otvaranja koordlnacionog biroa 
u Singapuru, a u Japanu se zapo
čelo s uvođenjem visoke tehnolo
gije. 

Zapadna Evropa ostaje I nadalje 
tržište s najjačim prometom, a po
slovni rezultat! su se poboljšali I 
u skandinavskim 1,emljama. Poslovi 
u Francuskoj i Italiji uspjeli su uz 
velike napore ostati na razini pret
hodne godine. Na ovim trž!Atima, 

kao i u SR Njemačkoj, rezultati nisu 
zadovoljavajući zbog slabije konjun
kture. 

Kod asortimana proizvoda iz 
programa tvrtke Weinig sve se više 
traži viševrljedna tehnologija. Naj.
veći porast prometa bilježi se kod 
automatskih strojeva s visokim u
činkom. Prodaja malih automata 
stagnira, prije svega u Evropi. Po
red konjunkturnih slabosti i zasi
ćenosti tržišta, postoji i intenzivna 
konkurencija. 

Strojevi za proizvodnju prozora 
u 1984. nisu ostvarili očekivanja, te 
se u okviru posebne akcije ti rezul
tati žele u 1985. premašiti. Da bi se 
potaklo oživljavanje ovih poslova, 
tvrtka Weinig je odustala od povi
šenja cijena na početku godine, što 
će kupcima olakšati investiranje. 

Za sajam Llgna Hannover 85 -
najvažniji svjetski stručni sajam 
strojeva za obradu drva - Weinil! 
planira svoju paletu ponude proširi
ti na nekoliko atraktivnih novih 
strojeva. u ko.Je se ubrajaju auto
matske blanjalice profila. Ovime će 
se prodrijeti do onih slojeva kupaca 
kojima Je do sada takva Investicija 
blla teško mo~uća. Kod strojeva s 
visokim učinkom želi tvrtka prezen
tirati novi Hydt·omat 300 mm širine 

8'1 

za industriju blanjanih elemenata 
i letava. Ovaj stroj obuhvaća i pri
mjenu novih sistema alata, elemente 
mehaniziranja i upravljanja. 

Kod standardnih blanjalica pro
fila bit će cijeli niz znatnih tehni
čkih poboljšanja, o čemu će kupci 
i zainteresirani biti pravovremeno 
obaviješteni. 

DVIJE BLANJALICE U JEDNOJ 
ZA PROFILIRANJE LETAVA 

Tvrtka Weinig već godinama pro
izvodi strojeve za profiliranje let
vastih obradaka, to su naJčeš,-e dva 
različita modela blanjalice profila. 
Jedan od njih je Unimat 17 A, Jef
tiniji, kompaktni i univerzalni stroj 
za izradu malih serija, a drugi je 
Hydromat 22 B, teški, široki stroj 
velike brzine. 

Zbog izrazito visokih tro.škova u 
građevinskoj Industriji razne pro
filirane letve sve se više proizvode 
u standardiziranim profilima. Proiz
vođač tako dobiva veće serije jetl
nog ođređenog pro!ila. Serija od 10, 
15, pa čak i 30 tisuća tek.ućlh me
tara danas nisu rijetkost. Ako zna
mo da je oko 950/o svih obradaka 
uže od 150 milimetara, tada več i 
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Cetvcrostrana blanjnli<n Unima1 22 A snaglbnom skupinom z• pomak (WEINIG, 
Sit NJcmatka) 

ovih nekoliko podataka govori što 
se u ovom području proizvodnje t ra
ži od Idealne blanjalice profila. 

Taj stroJ treba relativno veHkom 
brzinom preraditi najveći dio obra
daka. a da pri tome garantira i tra
ženu kvalitetu obrađene površine. 
Stroj omogućuje, uz najkraće vri
jeme pripreme, proizvesti male se
rije. ali i veće profile. 

BLANJALICA Unimat 22 A 
S POSEBNOM OPREMOM 

(Odgovor tvrtke Weinig, praizvo
đača glodalica profila: Unimat 22 A) 

pogonjeni valjci u stolu za lak
ši transport nesušene građe i 
izrazito tvrdog drva, 

- verzije s 5 i 6 vrlo kratkih 
vretena, 

- EMA-sistem (za automatsko 
podešavanje) štedi vrijeme o
premnnja. 

Sastavni dio postrojenja u ovom 
slučaju uključuje i oštrilicu noževa 
Rondamat 931, na kojoj se za ne
koliko minuta mogu izraditi i na
oštriti noževi za obradu profila. Na-

dnlJe Jedno9tAvna mehnn l1.11clJa po
~lužlvanJa I ocl lnl!anja, koo na pri
mjer tračn i s premnik 80!1, zamje • 
njuje MoblJe ,.a ~ roJem I mnogu
ćule kontinuira nu obradu pri rela
ti vno velikoj br1.ln l pomnka. 

UZ NOVf! BLANIALJCE 
I ELEKTRONIKA 

Zbog brzog razvoja mikroelek
tronike. u Odjelu elektronike tvrtke 
Welnlg stalno se razrađuju. ispituju 
i nude tržištu nova moderna rješe
nja za predstojeće zadatke automot
ske obrade drva na najrazličit!Jlm 
područjima primjene. 

Trži§te traži upotrebu usmJere
nl h tehnologija s visokim zahtjevi
ma kao: 

- upravljanje glodalice pro!ila s 
pozicloniranjem vretena i ko
rekcijom alata (ATS/M). 
Sistem EMA - pomoć pri po
de§avanju, reducira vremena 
pripremanja za preko 50%. 
Elektronički indikatori za po• 
zicioniranje g!odala i zakre
tanje radnih skupina. 

- upravljanje p rocesom kod iz
rade prozora u serijama sadr
ži pozicioniranje i izbor alata, 

- upravlja postrojenja mehani
zacije, 

- automatsko slaganje u složa
jeve i bilježenje ul\inka, 

- programiranje brusilica s au
matskim upravljanjem. 

A. L. - F - S. T. 

S razvitkom novog vretena u 
mogućnosti smo da upotrijebimo po
sebn u glavu s ravnim i profilnim 
noževima a da ipak ne moramo pri
mijeniti i protuležajeve. Ovime po
stižemo da se koci radne širine od 
150 mm može ostvariti brzina po
maka od 60 metara u minuti. O
mogućeno je i brzo pripremanje i 
podešavanje stroja. J ointer se pri
mjenjuje kod dovoljno velikog ka
paciteta obrade, a to znači onda 
kad je dodatno potrebno vrijeme za 
oštrenje noževa i pripremu urednio 
s brusnim kamenom u razumnom 
odnosu s brojem tekućih metara. 
Kad se proizvode male serije s o
bratci ma radne širi ne do 200 mili
metara, glave se ne primjenjuju : 
time se smanjuje vrijeme pripreme. 

NOVOSTI IZ TT. KNOEVENAGEL 

Unimat 22 A iedan je od nai
flekslbil nljlh strojeva, ne samo da 
daie navedene prednosti u proizvod
nji malih i vel ikih serija, već S!' 
može pri lagoditi širokom lzbo1·u za
htjeva u proizvodnji. 

Nekoliko podataka o stroju: 

- kruina putanja promjera do 
250 mm 

GLODALICA-BRUSILICA 
ZA OBRADU UGLOVA 

(Glodalica I brusllca uglova, model 
U2F2S-P) 

Pravokutne iverice s masivnim 
obrubnim letvlcama vrlo su ras
prostran jene u industriji stolova i 
namještaja. Najčešće su na rubovi
ma profilirane. Ako se glodanje i 
brušenje· ravnih uzdužnih i popreč
n ih rubova ne vrši u automatima 
za obradu rubova, često je prisutan 
problem raclonalnog i točnog za
obljavanja profiliranih vanjskih ru
bova i uglova. U mnogim se pogo
nima pojedini rubni bridovi još u
vijek. ručno obrađuju na stolnim 
glodalicama,! eventualno se bruse. · i 

Automatskim strojem za gloda
nje I brušenje kutova U2F2S-P tvrt• 

ke KNOEVENAGEL glodanje i bru~ 
šenje profila na pločastim elemen
ti ma je točni.le, brže, a time i ra
cionnlnije u jednom po.stupku na 
dva suprotna ugla istovremeno. Pri 
tom je dozvoljeno i odstupanje od 
nekoliko milimetara po duljini plo
ča. Na početku svake radne opera
cije automastki se ~očitavaju« po
ložaji uglova pneumatski učvršćene 
Ploče. Dvije kopirne šablone za vo
đenje post.avljaJu se ispod obratka 
pod točnim kutom. 

Skupine alata dovode se do obi
ju šablona te se kreću oko uglova 
p1.1tem kopirnlh valjaka. Brušenje se 
vrši neposredno nakon glodanja. Za 
brušenje se upotrebl1avaju pro.fm
rane brusne ploče Kod povratnog 
h oda alati se odmiču od obratka. 

Desna s kupina alata s d1·žačem 
obratka i steznim valjkom podeša~ 



Clođalica - brru;ilica Z,.'\ Obradu uglova U2f'2S-P, KNOEVE:NAGEL, SR Njemačka 

Stoln• bruslllc:a oroflla s brusnom skupi
nom opremljcnc:>m prorUnlm brusnim pa
pučama ~Fllehkrall~. uč,rdčenfm na 1>ru
snu traku Ili kolut. KNOEVENAOEL, SR 

Njemačka, 

Kopirna Rlodallca - karusel z:a obradu prihvatnih ručki F0 500-2 Fi, I uzorci obrađenih rućkl, KNOEVENAGEL SR Njemačka 

Vltevrel.t!na nadstolna glodallca CNC J•'N CZJ( -28f -6B l(NOEVENAGBL, 

va se za obr'adu različitlh dimenzija 
obradaka. Za fino podešavanje vi
sine alata služe podesiva vretena. 

Da bi skupine alata lagano i bez 
praznog prostora mogle slijediti ob
lik šablone, upotrebljavaju se ku
glične vodilice postavljene na rad
nom vretenu. Valjci za pomak u
pravljani su pneumatski s kontinu
irano podesivom uljnom kočnicom, 

čime se postiže ravnomjeran pomak 
na ravnom i Z!\.Obljenom dijelu ob
mtka. 

Svi električni uređaji sakupljeni 
su u razvodnom ormaru, nepropus
nom za prašinu. 
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KOPIRNA GLODALICA 

- KARUSEL ZA SITNE 
OBRATKE 

Ovaj je stroj razvijen iz kopir
ne glodalice FO 300. Novi model 
FO ~00·2 FI ima ,povećani stol koji 
prlhv11ća šablone. Šablone su ovdje 
posebno raspoređene za val)jsko i 
unutarnje glodanje masivnih ručki 
za namještaj. Glodanje se vrši kod 
velikog broja okretaja suprotno i u 
smjeru kazaljke sata s dva radna 
vretena pričvršćena kao klatne rad
ne skupine podesive po visini. Raz
ni oblici prihvatnih ručki mogu se 
brusiti ukoliko se na stroj postavi 
brusna skupina s profiliranom plo
čom. 

VISEVRETENA NADSTOLNA 
GLODALICA CNC 

Numerički upravljana glodalica 
i bušilica FNCZK-28F-0B izrađena 
je za specijalne potrebe obrade du
gih obradaka. Opremljena je stolom 
za kretanje u ravninama x i y. 
Z-oo je 2 t/2 D-lračno upravljana. 
Zbog vell~ih masa koje se kreću Ima 
i zjednačivač težine. S 28 skupina za 
glodanje i 6 motora istovremeno se 
mogu obrađivati po 4 duga obratka, 
npr. stranice kreveta. Obrate! se u
čvršćuju vakuumskim prihvatnicl
ma. Međusobni razmak motora au
tomatski je upravljan. Primijenjen 
je najnoviji elektronički uređaj Sie
mens SINUMERIK 6 MB. 

NOVOSTI IZ TT. KUPFERMVID.E 

DVOSTRANA BLANJALICA 
S CENTRIRANIM VOĐENJEM 

Kupfermilhle GmbH razvio je tran
nsportni sistem za samocentriranJe 
na strojevima za blanjanje. Prednos
t.i su sistema za centriranje što se 
blanjanje vrši ravnomjer.no s gornje 
i donje strane obra.tka. Obratci s 
nedostatnom nadmjerom ne blanja
ju se. Ne dolazi do neravnomjernog 
blanjanja na mjeru po šitini obrat
ka, te se time izbjegavaju gubici. 

Osnovni stroj je stanardni stroj 
1.a blanjanje iz niza K, u koji je 
ugrađen uređaj za centriranje. On 
se sastoji od dvije skupine za po
mak koje su smještene jedna nasu
prot drugoj. Svaka skupina ima. 7 
lanaca za vođenje, koji su opremlie
ni nazubljenim pločicama od čeli
ka. Hidraulički sistem osigurava ~i
guran pomak i samocentriranje. 
Svaki lanac može se zasebno pokre
tati. Stezanje obradaka vrši se kom
primiranim zrakom. Lanci se prema 
tome mogu prilagoditi svakoj ne
ravnini drva i vaditi zakrivljene i 
neravne obratke. Obje centrirajuće 
skupine za pomak kruto su poveza
ne na prednjem uvršćenju za posto
lje s dva hidraulička cilindra, tj. 

ako se gornji obradak pomiče pre
ma gore, donli će 9rijeći isti put sa
mo na donjoj strani i obratno. 

Sl. 1. vvostrana blanJaUca c centriranim 
YOđenJem tvrt.li:c Kuprermllhlc. Model K· 
•43-SC: širina: 420 mm, maks. debljina : 
250 mm, maks. pomak 60 m /mln„ motori 
do 30 kW po gJaVI, maks. debljina bla
njevine 12 mm, promjer rezne glave 200 
mm. broj noževa 6 Ili 8, mogućnost ug
radnje glave sa spiralnim noževima. 

STOLNA BRUSILICA PROFILA 

Najnovija je bruslllca profila s 
profilnim brusnim pločama I brus

nim se~entlranim trakama za pro

file. Brusne se skupine mogu zakre

nuti pod kutom od 900. Stroj može 

biti opremljen ,uređajima za pomak 

obradaka. 

Stroj je namijenjen za brušenje 

profiliranih rubova na pločama, od

nosno za brušenje profillranih let-

vica. 
A. L. -F.-S.T. 

Sl. 2. Pogled na prednju stranu stroJa 
pokazuje: gornji I donji prllwatni lanac 
za vMenje, stroj se može opremiti sV!m 
KupfermUhle-oV!m dodatnim dijelovima 
(vertikalne glodalice, Vlšellsna pila Itd.) 

Pritom jednu polovicu nadmjere 
blanja donji nož, a druga Je prepu
štena gornjem notu. Na taj način 
je napad blanjevine s gornje l donje 
strane isti, bez obzira na razlike u 
debljini obradaka. Pritisak skupine 
za centriranje može se podesiti pu
tem regulacije pritiska zraka. 

Mr Z. Dldara 
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\J OROANIZACl.11 MONTINO - OOUR DELNICE ODRZAN SEMINAR 

UMJETNO SUŠENJE DRVA 

U Delnicama 25 - 29, 8, 1985. 

Petkomoma suilonlca • komandnim aneksom (MONTING - Delnice) 

U jednom našem drvnoindustrijskom poduzeću ne
davno su se s razlogom zabrinuli kad su iz periodi
čkog računa saznali da im je stavka kamata na obrt
na sredstva za građu izloženu prirodnom 1,ušenju bila 
veća nego što su u istom periodu iznosili osobni do
hoci radnika. Jasno je da do toga nije došlo slučaj
no, nego kao očekivana posljedica ekonomsko-finan
cijskih mjera koje se u posljednje vrijeme primjenjuja 
s ciljem da se ubrza obrtaj roba i kapitala i time 
sanira gospodarstvena situacija privrede i zemlje. Za
ključak se iz toga nameće sam po sebi: prirodno su
lieoje građe postalo je skupo i financijski neodrživo -
izlaz treba tražiti u umjetnom sušenju (u kombinaciji 
s predsušenjem). 

Ono /lto su u ovoj situaciji drvoprerađivači pro
pustili, tj. da se zajednički suoče s problemom i preko 
svojih razvojnih i istraživačkih službi i institucija 
potraže svrsishodnija, suvremenija i jeftinija rješenja 
i tehnologije sušenja preuzeo je na sebe MONTING 
- OOUR DELNICE, koji se, od nekadašnje remontne 
radionice DIP-a Delnice, u sastavu SOUR-a MON
TING, Tazvio u već uhodanu tvornicu opreme, ure
đaja I linija za drvnu industriju, a specijalnost mu 
je Izgradnja sušiomčldh kapaciteta. Dan119 ova radna 
organizacija upošljava oko 150 radnik11. Prva sušlo
nica proizvedena je prije 10 godina (za pilanu Lučice), 

ii, 
' .. 

"" '1. 
.: I' 

a otada je proizvedena serija od nekoliko desetaka ob
jekata, instaliranih u preko 50 drvnoindustriiskih po
duzeća diljem cijele Jugoslavije, kako za tvrdu tako 
i za meku gradu. 

Iako je MONTING-u Delnice bila -intencija da, 
putem seminara, uspostavi neposredni kontakt s po
stojećim i potencijalnim poslovnim partnerima (kli• 
jentetom) iz drvne industrije i time prezentira svoja 
dostignuća i planirani razvoj, seminar je po sadržaju 
bio daleko obuhvatniji. On je najavljen i održan kao 
instruktivno-diskusiona tribina, s uvidom u sadašnji 
i budući razvoj tehnologije sušenja, čemu su prido
nijeli stručnjaci iz struke Mašinskog fakulteta Sara
jevo, Šumarskog fakutleta Zagreb, Centra za razvoj 

drv. ind. Zagreb i samog organizatora. Zbog svega 
toga ne iznenađuje broj od čak 120 učesnika semi
nara iz brojnih drvnoindustrijskih poduzeća, od Slove
nije do Makedonije. Medu učesnicima bilo je nepo
srednih operatera-voditelja procesa, kao i vodećih teh
ničkih kadrova. Rad na seminaru odvijao se u dvlJe 
grupe, s tim što su neka predavanja bila zajednička, 

isto kao I zajednički obilazak sušioničklh uređaja u 
OOUR-u Građevne stolarije RO Drvna industrija Dei· 
nice u Brodu na Kupi i RO »Radin• - Ravna Gora. 

U nastavku daje se kratak sadržaj izlaganja I refe
rata: 
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Prof dr Zdcnko Ptwlin, dipl. lng. 
(Sumnrskl rakult<.>t 7.n11reb) : ..St11nJe 
I perspr kll\'e n a 11odrni'Ju blr&tlv11 -
nja i tt'hniri su,enJa drva.• 

Aut,w J<' dao op~lran uvid u te
maliku kojom se na li nijl unapre
đcn)a i !stl'Ržlvanja lchnike i tehno
logije w~cnJa u po~IJronjc vrijeme 
ba,•i tride~l'lak poznatih svjetskih 
znan,1,•cno-istra,.i"11čkih centara i 
ins1itnmJ11 

Nafalo~I. među tim11 nema ni 
Jedne no,e organizacije kojn bi se 
ba,ila ovom tematikom, štoviše ne 
postoji zasada ni organiziran! trans
fer saznanja ,·11njsk1h dostignuća. 
(Op. pisc11l 

s,·ojc 1z11laganje prof. Pavlln je 
dopunio nekim kori nim savjetima 
i saznanjima iz područja mjerne i 
regul;1c1one tehnike u procesu suše
nJa - pnprativši to slikama i dijo
l(ramima. 

Prof. dr Mirko Ilić. dipl. ing. 
(Mašinski fakultet Sarajevo): ,.Eko
nomičnost različitih tehnologija su
šenja-.. 

U svom referatu autor uzima u 
razmatranJe ekonomske efekte pri-
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rodno11 sušenJn, predsušenJn, umJet
lltlll suAcnJo. te sušenJo kondenza
cijom I u vakuum-u. Prirodnim su
~cnjrm, kao što je poznalo, ne mo
>.e se nlkoda postići onaj stupanj 
vlažnosti clrvo koko to Iziskuju po
trebe finalne prerade. Oosušenje o
stoje u tom slučaju nužno rješenje. 
Do li će se I do kojeg stupnja vla
žnosl! vršiti prirodno sušenje, odlu• 
čujući su troškovi samog sušenja. 

Prcdsušenjcm se inntno skra
ćuje proces prirodnog sušenja. Su
Senje ko11den1.ncijom slično Je kln· 
sičnom sušenju vlažnim uzduhom, s 
lim dn se ovdje vrši kretanje uzdu
ha u zatvorenom krugu. Po svojim 
kMokteristikoma. ovakav načl.1 s11-
-~.,;ij11 ne ,·azll kuje se od klasl~noi; 
do vlažnosti drva od 17%. Za su~l!
nje ispod 150 0 vlažnosti ovakav na
čin postaje spor, pa prema tome I 
skup. 

Sušenje u vakuum-u pruža mo
gućnosti sušenja i onih dimenzija 
grade koje Je teško izvedivo u kla
sičnim sušionicama. Radi se o di• 
menzijama Iznad 65 mm debljine, 
uz uvjet d:i Je grada okrajčena. 

Anall1.e lroškc,vo sušenja pokazu
ju do Je u danaAnJlm uvJetlmo (ka
mata nn obrtna sredstva) prirodno 
sušenje poslalo neekonomlčno, ~7. 

obziro što se kod njega ne troši ni
kakvo energija. PredsušenJe, za ko
je dllSada nije p09t0Jao pmebon e
konomski Interes, postalo Je vrlo 
interesantno s obzirom da, u odnosu 
na prirodno sušenje, uz istu kona
čnu vlažnost, Iziskuje znatno nl1.e 
troškove 

Sve računice pokazuju da u o
vom momentu u obzir dol:i
zi samo kombinacija predsušenJa I 
umjetnog sušenja Ili umjetno suše
nje do konačne vlažnosti. Sa stano
vl§ta troškova, sušenje u kondenza
clonJm sluš!onlcama vrlo Je Jeftino 
dok se radi o konačnoj vlažnosti 
10 - 150 0. Sušenje u vakuum-u vrlo 
je skupo, te dolazi u obzir samo kad 
se radi o sušenju deblje građe I u 
tzv. interventnim slučajevima. 

Sve ocjene i te1,e autora uglav
nom se odnose na sušenje bukovJ!,! 
drva. 

Ovo su samo načelne postavke! 
autorovog izlaganja, jer bi iznošenje 

OOUR TVORNICA OPREME, UREĐAJA I LINIJA ZA DEHIDRACIJU I FERMENTACIJU 
O E L N I C E, Supilova 339 e Telefon (051) 811-145, 811-146, 811-472 
Pred stav ni š t v o: ZAGREB, Trg sportova 11 • Telefon (041) 317 - 700 
• Telex: 21-569 YU MONT 

U SURADNJI SA: 

C D I - ZAGREB, UI. 8. maja 
82/11; tel.: (041) 449-107 e PRO
JEK T 54 - DELNICE, Trg 
Maršala Tita 1; tel.: (051) 811-231 
e TEHPROJEKT - ruJ~ 
KA, Florello la Guardia 13: tel.: 
051/33-411 

za drvnu lnduatrllu projektiramo 
I proizvodimo: 

• sušara za drvo 

• predsušare za drvo 
• fluidne sušara za usitnjeno 

drvo 
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cifm·~kih vrijednosti mo~lo dove~ti 
do ZRbunc s nbv.irom 1111 česte pro• 
mjene cljcna I flnnncljskfh fnstru• 
mentarlja. Autor jc nnjnvlo publici• 
rnnje ovog 1·ada u Jednom od nnred
nih brojeva 

Tomislav B!lrišić, dipl. lng. (COi 
Znp:,·ebl : »Osnovi h-hnologijc suše
nja ... 

Uz uvodnn obJasnienja Iz teo-
1•iie i prakse su~l'nja. lzl ngnč je pa
žnju obn1tio nn grl'šk<' koje nastaju 
u toku sušenj!l, na režime za poje
di ne vr,te drva, na praćenje toka 
, ušenja kao i na rukovanje uređa
j imn. 

PMed zapaženog izlaganja, ing. 
Barišić je uspješno rukovodio cije
lim tokom seminara, koordinirao Iz
laganja i diskusiju i uspostavJjno 
razmjenu Iskustava i dialog izme
đu učesnika i predavača. 

Ista materija -Osnove tehnolog1-
je sušenja~ obrađivana je pod vod
stvom dr uga Slavka Brdarića s gru
pom sudionika kojima je oyj prvi 
susret s tom problematikom. ~ o do
bra osnova za ovaj nastavno-i nstru
ktorski rad -poslužila je in ter na ed:
cija ~uput:stva I pomagala za vo
đenje sušen ja drva« (MONTING 
CDI). 

Boris Golik. d ipl. ing. biotehn. 
(MONTING - Delnice): »Toplinska 
energetika, energenti i energetska 
oprema u drvnoj industriji i šumar
stvu--. 

Prvi dio referata obradio je op
ću situaciju i trendove u toplinskoj 
energetici s osvrtom na stanje ~ 

drvnoj industriji. Kao podteme au
tor je dao dosta opširne informacije 
o tehnologiji i tehnološkoj liniji za 
proizvodnju briketa, o indirektnim 
agregatima toplog zraka na kruta 
goriva (biomase) i nj ihovoj primje
ni u drvnoj industriji, o opremi za 
program substitucije tekućih i pli
novitih goriva biomasa, o uštedama 
top)jnske energije u sušionicama za 
drvo. o mogućnostima energetskih 
racionalizacija kod kotlovnica u drv• 
noj industriji na bazi prosušivanja 
vlažnih goriva otpadnim dimnim 
plinovima. 

Referat je po obuhvatnosti sadr
žaja izašao iz tematskog programa 
seminara. ali je, s obzirom na ak
t ualnost, zainteresirao auditorij, te 
se ocekuje da a utor razradi ove te, 
,1e i pripremi lh za publlciranje. 

!••·······························································•·111 • • i Poluautomatska sušionica i 
I Monting Delnice a • a 

0 © 5 
= 

0 

r.i 
V , 

• • 

■ Sl. I , - S hema rada nIONTING-ove s uiilonlcc: J) s ložaJevl grade. 2) razvod iirl- • 
: jaća, 3) vcnt!la1orl, ◄) grijači. 5) cijev zu novlottvanje, 6) međustrop, 7, odsls • 
■ 8) dovo<I svježe~ uzduha. (MONTINC - Delnice). 
• • • • • • • : • 

Delnlčka TvomJca opremo, uređaja I 
linija za dehidraciju 1 fennenlaclju, koja 
P<»lujc u sastavu pouialog :iagrebačkog 
SOUR,n MONTING, razvlla se u rekord, 
nom roku ne samo u poznatog ve~ 1 aflr• 
mi.ranog prol2.vođača !lušlonlch :,.a drvo, 
VeUkokapacltelne poluautomatske su:llo
nke koje ,,eć rade u mnogim drvnolndus, 
lrljsklm poduzećlJrul pokazale •u u prak
si da su uspješno ukomponirate razvoj 
suvre.me11e telmologlje S-ušenJa i zahtJC\1e 
za k\lalltctom I ekonomJčnostt. 

Osnovna k.ara.kterlstlka ovlh suUonlc.a 
jest mogufnost su~nja - predtušenJa 
različitih <llmcozlja drva, što pojednosta
vljuje I ubrzava manipulaciju građo,n, 
Energeiskt medij je para, vrela Ili topla 
voda ,.a zagrijavanje c.lrkullrajućeg uaka. 
Splralaorebraste cijevi - grijači služe kao 
lzrnjenjlvat'J topline, a regulacijom pro
toka medija kroz registre postlic •e re
gulacija tcrnpcralurc u koruon. 

Strujanje zraka proizvodi se veUklm 
aksijalnlm ventUntorlrua, 2300 Ili 2600 mm, 
malog broja okreta.Ja, što se smatra optJ
malnlm rješenjem ta postizanje ravno
mjernog protoka zraka kroz slofajeve. 
Vcntllatort su pMtavljenl pred slo1aje,e. 
OdsJs ;zasićenog zraka vrši se posebnim 
ventilatorima, što osigurava odr1ava.njt 
Idealne klime u komori. U slučaju potre
be, osigurano Je navlažlvanje cidatlira, 
jućeg :tr4ka. 

Bez obzira na broj komora, sva.ka su
šlonlc.a ima komandni prostor, koji mo
ie biti u sklopu samo sušionice Ili kao 
dogradcn.i Aneks, U komandnom prostoru 
smješten Je raivod ogrevnlh medija, svi 
instrumenti, kao ! clektroraz;vod 2a sva
ku komoru. Odrlavanje kli.me vrši se au-

Elektrol"llvod i automatika s regis traturom 
(MONT!NG - De.Wccl 

• tomatskJ. Pr~ko scruora u komori, re
gulatori akth1iraju izvršne elemente. npr. 
el. moton11 venlil Hl magnet, venUJ za 
navlailvanje, vcntUatore za izmJtnu zra. 
ka. I dolje oc radt lntenzlvno na usa
vršavanju automatlkc, 1e se uskoro pred
viđa ugradnja elektronskog programato
ra :za vođenje. procesa sušenja a potom I 
xam.Jena postojećih elemenata poluaulo• 
motiko sistemom mlkroproccsorsklh jedi-
nica. Sve Je to ne samo unapređenje teh- Predsu!ionlca 4 x 180 m, (MONTJNG 
nologtjo sušenja drva već I watno po- Delnice) 
boljšauje uvjeta rada voditelja procesa 
sušenja. 

U usporedbi s ktasttnlm ·postupkom •1llc se bolja k,allttta Jl'llđe I smanj,tje 
kombiniranja prirodnog I umjetnog suše- postotak •škarta,. 
nj•• ukupno vrijeme trajanja predsu!e, Sutlonlce se Izvode kao montatnl obJe-
n a I sulcnja u ovim sušlonlcama skraćuje ktt Iz aluminijskih sandwkh•ploča, ali ]« 
se ,a 10 do ZO% , n uz to su an1a11je1tl moguća I ugradnja II zidane objekte, tto 
troJkovl manipulacije građom, smanjuj• se u po1ljednje vrijeme pokazalo ekoaom-
ae potr,ba za sklad!Jn.lm prostorom, po- •ki povolJnlJc. 

, •••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• u, 
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Marijan M1helčic:'. dipl. lng. elek• 
trnnike (MONTING - Delnice) : 
--Razvojni program na poluautoma
tlci za s11šcnj11 drva", 

Sušionice Iz dosadašnjeg pt·oiz
l'l>dnog programa zasnivaju se no 

klasičnim elementima poluautoma
like i u prak~1 postižu očekivane 

rezultat('. No današnji s tepen t·azvo
ja elektronike omogućava da se Ide 
u da!'i raz,•oj i da se postojeći si
stem dograđUJe jed1mcnma integri
ranih sklopova i miliroprocesorsklm 
v,/1.enjem U prvom redu radi se na 
lotre d:, se intervencije operatora 
u <Al1-e<' v&nju režima sušenja Lami

jene elekironskim programatorom. 
O,·aj ima funkciju da programira 
referencije temperature suhog i vla
žnog t ermomentra za period do 10•)0 
sati. 

Dalji pra,·ac usavršavanja auto
matike znsnlva se na kompletnoj 
zamjeni poluaulomatlke i ugradnJi 

mikroprocesorske jedinice Funkcija 
ove jedinice jest da sama vodi pro
ces sušenja prema programu upisa
nom na kazeti. ali uz mogućnost 
brze intervencije ukoliko je potreb
no izvršili neku izmjenu u toku sa-

mog proceso. Uz prikazivanje svlh 
mogućih veličina na dlspleJlma, iJ'.e 

sc ,·cgislrlroju I na papirnom štrun
poču . Jedinice se priključuju na 
postojeće poluautomatlke Ili ih u 

potpunosti zamjenjuju. U slučaju 

potrebe, moguć je I Jednostavan pri
jelaz na rad po dosadašnjem siste
mu. 

U slučaju k\'ara ili kad to izi
skuju potrebe procesa, u jednom I 
drugom slučaju automatizacije, o
staje mogućnost prelaženja na ru
čno vođenje procesa. 

Inovacije ugradnjom programa
toa MONTING će Izvoditi već usko• 
ro. dok će se mikroprocesorske Je
dinice moći ugrađivati za nekoliko 
mjeseci (početkom slijedeće godine) 

* * * 
Rasprave koje su se vodile iz

među I nakon izlaganja i referata 
bile su raznovrsne i korisne. Ponaj
više su se odnosile na troškove. Pri• 
mjerice, najčešći predmet rasprava 
bila je dilema: da li sušiti samici', 
neobrubljenu građu ili elemente? 
Odgovor na ovo pitanje nije mogao 
biti generaliziran, već praksa treba 
da ga donosi ovisno o svakom kon-

Ju gos l a vensk o s av j e to v an je 

»DRVO I STANDARDIZACIJA,. 
Zbornik radova, Sarajevo 1989. • 

I Jugoslavensko savjetovanje „DRVO i STANDARDIZACIJA« odr
žano je na Inicijativu Saveza društ.ava za unapređenje standardizacije 
u JugoslavijJ, a organ izatori toga savjetovanja bili su: Društvo za una
pređenje standardizacije u Bosni I Hercegovinl, Društvo za unapređenje 
standardizacije u Hrvatskoj, a uz suradnju s Privrednom komorom SR 
Bosne I Hercegovine - Udruženje šumarstva i prerade drveta ! Sa
veznim zavodom za standardizaclJ1:1, Savjetovanje je održai:io uz pomoć: 
Privredne komore SR Hrvatske, "š1pad«-a - Sarajevo, Instituta za drvo 
Zagreb „KrlvaJe« - Zavldov1ći, KBC »SkenderiJa« - Sarajevo, ..Orafo
impexi« - Zagreb, ,.Natron«-a Magla), ..Chromos .. -a - Sintetske smo
le - Zagreb, ..Chromos«-a - Boje i lakovi - Zagreb, I DI "Gaj„ 
OOUR Voćin. Savjetovanje Je održano 25. l 26. listopada 1983. u Sara
Jevu. 

OrganJzacljski odbor savjetova
nja sastojao se od 16 članova, a 
predsjednik je bio M . Backovlć, 
.. $!pad« - SaraJevo. 

Programski odbor savjetovanja 
činila su 24 ćlana, a predsjednik Je 
bio B. Nenad, .. s1pad« IRC - Sara
jevo. 

Tiskani zbornik radova sa Sa• 
vjetovanja sadrži 24 rada: 

• Zbornik radova I Jugoslavenskog 
savje tovanja • DRVO I STANOARDIZ A• 
CLJA« može se nabavlU kod Inatl\uta u 
diw u Zagrebu po cljenl od Din 500~ 

1) Lj. Bu,rarsld, dipl. lng.: Jugo
slavenska standardizacija s poseb
nim osvrtom na oblast šumarstva I 
drvne Industrije; s 1- 10; 

2) B. Kern, dipl. ing.: Način obli
kovanja ln dela komisije za stan
darde u lesarskl pnnogi; s. 11-17; 

3) dr J, Pavlli!, vanr. prot. : Za
visnost asortimana šumskih aortlme
nnta od kvalitete drvne zalihe; s. 
10-21; 

4) M. Kuder, dipl. lng. : Aktuelnl 
problemi standardizacije t.rupaca če
tinara i llšćara s naročitim osvrtom 

kretnom slučaju I konkretnim uvje
tima. No ipak preporuka Je data 

u smislu da Je kod građe dimenzija 
Ispod 25 mm ekonomičnije suJltl pt
ljenlce (makar i neobrublJene) nego 
elemente, I to s razloga što manipu• 
Jaclja (slaga nje slo".eaja I njihov 

transport) kod sitnih elemenata mo
že Izazvati nepr!like. 

* * * 
Na kraju ovog prikaza treba 

podsjetiti na činjenicu, koja Je u 
toku seminara ćestoputa bila nagla
šena, da troškovi :;ušenja enormno o
pterećuju cijenu građe. Bez obzira na 
sve ostale momente, ovaj je podatak 
već sam po sebi dovoljan da ne 
samo opravda nego i nametne po
trebu održavanja ovog seminara. U 
to su duboko uvjeren! svih onih 120 

učesnika MONTING-ovog seminara. 
a i svi oni koji učestvuju u procesu 
prerade i obrade drva. 

MONTING-u Delnice i njegovim 
suradnicima drvoprerađivačl dugu• 
ju osobito priznanje za poduzimanje 
inicijative i uspješnu organizaciju 

semi nara. 

A. I. 

na mehanizovanu doradu oblovine; 
s. 22-28; 

5) dr S. Kopltović, ing. i B. 
Klašnja, ing.: Prilog o značaju ispi
tivanja nekih osnovnih svojstava 
drveta sa aspekta primjene kod me
k.ih lišćara brzog rasta (topola I vr
ba) ; s. 29-36; 

6) Đ. Andrln, dipl. lng.: Obezbe
đenje kvaliteta u oblasti šumarstva 
I lncwstriie prerade drveta; s. 37-
42; 

7) F. Venrust, dipl. lng.: Stan
dardizacija mjerenja duge oblovine 
elektronskim spravruna domaće pro
izvodnje; s. 43-49; 

8) dr Salah Eldlen Otner, l.ng.: 
Mogućnosti povećanja vatrootporno
stl lameliranlh drvenih elemenata; 
s. 50-71 ; 

9) N. Markovčlć, dipl. lng.: O
cjena kvalitete fenolnog ljepila na 
osnovi karakterlzaclje standardnim 
metodama; s. 72-92; 

10) D. Blonđl6, dipl. lng. : Primje
na analize stupnja kombiniranja, ti
pizacije, ponavljanja I modularne 
sklndnosti kod redizajn1ranja pro
grama korpusnog namještaja; s. 83-
101; 

11) B. Slnkovi6, dipl. lng.: Fa1rl.ori 
kvalitete ladica kao osnova nJenog 
dizajna i konstrukcije, s. 102-127; 
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12) A. Logai:, dipl. ing, arh. I K
dvni:d Prevo, ing. : Zahtje\1:1 za \rl
~om kv111ltetom namještaja I dobi
vanje znaka kvalitete; s. 128-142; 

13) di' Z. Eitlnger, ing.: Standar
dizacija konstrukcija namještaja kao 
osnovni uvjet za p1·ojekliranje ma
kro.,lstemu upravljanja proizvodnim 
procesom i primjene elektroničke o
brade podataka; s. 143-152; 

14) P. Nuić, mr-oec.: Standard i
zacija i m:irkcting s. 153-159; 

15) P. Gregu.§, dipl. ing. : Postup
ci, metode i organizacija rada na 
standardizaciji, uni!ikaciJi ! tipiza
ciji, s 160- 166; 

16) dr S. lbrahimefendić, dipl. ing.: 
Uticaj kvaliteta drveta na mehaničke 
karakteristike celuloze i ekonomič
nost proizvodnje celuloze; s. 167-
-1'75; 

17) 1\1. Piccr, dipl. ing.: Stanje 
standardizacije na području organ
skog zagađivanja voda djelatnošću 
šumarstva, drvne i celulozne papir
ne industrije; s. 176-187; 

18) D. Murko, ing. kem.: Osvrt 
na sadašnje stanje i tendencije u 
standardizaciji sredstava za vatro
zaštitnu obranu drveta; s. 188-195; 

19) dr N. Vidović, ing.: Standar
dizacija u oblasti zaštite drveta; s. 
196-208; 

20) A. Torre, dipl. ing.: Sistem 
standarda iz zaštite na radu; s. 209 
- 216; 
' 21) prof. dr S. Sever: Pro
blem standardizacije ispitivan.ia 
strojeva u eksploataciji i uzgoju šu
ma; s. 217- 228; 

22) P. Jović, dipl. ing.: Analiza 
mogućnosti primjene mediapan plo
ča u proizvodnnji građevinske sto
larije; s 229-234; 

23) mr N. Mrvoš, ing.: Zaštita 
mediapan ploča namjenjenih gra
đevnoj stolariji; s. 235-238; 

24) dr S. Kovačević: Osvrt na 
standardizaciju impregnacije i na
knadnu zaštitu stupova za vodove; s. 
239-244. 

U nastavku se daje kratki prikaz 
sadržaja gore navedenih radova. 

Lj. Bugarski raspravlja o pojmu 
i značenju standardizacije danas u 
suvremenom društvu, o historijskom 
razvoju standardizacije u nas, s o
sobitim osvrtom na standardizaciju 
u području šumarstva i drvne indu
strije, o broju do sada objavljenih 
standarda, o potrebi revizije posto
jećih standarda i o mdu nQ dono
šenju novih · standarda, o suradnji 
s Međunarodnom organizacijom za 
standardizaciju (ISO) i konačno o 
daljnjim zadacima koji proizlaze Iz 
dosljednog sprnvođenJa Zakona o 
standardizaciji i iz društvenog do
govora o standardizaciji i kvaliteti 
proizvoda. 

B. Kern daje prikaz analize PO• 
stojećih JUS-stondarda

1 
metodolo

gije analize I revizije standarda, 

reorganizacije djelovanja komisije 
za standardizacije i prikaz postup
k!l revizije s tandarda (opća odredbe 
I faze postupka). 

J, Pavllč se bavi odnosom Iz
među kvalitete drvne zalihe I asor
timana šumskih sortimenata. Na 
jednom primjeru prikazan je utje• 
caJ kvalitete drvne zalihe na asor
timan šumskih sortimenata. Sto je 
kvaliteta drvne ialihe bolja, to je 
asortiman šumskih sortlmenata bo
lji. 

M. Kuđcr govori o nepoštivanju 
propisanih standarda u praksi, pro
pustima Saveznog zavoda za stan
dardizaciju kod donošenja i obja• 
javljavanja standarda, reagiranju 
na beskoristan posao i suvišne tro
škove oko pripreme i propisivanja 
standarda, kojima se ne postiže nji
hova svrha, o bud.ućoj potrebi I mo
gućnosti primjene odgovarajućih 
standarda, o prosječnoj strukturi 
kvalitetnih razreda trupaca kod do
rade na mehaniziranim stovarišti
ma i o pravilnoj primjeni spr,ovod
ljivlh principa krojenja šumskih 
drvnih proizvoda u danim prilika
ma. 

S. Kopitovlć i B. Klašnja ras
pravljaju o značenju brzorastućih 
vrsta drva (topola, vrba) i ispitiva
nju svojstava drva tih vrsta. Od 
svojstava drva spominju se anatom
ska građa, fizička i mehanička svoj
stva. Od fizičkih svojstava drva ne
što je malo opširnije prikazana mtl
todika ispitivanja poroznosti i vo
lumne mase drva. 

Đ. Andrin govori o atestiranju 
ploča iverica i o znaku kvalitete JUS 
za proizvode drvne industrije, na
ročito za namještaj. 

F. Vengust, nakon uvodnih raz
matranja o karakteristikama rada 
na mehaniziranim stovaništ!ma tr
upaca, predlaže da se na du
gim trupcima (obloV'ini) mjere
nje promjera i d·užine trupca vr
ši pomoću elektroničkih uređaja. Na 
temelju prikupljenih ponuda utvr
dio je da su za tu svrhu najpovolj
nije elektroničke naprave domaće 
proizvodnje. Ti uređaji omogućuju 
očitavanje i automatsko bilježenje 
svih izmjerenih veličina (minimal
ni, maksimalni I srednji promjer te 
dužina) i automatsko sortiranje tru
paca. Na kraju predlaže da se JUS
-standard za mjerenje t rupaca (o
blovine) dopuni tako da bi dopu
štao mjerenje dimenzija trupaca e
lektroničkim nap:avama, a ujedno 
bi trebao propisati kontrolu i pode
šavanje tih elektroničkih uređaj!\, 

Salah Eđlen Omer raspravlja o 
mogućnosti povećanja vatrootporno
sti Iamellranih drvnih elemenata u 
proizvodnji povećanjem vatrootpor
nost! toga 11poja. Na kraju je cr>rlka
zana Schafferova metoda za odre
đivanje ponašanja ljepila u pojedl
nlm sekcijama drva lzloženog vatri , 

ms 

N. Marllov616 raspravlja o ocle
n! kvalitete lenoinlh ljepila u pro
izvodnji furnlniklh ploča. U svakom 
procesu IIJeplJenja bitni su utJeca
j i : ljepllo, drvo (furnir) i tehnol,,_ 
škl parametri. Ljepilo je slntet~!<o 
ljepllo dobiveno od fenola, formalde
hlda i NaOH. Kao drvo (furniri) 
poslužili su bukovi IJuAtenl furniri. 
Tehnološki parametri obuhvaćaju· 
temperaturu pre§anja, tlak prešanJa., 
povr~inu prešanja, jedinićnl nanos 
ljepila, vrijeme prešanja, vlagu fur
nira I temperaturu Umova. U da
ljem Izlaganju autor promatra lje
pilo kao segment procesa lijepljenja, 
a za ostalo dva Jednako značajna 
segmenta (lurnir1, tehnološki para• 
metri), pretpostavlja da su konstan
tni. U toku 1981. i 1982. godine uzeto 
je 110 uzoraka fenolnog ljepila. Na 
tim uzorcima vršena su slijedeća is-
traživanja : sadržaj suhe stvari, vi• 
skozltet, pH-vrijednost te čvrstoća 
na smicanje. čvrstoća na smicanje 
ispitana je na epruvetama izrađe
nim iz turnirskih ploča. Iz svake 
furnirske ploče izrađeno je po 20 
epruveta, na kojima je ispitana čvr
stoća na smicanje. Rezultati istraži
vanja obrađeni su matematičko-sta
tističkim metodama. Na osnovi do
bivenih rezultata potvrđena je mo
gućnost egzaktnije ocjene kvalitete 
fenolnog ljepila. Dobiveni koefici
jent korelacije potvrdio je pretpo
stavku o prisutnosti I <lrugih ne
obuhvaćenih utjecaja, za joo preci
zniju ocjenu složenog i još uv'jek 
nedovoljno poznatog procesa iijep
!Jenja. 

D. Blondlć, nakon uvodnog dije
la, govori o analizi tipizacije i pro
porcionalne skladnost! u proizvodnji 
korpusnog namještaja. Na osnovi te 
analize može se zakli učiti da se 
veći dio poteškoća u poslovanju 00 
UR-a korpusnog namještaja može 
riješiti ili ublažiti kroz „redizajn« 
poizvodnog programa. 

B. Slnković raspravlja o proble
ma&ici ispitivanja a isto tako 
i ocjenjivanja kvalitete namještaja, 
te unutar toga posvećuje osobitu 
pažnju ispitivanj.u i ocjenjivanju 
kvalitete ladica. U tom dijelu d&n 
je prikaz: faktora kvalitete ladica, 
ispitivanja kvalitete ladlca, analize 
rezultata, čvrstoće ladica, otvaranja 
i zatvaranja neopterećen.ih i opte~ 
ćenih ladica, te prilog za dlskusij u 
o pravilnom pristupu razvoju PN
izvoda u sklopu kojega se nalazi la
dica. 

A. Logat' i E. Prevo u svojem ra
d11 bave se problematikom podiza
nja kvalitete proizvoda ,i dodjeljiva
nja znaka kvalitete. Na području 
namještaja treba voditi računa o 
klasifikaciji namještaja. Namještaj 
se dijeli prema namjeni na namje
štaj za stanovanje, ugostiteljske I 
javne objekte, urede: škole, trgo
vačke objekte i posebna područja. 
Prema lntem:itetu upotrebe, namje
štaj se dljell ne namještaj za paž-
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l3ivu opću upotrebu, laganu opću 
upotrebu, prosječnu opću upotrebu, 
tešku upotrebu i veoma tešku upo-
1.rebu. Proizvodi koji konkul'iraju za 
znak kvalitete moraju se podvrgnuti 
slijedećim ispitivanjima: a) opća pro
vjera (estetski, funkcionalni, peda
goski, psihološlti i opći zahtjevi), 
b) mehani~ka provjera (sigurnost, 
konstruktivna čvrstoća i trajnost, 
ugrađeni materijali, preciznost iz
rade), c) POVl'Šinska provjera (me• 
hanička, kemijska, termička i bio
loška). 

Z. Ettinger, nakon svojih izlaga
nja, dolazi do slijedećih zaključaka: 
l) maksimalna efikasnost proizvod
nje i poslovanja u proizvodnji na
mještaja postiže se primjenom spo
znaja iz organizacije proi;1;vodnje, 
2) proizvodni program, koji če se 
uklopiti u domaće i vanjsko trži
šte, postiže se uz smišljeni prJstup 
razvoju proizvoda i uz prihvaćanje 
standardizacije konstrukcije namje
štaja, 3) standardizirani proizvodni 
program omogućava projektiranje i 
provođenje sistema upravljanja pro
izvodnjom, 4) elektronička obrada 
podataka u upravljanju proiz
vodnjom moguća je bez poteškoća 
u tvornicama namještaja s defini
ranim sistemom upravljanja i pro
vedenom standardizacijom konstruk
cije namještaja, 5) navedeni za
ključci valjani su ne samo za tvor
nice furniranog namještaja nego i 
ostale finalne proizvode. 

P. Nuić raspravlja o standardi
zaciji i trgovanju namještajem. Na
kon analize sadašnjeg stanja trgovi
ne namještajem autor naglašava da 
bez sistematskog istraživanja doma
ćeg i inozemnoJi tržišta ne može biti 
dobr.e standardizacije na području 
proizvodnje namještaja. 

P. Greguš smatra da je 1969. god. 
bila prekretnica u historiji našeg 
standarda za građevnu stolariju. Te 
je godine ukinut dotadašnji i zapo
čet rad na novom standardu. Nakon 
kritičnog osvrta na sadašnje stanje 
i status domaćih I usvojenih stan
darda za građevnu stolariju, autor 
prelaže da se. u okviru Saveznog za
voda za standardizaciju, osnuje stal
na komisija, koja bi bila nadležna 
za donošenje i odobravanje svih 
standarda za građevnu stolariju. Ta 
bl komisija imala zadatak da izvrši 
analizu dosadašnjih standarda i pri
premi prijedlog dopuna postojećih 
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i Izradu novih standarda lz toga 
područja. 

S. lbrahtmefendl6 raspravlja o u
tjecaju kvalitete drva na mehaničke 
karakteristike I ekonomičnost pro
izvodnje celuloze. U tvornici „Na
tron~, MaglaJ, vršenl su pokusi pro
izvodnje celuloze lz degradlranog 
drva, kupovne sječke i prorednog 
materijala (četinjače). Na osnovi is
pitivanja sa sječkom Iz degradlra
nog drva, može se zaključiti da ne 
postoji ni ekonomsko ni tehnološko 
opravdanje proizvodnje celuloze za 
natron papir. Ako bi se dio radnih 
operacija (cijepanje, sortiranje) pre
nio u šumu, znatno bi se poboljšala 
kvaliteta drvne mase, smanjili tro
škovi proizvodnje, a industrija ce• 
luloze bi imala sirovinu za proizvod
nju ambalažnih p:ipira. Na osnovi is
pitivanja s kupovnom sječkom, mo
že se zak!juč'.ti cl:l jr, dr ·,na masa 
iz kupovne sječke tehnološki i eko
nomski važna za industriju celuloze. 
Sadašnji stupanj kvalitete ku1nvnc•. 
sječke ne odgovara traženim tehni
čkim uvjetima. Uz prethodnu pripre
mu drva (koranie trupaca prije -gi
ljenja na pilani, modernizacijia stro
jeva za izradu sječke) poboljšao bi 
se stupanj kvalitete kupovne sječke. 

Na osnovi ispitivanja s prored
nim materijalom može se zaključiti 
da to predstavlja jedno od strategij
skih opredjeljenjl! industrije celu
loze i papira. Usporedo s poveća
njem udjela plantaža (četinjača), kao 
izvora sirovina, trebalo bi naći eko
nomično tehničko rješenje koranja, 
kako bi se postigl;i odgovara}uća 
kvaliteta sječke, a time i celuloze 
i papira. 

M. Picer raspravlja o stanju stan
dardizacije na području organsko!! 
zagađivanja vodotoka djelatnošću 
šumarstva, drvne I celulozno-papir
ne industrije. 

D. Murko daje prikaz sadašnjeg 
stanja i tendencija u standard.iza
ciji za vatrozaštitnu obradu drva. 

N. Viđović, nakon uvodnog raz
maranja o potrebi standardizacije 
u oblasti zaštite drva, daje prikaz 
stand1.1Td!zacije zaštite drva u dru
J.(im zemljama. standardizacije za
M.itP drva u Jugo.slavl ji: JUS stan
dardi u oblasti zaštite, prooisi Za
jednice jul(oslavenskih pošta, tele
grafa i telefona. Zajednice jug. elek
troprdvrede i Zajedlllice Jug, željez
nica. 

A, Torre raspravlja o zaštiti na 
radu (ZNR), o sistemu standardiza
cije ZNR, o obveznom atestiranju 
proizvoda tokom proizvodnje I upo
trebe. Program provjere proizvoda 
prikazan je na primjeru šumskih 
traktora. 

s. Sever bavi se problematikom 
standardizacije ispitivanja strojeva 
u eksploataciji i uzgoju šuma. Na
kon uvodnog razmatranja dan je 
prJkaz standardizacije i.spltivan.ja 
motornih pila, traktora, šumskih vt~ 
tla, kamiona za prijevoz drvnih pro
izvoda I hidrauličnih dizalica. 

P. Jovlć raspravlja o problema
tici građevne stola_rije. Građevna 
stolarija pr06ječno sudjeluje oko 
11% u vrijednosti stambenih obje• 
kata. Poznato je da se za proizvod
nju građevne stolarije upotrebljava 
prosušeno masivno drvo vrhunske 
kvalitete, kojeg već sada nema u 
dovoljnim količinama. U novije vri
jeme za potrebe građevne stolarije 
upotrebljava se ploča vlaknatica 
srednje gustoće. Te ploče su poznate 
u svijetu pod imenom MDF-ploče, 
a kod nas pod komercijalnim ime
nom mediapan-ploče. U daljem pri
kazu govori se o upotrebi media
pan-ploča u nas za izradu dovrat
nika i ostalih elemenata građevne 
stolarije. 

N. Mrvoš daje kraći izvještaj o 
zaštiti mediapan-ploča namijenjenih 
za izradu građevne stolarije. U nas 
je prva tvornica mediapan-ploča za. 
počela radom 1977. god. u Busovači 
u okviru SOUR-a IK ~Krivaja", 
Zavidovići. U toku 1983. god. ~chro
mos«, Zagreb, izvršio je ispitivanje
zaštite dovratnika i vrata, izrađenih 
od mediapan ploča, s pet vrsta la
kova. Na osnovi rezultata tih ispi
tivanja autor zaključuje da je u tu, 
svrhu najpovoljniji alkidni sistem 
(alkidni kit, alkidna temeljna lak
boja). 

S. Kovačević raspravlja o stan
dardizaciji impregnacije i naknadne 
zaštite stupova za vodove. Za Izra
du tih stupova za vodove upotreb
ljavaju se od listača: kesten, ba
grem, hrast, joha i jasen, a od četi
njača: smreka i jela. Nadalje go
vori o nekim postupcima koji omo
gućuju bolju penetraciju zaštitnih 
sredstava (postupak izmjenično~ 
mijenjanja tlaka i postupak per
foracije), te o zamjeni drva nekim 
materijalima (na pr. beton). 

Dr Ivo Horvat 
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U ovoj rubrici objavljujemo sažetke va!nljlh članaka koj,I su objavljeni u najOOYljim 
brojevima vodećih svjetskih časopisa s područja drvne Industrije. Sažecl su na pooetku 
oz11ačenl brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifika
cije. Zbog ograničenog prootora ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Među
tim, skrećemo pozorn05t čita,teljlrna I pretplatnicima, kao I svim zalntereskanlm poduzeći
ma i osobama, da smo u stanju na zahtjev i.raditi po uoblčajenlm cijenama prijevode Jli 
rotokopije svih članaka koje smo ovdje prikazali u skraćenom obliku. Za sve takve naru
džbe lli obavijesti izvolite se obratiti Uredništvu čMoplsa m Insttutu za ctrvo, Zagreb, Ul. 
8. maja 82. 

630°812 - Trnka, M.: Prosj~ 
vlaga ravnoteže drva na skladHtlma 
drvo•prerac11vačklh pogona u Slo• 
,,ačkoj. 

(Priemerna rovnovažna vlhkost' 
dreva v skladoch drevo-spracujuc(ch 
zavodov na Slovensku). Drevo, 37 
(1982), 9, str. 258 - 259. 

U članku su navedene vrijednosti 
vlage ravnoteže drva većine mjesta 
s drvo-prerađivačkim pogonima u 
Slovačkoj. Njihovo poznavanje va
žno je za postizavanje optimalnih 
vrijednosti vlažnosti drva, kao Je
dne od glavnih pretpostavki kvali
tete gotovih proizvoda. 

B. Hruška 

630*824.8 - Lange, W., Faix. O., 
Ayla, C., Georg, M.: Utjecaj pro
sječne molekulne mase organosolv
lignina na sposobnost vezanja iz ojib 
izrađenih kombinacija Ugnin-fenol
ne smole. (Einfluss des Durchschnit
vligninen auf das Abbindeverhalten 
tsmolekulargeWichts von Organosol
von daraus hergestellten Lignin --; 
Phenolharz - Kombinationen) Ad
hiision, 27 (1983), 11, s. 16-23. 

Organosolvlignini iz bukve i 
smreke rastavljeni su uzastopnlm 
slijedom ekstrakcija s otapalima ra
stućih parametara topivosti u frak
cije s rastućom prosječnom mole
kulnom masom. Od dobivenih frak
cija lignina različitih molekularnih 
masa izrađena su ljepila u kombi
naciji s fenol-formaldehidnim pret
kondenzatima. 

Odredi vanje stupnja otvrdnjiva
nJa i vremena želiranja kombina
cija Jignin - fenolna smola, izra
đenih Iz gornjih frakcija, pokazuje 
da svojstva ljepila ovih kombinacija 
oVise o molekulnoj masi prlmljenje• 
nih lignina. Kombinacije s !igni
nima veće molekulne mase pokazuju 
veće stupnjeve otvrdniivanja i niža 
vremena želiranja od kombinacija s 
Jigninima manje molekulne mase. 

630•824.8 - Kujwa-Penczek, B., 
PenC'.rek, P.: Poliuretanska ljepila : 
Napredak u 80-tlm godinama. (Poly
urethan-Klebstoffe: Fortschritt in 
den 80er Jahren) Adhlislon 28 
(1984), 3, s. 7- 12. 

Zadnjih godina objavljeno je ne
koliko preglednih članaka o pollu
retanskim ljepilima. Ovaj dio pre
gleda obuhvaća: 

- jednokomponentna ljepila, ko
ja se sastoje od predpollmera sa 
slobodnim NCO - grupama I koji 
umrežavaju reakcijom ovih grupa s 

vodom, te posebno s vlagom sadr
žanom u zraku ili u materijalima 
koji se slijepljuju; - kontaktna lje
pila, koja sadrže otapala, a primje
njuju se pretežno u industriji obu
će; - vodene poliuretanske disper
zije na bazi poliuretanskog lateksa 
i vodenih akrilatnih disperzija; -
poliuretanska ljepila koja omekša
vaju i tale se u procesu lijepljenja, 
a primijenjuju se za proizvodnju 
dekorativnih vlaknatica; 

- poliuretanska ljepila za kožu, 
za lamirriranje po!imernih materijala 
i metala, za lijep:jenje umjetne tra
ve od polipropilenskih vlakanaca 
na podlogu i dr. 

U dijelu članka o primjeni poli
uretanskih ljepila govori se i o mo
gućnosti lijepljenja vlažnog drva, u 
koju svrhu se površina drva obra• 
đuje s formaldehidom s kojim onda 
reagira melamin sadržan u ljepilu. 
Upućuje se tako~er na literaturu o 
lijepljenju vlaknatica s poliuretan
skim ljepilima. 

Od svojstava slijepljenih spojeva 
istraiivan je mehanizam term!čkog 
starenja, zatim kemijske promjene 
u filmu ljepila i dinamičko-meha
nička, te toplinska svojstva. 

Na kraju je navedeno i toksično 
dielovanje izocijanata u poliuretan
skim ljepilima kao i mogućnost iz
ri>de n~to..ksičnih poliuretanskih lje
pila primjenom specijalnih k11tqJiza
tora. 

630'724.8 - Homanner, A.: Pro
mjena profila svojstava ljepila raz
nim dodacima. (Veranderung des 
Eingenschaftsprofi!s von Klebstof
fen durch verschiedene Additive) 
Adhiision 28 (1984) , 3, s. 13 - 16 

U ovom članku obuhvaćen je u
tjecaj raznih dodataka (aditiva) dl
sperzijskim ljepilima na profil svoj
stava tih ljepila. 

Utjecaj dodataka istraživan je 
na nekim vrstama ljepila za drvo, 
za folije i papir, te nekim vrstama 
i:rađevins~ih ljepila. a od aditiva 
uzeta su otapala, omekšlvači, poli
vlnllalkohol, neka anorganska neak
tivna punila t organska aktivna pu
nila (razne vrste žitarica i škroba, 
te r.e luJ,.,wih derivata). 

Tzvršena Istraživanja pokazala su 
da se uz poboljšav1rnje I tehnlčlrn 
usavršavan.te osnovnih disperzija 
može modificiranjem, s cll.1em da se 
postignu određena svojstva, postll!i 
dalje optimiranje traženog proflln 
svojstava pojedinih ljepila. 

Zora Smolčlć žerdik 

630•83 - Goetzl, A., Tarum, S .: 
Drvo kao Izvor enerirlJe u drvnolD
duslrlJskoJ proizvodnji. (Wood ener
gy use in the lumber and wood 
products industry), Forest Prod. J., 
vol. 33, 1983), No. 3., str. 44-48. 

U doba sve složenije energetske 
situacije postaje interesantno i pi
tanje korišćenja drvnih ostataka I 
raznog otpada kao izvora energije. 
U zemljama s bogatim šumskim 
fondom te razvijenom primarnom 
i finalnom drvnoindustrijskom pro
izvodnjom može se značajni dio e
nergetskih potreba pokriti izgara
njem drvnog ostatka, bilo za vla
stite potrebe ili druge izvanindus
trijske potrebe. Na bazi podataka, 
koje u· SAD već godinama sakuplja 
NFPA (National Forest Prod. Assoc.) 
u 17 vodećih drvnoindustrijskih kor
poracija može se zaključiti: 

1) Ukupni potrošak energije kod 
anketiranih 17 korporacija kretao 
se u godinama 1978- 81 u granica
ma 215 do 130 tera Joula (49 do 31 
bihjun kcal) od čega je na utroše
ni drvni materijal otpadalo 68, 7 do 
73% a na ostale izvore (elektr .. ener
gija, plin, ulja, ugljen i dr.) 31,3 do 
27%. 

2) Potrošak tj. količina spalje
nog prosušenog drvnog materijala u 
tu svrhu iznosio je god . 1981. oko 27 
milijuna tona, dok je neiskorjštenog 
odnosM za prodaju i eventualno da
lju preradu preostalo još oko 49 mil. 
tona. 

3) Na pitanje o mogućnosti odno
sno o razlozima neiskol1ištavanja i 
ovog veli k'l~ ostatka od 49 mi!. tona 
u energetske svrhe obrazlože,nja su 
bila relativno malobrojna i uglav
nom slijedeća: 

- dobava drvnog otpada je nepo
uzdana i otežana a cijena previso
ka relativno prema drugim vrstama 
goriva, 

- Investicije, potrebne oko grad~ 
nje odnosno pregradnje postojećih 
toplinskih uređaja za Izgaranje drv
nog materijala, su previsoke, 

- ne postoje podesni načini sa
biranja I trnnsporta šumskih osta
taka do zainteresiranog korisnika. 

Jačeg podstreka većem tskorišće
nju drvnog materijala mogu dati, 
po mišljenju anketiranih interese
nata, dugoročnl zajmovi uz niske 
kamate te povoljna prodaja proizve
dene elektr. energije komunalnim 
ustanovama. 

J . Hrlbar . 
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630•836.J - GrOner, R., MOller, H., 
Sch1ffer1 F ., Setrert., Chr., Ziel'mann, 
R .. : Primjena 0 0 2-lascra pri obradi 
đ1:n (Einsatz elncs C01•Lasers 
fur die Bearbeitung von Holz). Holz
l!'!chnologie, 24 (1083), 2, str. 76--82 
i 3. str. 144- 150. 

Pr!'!ma podacima !z IJterature 1 do
sadašnjim pokusima izgleda da će I 
primjena laser~kih zn1ka naći svo
j e mjesto u suvremenoj proizvodnji 
pokućstva., poimence pri obradi fur
nira i ukrašivanju povr~ina. Time bi 
se omogućio bolji efekt ukrašivanja 
u z n iže proizvodn e t l'Oškove i bo
lje iskorištenje furnira. 

S obzi rom na duljinu vala laser
skih zraka le povoljna apsorpcijska 
vojstva drva predViđa se u tu svr

hu upotreba C02 lasera, s kojim su 
autori proveli opsežnija ispitivanja 
o upotrebljivosti ovog postupka pri 
sječenju, odvajanju i ukrašavanju 
furnira pomoću upaljivanja figura 
laserskim zrakama. Kao osnovno za 
potrebe prakse trebalo je utvrditi 
ovisnost š.irine i dubine urezanih li
nija te tzv. stupnja njihova zacrnje
nja o re:l.imu rađa: brzini pomaka, 
energiji lasera te načinu fokusiranja 
zraka I udaljenosti fokusa iznad 
obrađivane površine. Stupanj zacr
n jen ja, koje uzrok"Uju laserske zrake, 
definiran je kao postotak nereflekti• 
ranog svjetla od zacrnjene površine. 
Već.i broj dijagrama i slika poka

zuje rezultate pokusa o utjecaju re
žima rada na sve važnije pojedino
sti pri ukrašivanju furnira C02-la
serom. Pokusni materijal bili su 
furniri breze, bukve, hrasta i mako
rea. Zapažena je stanovita ovisnost 
efekta d kvalitete upaljivanja i o 
vrsti furnira, a znatno manje i o 
smjeru njihovih vlakanaca. 

630•836.l - Kleinert, H.: Ispiti
vanje korpusa i podnožja pokućstva 
(Festigkeitspriifung von Behaltni
smobeln. Priifung von Mobelkorpus
sen und Sockeln). Holztechnol. 24 
(1983), 3, str. 157-161. 

Jnteresantna je činjenica da se 
kroz posljednja 3 desetljeća uspjelo 
doći do proizvodnje visokovrijednih 
materijala za gradnju pokućstva, 
dok se to isto ne može tvrditi i za 
kvalitetu gotovog pokućstva. Zbog 
pomanjkanja metoda i uređaja za 
objektivno Ispitivanje mehaničkih 
svojstava, ograničavala se ocjena 
kvalitete uglavnom samo na estetski 
izgled, dakle previše ovisno o ukusu 
vještaka. Tek posljednjih desetak 
godina je j s gledl~ta mehaničkih 
ispitivanja učlnjen napredak. 

Sadržaj članka ograničen je na 
prikaz metode ispitivanja ormara I 
njemu sličnih oblika na otpornost I 
krutost konstr ukcije prema deforma
cijama. Pobli~,e se raunatra pitanje 
sila i deformacija pri Likom: 

a) premještanja ormara ručnim 
potiskivanjem na užoj stranici orma
ra, 
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b) potpunog otvaranja relativno 
teških vrata 111 Izvlačenja optereće
nih ladica. 

Prevelika hol\l.zontalna sila poti
skivanja u slučaju a) izaziva nedo
pušteno visoke deformacije sendu• 
čestog korpuse i preopterećenih o• 
kvlra (donjeg I gornjeg), što kvari 
Ili čak posve onemogućuje ispravno 
funkcioniranje. Visina dopuštenih 
zaostalih deformac!Ja propisana Je 
standardom. One se utvrđuju tek 
nakon određenog broja ponovljenih 
ispitivanja, a mjere se kao veltčlna 
nagiba korpusa van okomice le kao 
promjene prvobitne duljine njegove 
dijagonale. U slučaju b), posebno 
interesantnom za visoke garderobne 
ormare i komode s puno ladica, 1s
p1tuje se sigurnost protiv prevrtanja 
prema naprijed, a za vrlo uske iz
vedbe i protiv prevrtanja na stranu 
pod djelovanjem određene horizon
talne sile. 

630•841 - Schneider, A.: O pri
kladnosti žl vlnog porozimetra. za 
ocjenu sposobnosti drva. za. Impreg
niranje (Untersuchungen ilber Eig
nung der Quecksilber-Porosimetrle 
zur Beurteilung đer rmpragnlerbar
keit von Holz). Holz Roh-Werksto!f, 
41 (198~), br. 3, str. 101- 107. 

Ocjenj,1vanje sposobnosti nekog 
drva s gledišta lakoće impregniranja 
bazira se na određivanju utisnute 
količine impregnansa u ovisnosti o 
visini i trajanju pritiska. Prumjenom 
živinog porozimetra u tu svrhu pra
ti se porast količine impregnansa 
uz kontinuirani porast i re~traciju 
pritiska sve do maksimalne vrijed
nosti od 2000 bara, koja je neophod
na za 1000/o-tno zapunjenie volume
na pora. Ako je pri tome odabrana 
duljina drvnih epruveta u smjeru 
vlakanaca dovoljno velika, odnosno 
znatno veća od duljine traheida, na
ličit će sam pokus postupku tzv. pu
nog impregniiranja drva u kotlu. Re
zultati pokusa sa živinim porozime
trom mogu se kvalitativno dobro po
klapati s poznatim iskustvima iz 
prakse impregniranja ispitivane vr
ste drva. 

Drvne epruvete bi1e su duljine do 
22 mm u smjeru vlakanaca, prethod
no potpuno isušene, izrezivane po
sebno iz bjelike i srži va:1.nijih četi
njača i listača. 

Kao utjecajne značajke za poroz
nost drva i lakoću impregniranja u
zeti su srednji rad!us pora rm te 
njemu računski pripadajući pritisak 
penetracije Pm, koji je potreban za 
600/o-tno zapunjenje volumena po
ra impregnansom. Na tablicama I 
dijagramima pokazane su ovisnosti 
i,zmedu r,., Pm obuJamske mase I 
stupnja wpunJenostl volumena po
r/l, 

Premda niz Interesantnih pojedi• 
nostl kao rezultat ovih pokusa -
npr. o utjecaju strukturnih značajki 
- ostaje zasad za praksu lmpregnt-

ranja manje upotrebljiv zbog po
manjkanja Iskustvenih podataka, 
Ipak se metoda sa živinim porozi
metrom može smatrati vrlo podes
nom za prvu orijentaciju pri !splt :
vanju manje poznatih, npr . t ropskih 
vrsta drva, a pogotovo za istraživa
nja o utjecaju strukturnih l ostalih 
razlika na lakoću lmpregntranJa. 

630'847 - Rosen, H. N., Laurle, 
s. E.: Mehanička svojstva luJipanov
ca (Llrlođenđron tollpffera) t hrast
ovine (Quercus robra) osušene kon• 
venclonalno I tla.l!nom parom (Me
chanical propertles o! convent iona
lly kiln drled and pressure steam 
dried yellow poplar and red oak). 
For. Prod. J., 33 (1983), No. 1. str. 
50-52. 

Zbog degradacije svojstava, do 
kojih više Hi manje dolazi tokom su
šenja, autori ispituju i uspoređuju 
utjecaj konvencionalnog načina su
šenja u komorama i sušenja tlačnom 
perom na module loma i elastično
stli. granicu proporcionalnosti kod 
savijanje, čvrstoću smicanja uzdu:/. 
vlakanaca te tvrdoću osušenog ma
terijala. Konvencionalni postupak 
sušenja provođen je prema progra
mu Tl'l-D4 i T4D2 (priručnik USDA 
Forest Serv. Handbook, a postupak 
s parom temperature 127°C I tlaka 
1,3 bara u kotlu. Sušeni uzorci dr
va bile su četvrtače l00xl00 mm, a 
uzorci za ispitivanje mehaničkih 
svojstava sadržavali su oko 6% vla
ge. Osušeni parom pokazali su za 

11-160/o niže čvrstoće na smicanje 
uzduž vlakanaca od konvencionalno 
osušenih. ·Utjecaj postupka sušenja 
na module i granicu proporcional
nosti kod hrastovine nije zapažen, 
dok su ove vll'ijednosti kod tulipa
novca bile za 8-16% niže. Nije za
pažen nikakav utjecaj postupka na 
tvrdoću osušenog materijala. Rezul
tati ispitivanja drugih autora tako
đer pokazuju stanovitu degradaci
ju mehaničkih svojstava prijelazom 
na temperature pare iznad 105° C, 
zbog promjene u kemizmu i sadrža
ju karbohiđrata u drvu. Sušenje 
tlačnom parom daje dakle do 16% 
slabija mehanička svojstva osušenog 
materijala. 

630~847 - Trebula, P., Dekret. A .: 
Sušenje grabovine u vakuumu (Va· 
kuumtrocknung von Hainbuchen
holz). Holztechnol., 25 (1984), br. 1, 
str. 20-22. 

Danas se u drvnoj Industriji upo
trebljavaju razne vrste drva (grab, 
bagrem, brijest) s kojima Industrij
ska proizvodnja još nema dovoljno 
iskustva. Jedno od prvih pitanja pri 
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toml' je nj1 ho\'O umjrlno sušenje. 
koje r>redstnvljn složl'n 1 skup po
stupak zbo11 woJt dugotrajnostl I 
,·elikog utroSka enerinJe. Autori Mo
ga traže povoljnije rješ€'nje u ptl• 
m)en1 postupka u vakuumu s kon
, •ektivnim 1amjavanjem Pokuse su 
11rov('l1 s čet vrtačnn'l8 grnbovlne pre
~jcka 2Sx2S mm i početne vlažno~tl 
50 do 55°n, zagrijavanjem vlnžnim 
zrakom temperature 60°C. Kada je 
na po,'li:inl čelvrlač::l poslignuui tem
peratura od 500 C. mpočlnje proces 
sušenja tako da se snizi p1;tisak u 
kotlu na ispod parcijalnog tlaka 
i>are. koji je uravnotežen s konae
rtim oostotkom vlage u drvu. Postu
pak se provodi u više ciklusa sve do 
završnih 10° n vlage, Tokom postup
ka ,Tt1 se mierenje vlažnosti u ma
terijalu. određuje pad vlažnosti oo 
presjeku. mjeri utezanje, prati skor
jelost I raspucavanje čela I površi
na. Nakon sušenja provodi se kon
dicioniranje kroz 2,5 sata. Pokazalo 
se da taj postupak osigurava dobru 
kvalitetu osušenog materijala. po

imence s gledišta zaostalih napreza
nja i pukotina, te do 300/o kraćeg 

trajanja, upotrebljiv je i za ostale 
manje upotrebljavane vrste drva. 

630•947 - Duri sova V.: utjecaj 
konđiciooiranJa na kvalitetu osuše
nog drvnog materijala (Einfluss der 
Nachbehandlung auf die Qualltlit 
von getrocknetem Holz). Holztechnol. 
25 (1984), br. I. str. 23--24. 

U postupku umjetnog sušenja raz
likujemo 3 faze rada: zagr:ijavanje, 
sušenje i kondicioniranje. Standar
di za sušenje u CSSR-u predviđaju 
za svaku pojedinu fazu određena 

trajanja, ovisno o vrsti i debljini gra
de. s namjerom da se time uz dobru 
kvalitetu sušenja postigne i odgo
varajuća ušteda na sve skupljoj ener
ipji. Povodom planirane revizije 
SPOmenutih standarda, smatralo se 
aktualnim da se pokusima provjere 
dosadašnji podaci CSS standarda, 
odnosno da se pobliže utvrdi stvar
nJ utjecaj faze kondicioniranja na 
sniiavanje yjsine zaostalih napreza
nja i štetnlh deformacija osušenog 
materijala, tim više što post.oie s t.o
ga ~edišta veće razlike Između 

CSSR-a, koji predviđa najdulja tra
janja. I SSSR-a i tvrtke Hlldebrand 
sa znatno kiraćlm trajanjima za fa
zu kondicioruranja. 

Pokusi kondleloniranja provedeni 
su na smrekovim p!IJenicama de
bljine 24 i 45 mm, osušenim na 80/n 
vlage prema standardiziranom re
žimu sušenja u CSSR-u. Utjecaj tra
janja kondiclonlranja na visinu na
prezanja l deformacija. te njihovo 
uklanjanje, praćen le pomoću vlll
častih epruveta po metodi Ugoleva. 

Rezultati pokusa potvrdili nu nij . 
slućivanu mogućnost jačeg skraćl
vanj~ faze kondiclon1ranja, §to će 
imati kao posljedicu I stanovitu u
štedu energije sušenja. 

630•947,? - Rosen, H, N, Bodkin, 
R, E., Gaddl~. K. D.: SulenJe drva 
tlačnom parom (Pre!!ure steam dry
lng or lumber). .For. Prod. J. 33 
(1983), No. 1, str. 17- 24, 

Premda je Ideja o sušenju drvnog 
materijala parom povišene tempe
rnture I pritiska vrlo stara, d11,nas 
se u tome ipak vidi nov postupak, 
koji omogućuje kraće trajanje su
~enja, manje grešaka l deformiranja 
sušene robe, zahtijeva manje pro
stora. niže investicije l troškove re
lativno prema konvencionalnom po. 
stupku sušenja u komorama.. Njego
vom primjenom - u hermetički za. 
tvorenom kotlu - ušteđuje se i oko 
25° o energije, jer nema cirkullraju
ćcg zraka kao u komorama. 

Autori su proveli pokuse sušenju 
parom od I 1S-138°C pod tlakom 
1.12-2,1 bara na četvrtačama Lirio
dendron tullplfera, Betula nigra, 
Acer saccharlnum, Quercus rubra 
Juglans nigra l Fraxinus amer:icana' 
presjeka l00xl00 mm. Pokazalo s~ 
slijedeće : 

a) trajanje sušenja skraćuje se s 
porastom temperature, 

b) promjena režima sušenja prak
tički ne mijenja utrošak energije, 

c) promjena temperature ne utje
če na utezanje bre1.0vioe, dok se 
utezanJe topolovine znatno povisuje 
povišenjem temperature od 115° na 
13s•c. 

d) neosjetljive vrste drva osuše se 
ovisno o temperaturi, za 24 do 48 
sati. Osjetljive vrste (orah, hrast). 
uspješnije se suše u već prosušeoom 
stanju, i to s tlakom pare ispod at
mosferskoga. 

e) kao nedostatak postupka ističe 
se: 

- jače tamnjenje drvnog mate
rijala, koje predstav)Ja stanovitu de
gradaciju njegove vo:ijednostl i do 
30/o. 

- jako korodiranje čitavog ure
đaja, što je i otežalo njegovu širu 
primjenu u praksi. 

J. Hribar 

630' 862.2 - Myers, G_ E., Naga. 
oka, M., : Otpuštanje formalđehiđa 
iz plofa lverica: Utjecaj broja iz
mjena zraka i ispunjenosti pro
s torija na zagađivanje zraka u pm 
storlJI (Emlssion of Formeldehyde 
by Partlcle-Board: Effect of Ventl
lallon Rate and Loading on Alr-Con
tamlnatlon Levels). ·For. Prod. J. 
31 (1983) , 7, s. 30-44. 

Količine formeldehidn u zraku u 
nekoj prostoriji određene tempera
ture I vlažnosti zrake ovisi o po

tencijalu oslobađanja formaldehldn 
iz lverlca koje se nalaze u prostori
ji, ali J. o drugim uvjetima, kao što 
su temperatura, vlažn06t zraka, stu
panj Ispunjenosti prostorije (odnos 
Između eksponiranih površina plo
ča I volumena prostorije) i broj iz
mjena zraka. V člank11 se razlažu 
Jednadžbe ,;a odnos Između stupnja 

.. 
lspunJenO!ltl prostorije l broja pro
mjena 1,rnka, te koncentracije lot• 
meldehldo u pro,toriJI. 

Nadolje je u radu provJeravana 
veJjanO!ll jednod!be Hoetjer-a (19'78) 
koju Je postavio Japltlvanjem Ive-'. 
r!ca s otpuštanjem razllčltlh koLič.l,. 

na rormoldehlda u prostoriju. U ls• 
trafivanja Je uključen I utjecaj akla
dlšlenja Iverice na oslobađanje for
moldehlda. Rezultati lspmvanJa J»
kazuJu da spomenuta Jednadtba vri
jedi u širokom području, kako za 
"Svježe .. , tako I za ploče nakon "Sta
renja ... Nadalje je iz rezultata isPl
tlvanja vidljivo da se klasifikacija 
ploča po HoetJerovoj metodi slaže 
s klasifikacijom po dosadaAnJ1m me
todama kao pertoratormetodl, Jar. 
-m.etodl i ekslkator-metodl. U kojoj 
se mjeri ploče s vrlo niskim poten
cijalom otpuštanja mogu ocjenjivati 
i klasi!lclratl po Hoetjerovoj meto
di, nije do sada još dovoljno istra
ženo. 

630•862.2 - May, H. A., Ro!lael, 
E. : HlđrofobiranJe plob iverica pa.

rafinom. Dio 3: Djelovanje utroška 
parafina na bubrenje u debljinu u
pijanje vode te na druga tehnol~ka 
s~ojstva ploča iverica. (Hydropho
b1erung von Spanplatten mit Para
ffinen. Teli 3: Wfrkung des Paraf
finnufwands aut d!e Dickenquellung, 
Waseraufnahme sowie andere tec
hnologische Eigenschatten von Span
platten) Adhasion 27 (1983) 9 s. 
9-17. ' ' 

U dosadašnjim istraživanjima o 
h(drofobiranju ploča iverica parafi
nima Rortael, Schriever. May (1982): 
May, Roffael, Schriever (1983) upo
trljebljen~ i~ (sk!jučivo iverje, ko
Je se pr,m1en1u1e u industrijskoj pro
izvod~ji. _k~ kojeg se ne mogu pot
puno tzb1jeĆI slučajne razlike u sa
stavu smjesa iverja. Budući da na 
bubrenje i upijanje vode ploča ive
rica ne utječu samo sredstva za bi
drofobiranje nego I drugi faktori, kao 
količina ve2Lva, gustoća i dimenzije 
ivera, uzeto je za ova Ispitivanja re
lativno homogeno Iverje od smreke 
proizvedeno pod definiranim uvie
tlme. Osim bubrenja i upijanja vo
de određivana su i mehanička svoj
stva Izrađenih ploča, kako bi se o
buhvatilo međusobno djelovanje na
vedenih parametara. 

Na temelju dobivenih rezultata 
ustanovljeno je: bubren.1e (2h) sma
njuje se dodatkom većih količina 

parafina. a bubrenje (24h) poveća

njem ko!H!lne veziva. Dodatak 011-

raflna Ima pozitivan učinak na čvr
stoću na raslojavanje. Utjecaj df"
bl1!ne Ivera u lstražlvanom podru
čju na bubrenje (2h i 24h) jest do
duše malen, ali jasno prisutan, dok 
je utjecaj debljine Ivera .na ,upija

nje vode samo nakon 2h slgnltlkan
tan, a nakon 24h se više ne može 
dokazati. 

z. Smolčlć-2erdik 
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Boje u službi čovjeka 
Miloš Rašlč, ing. 

Boje su čudesni, prekiasni d~r prirode. što 
može biti ljepše od prelijevanja boja na pupoljci
ma i laticama cvijeća, jesen&kom šarenilu plodo
va i lišća, izlazu i zalazu sunca, duge na hori
wntu. Boje su sastavni dio našeg života, dio nas, 
dio sredine u kojoj živimo i. dio beskrajnog sve
mira. 

Doživljaj boje svakog predmeta ovisi o svoj
stvu površine, boji, vrsti i intenzitetu svjetlosti, 
kutu gledanja, osjetljivosti oka promatrača i ni
zu drugih faktora. Svjetlost koja dopire do na
šeg oka putem očnog živca stvara osjet pomoću 
kojeg istovremeno dobivamo pojam o svjetlosti 
i boji. Možemo reći da je boja način na koji u 
našoj svijesti doživljavamo svjetlost. Sve su boje 
drugačije kod dnevne, a sasvim drugačije kod 
različitih umjetnih rasvjeta. Neke boje se na u
mjetnoj rasvjeti ne vide. Uz rasvjetu npr. žutom 
natrijevom svjetlošću sve objekte gledanja vidi
mo kao svjetlije ili tamnije, sve je žućkasto i 
nije moguće razlikovati boje. To se događa i 
kod oskudne, dnevne ili neke druge umjetne ras
vjete. Tada se ne mogu razlikovati boje, jer ih 
vidne stanice oka ne mogu raspoznavati. Mogu 
samo razlikovati svjetlije i tamnije kao kod crno
-bijelog TV-ekrana. Oči bez svjetlosti ništa ne 
mogu razlikovati. 

Svjetlo istog spektralnog sastava može izaz
vati raznolike doživljaje kod različitih ljudi, pa 
i kod istog čovjeka uz drugačiju prilagođenost 
oka. Isti predmet prikazuje se u različitim boja
ma već prema inten.-;itetu i spektralnom sastavu 
svjetla koje se od njega odbija. Pod bojom ·pred
meta podrazumijevamo boju svjetla koja se od 
njega odrazuje ili kroz njega prolazi kad je os
vijetljen danjim ili njemu sličnim svjetlom. Boja 
nekog tijela može potjecati od svjetlosti koju 
ono samo emitira, npr. zbog visoke temperature 
ili od svjetlosti koju reklektira, odnosno propu
šta. 

Našeg kupca, potrošača boja i lakova ne za
nima spektralni sastav svjetla koji •izaziva osje
ćaj određene boje. On traži da njegov proizvod, 
obrađen našom bojom, odnosno lak-bojo!TI, odgo
vara određenoj boji koju foli, traži način koji 
mu omogućuje objektivno utvrđivanje da do
bavljeni materijal odgovara po boji njego~m 
zahtjevima !li željama krajnjeg korisnika. I zato 
se treba slur.iti načinom određivanja nijansi bo
ja tj. utvrđivanjem odnosa psihičkih doživljaja s 
fizički mierlljivom stvarnošću koja te do~IvlJa)e 
izaziva. 

Površinu nekog predmeta vidimo, doživljava
m? kalJ bijelo, ako odbija svu svjetlost bez ob
<Jnl na l'už!nu vala. C•·rnJ Je ona površina k.llll 
po1puno apsorbira zraKe svjetlosti. Svaka se s ,jc-
1·0-;t. iv•:· obzira na !z·•ore, sa,•1,11, od mno:,,- knm 
P<•nt-,iata n,zlič!t!h duljina v1.1lon. pa i nn•h koji 
su za naše oči nevldllivi. Ta smjesa elekkomai:
netslcii". valova može se rastavi-ti na sastavne 
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komponente, a svakoj toj komponenti, tj. ~oji, 
odgovara određena dužina vala. Ako neko t!~elo 
jednim dijelom apsorbira komponente b1Je!e 
svjetlosbi, a drugim dijelom podJednako. reflek
ttra - izgleda nam sivo. Ako se neke boie svje
t!osU ;,psorb!raju jače od drugih, vidjet ćemo 
predmet u nekoj drugoj boji, u onoj koja se u 
najvećoj količini odbija od powštne predmet~. 
Ove učinke različite apsol'pcije .i različite. bole 
~vjet!osti pripisujemo samoj tvari od koie Je 
povr~,na predmeta ili koja se nalaze na površini 
rredmeta (pigmenti ili druga bojila). 

U tehnici I u svakodnevnom životu razliku
jemo pojam boja i bojila. Boje su -obojene tvari 
netopive u mediju u kojem se primjenjuju. To su 
pigmenlii u obliku finih čestica suspendirani u 
vezivu, a nanose se kao premazi na drvo, me
tal, kamen i druge materijale. Osim toga služe u 
proizvodnji papira, tiskarskih boja, za bojenje 
plastičnih masa i dr. U najširoj primjeni uloga 
pigmenata je dekorativnog karaktera, a kod pre
maza grupa antikorozivnih pigmenata ima ve
Hku -ulogu u zaštiti metala od korozije. 

PovJjest pigmenata seže u daleku prošlost 
ljudskog roda. Već u prethistorijsko vrijeme čo
vjek se koristio bojama za ultrašlvanje svojih pre
bivališta i za izražavanje emocija. Tada se ko
ristio materijalom koj-1 se nalaz.i-O u pr.irodi: raz
ne zemljane boje, ugljen i čađa, a kao ve2liva 
služile su biljne smole i ulja, med, vosak i mast. 
U starom Egiptu korišteni su prJrodni pigmenti 
tzv. zemljane boje. Boja je k-0d Egipćana imala 
simbolično značenje. Upotrebljavala se za boje
nje sarkofaga, kipova, keramičk:ih proizvoda. tka
nine, u kozmetici i dr. U drevnoj Grčkoj bila je 
razvijena likovna umjetnost. Osim prirodnih pi
gmenata spominje se i olovno bjelilo. I u Grč
koj boja je imala veliko značenje. Bojili su ki
pove, hramove, tkanine, oslikavali su vaze ,i 
izrađivali zidne slikarije. Grci, a kasnije i Rim
ljani, proizvodili su pojedi·ne pigmente. U doba 
renesanse počinje proizvodnja uljanih boja, pa 
to omogućuje trajnost slika. U 19. stoljeću poči
nje tvorničko pr,ipremanje uljanih boja u žit
kom stanju, a pr•irodne pigmente zamjenjuju 
pigmenti proizveden! kemijskim pos,upcima. 
Epoha proizvodnje anorganskih pigmenata ke
mijskim postupcima počinje l 704. g,, kada je 
DIESBACH u Berlinu otkl'io dobivanje berlin
skog modrila. U 19. stoljeću počinje industrijska 
proizvodnja organskih boja 1 anorganskih pig
rnennta na znanstvenoj 08novi. U proizvodnji bo
ja i lakova µigmentl se primjenjuju za sve lak
-boje, bez obzira na vez.Ivo. Kod lak-boja gdje 
se traži vell ka otpornost na UV-zrake I lakove 
visoke kvalitete (autolakovJ, DO-lakovi) prlm,Je
n}uju se kvalitetniji pigmenti. Od anorganskih 
pigmenata proizvode se u CHROMOSU pii:mentl 
na bazi kroma i cinka - žuti, narančasti I ze
leni. CINKARNA Celje proizvod! bijeli pigment 
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- tit.an dioksid, Planira se proizvodnja željeznih 
oksida. 

Bojila su organske tvari topive u mediju s 
kojim se pl1imjenjuju i .uglavnom se vežu s obo
jenim mat.e1ijalom. To su sredstva koja drugim 
tvarima daju određenu boju. Za promjenu boje 
drva bojila se primjenjuju u obliku vodenih 
močila (bajceva) i temeljnih transparentnih boja 
za drvo. Temeljne boje za drvo radimo u za-ista 
velikoj paleti boja i nijall!1i, za različite načine 
nanošenja i efekte površinske obrade. Bojila 
možemo podijeliti na - prirodna i sintetska. 

Sintetska bojila mogu se dijeliti prema: 

- mater.ijaiu koji se oboji (drvo, tekstil, 
koža, papir, plastične mase, živežne na
mirnice, lijekovi, voskovi, go1iva J dr.); 

- bojadisarskim svojstvima (topiva u vodi, 
alkoholu ili drugim org. otapalima, bojila 
koja se grade na materijalu i dr.) 

Boje su tema kojom se bave fizičari, kemi
čarJ, slikari, arhitekti, medicinari, filozofi i pje
snici, one su predmet obrade u industriji i obrtu, 
one su predmet razmatranja od znanstvenih 
radnika do majstora mnogih zanimanja. Oda
biranje i kombiniranje skladnih boja važno je 
kako u likovnoj umjetnosti, ind~trijskom dfaaj
nu, gradnji industrijskih i stambenih objekata, 
dekoraciji prostora, proizvodnji tekstila, .izradi 
odjeće i obuće te brojnih dl'ugih proizvoda, na
mijenjenih širokoj potrošnji. 

Boje imaju veliko p.sihološko djelovanje na 
čovjeka. One su efikasno sredstvo pomoću ko
jeg jedan ambijent možemo učiniti ugodnim ili 
neugodnim. Svaka boja ima svoje specifično 
djelovanje, stanovitu snagu da djeluje na čo
vjeka. Jedne uznemi-ruju, podražju, bodre, a dru
ge <Smanjuju. 

Vrijednost za tople l hladne boje možemo 
identificirati asooijacijom - tople boje su one 
koje su slične vatri, a hladne vodi. Tople boje 
su uznemirujuće, a hladna umirujuće. 'f.opli to
novi optički sužuju prostoriju, a hladni je pro
širuju. Toplije boje iz iste udaljenosti djeluju 
Miže, a hladnije udal,ieniJe. Posvjetljivanjem ili 
potamnjivanjem tople boje gube na svojoj topli
ni. Hladne boje kad se posvijeUe djeluju još 
hladnije. Tople boje su: crvena, narančasta i 
žuta, a hladne: bijela, plava, ljubičasta. Najto
plija je narančasta, a njena topliina opada pre
ma su.siednim bojama. Najhladnija je ,plava, a 
njena hladnoća također opada ,prema susjednim 
bojama. U r.elenoj kao produktu miješanja top
le žute i hladne plave nalazimo umirenje •između 
dviju suprotnosti i zato možemo IJ)odnositl veliku 
količinu ?~lene boje - zelenilo polja, šuma 1 Jl
vada. 

Crvena boja pobuđuje utisak topline, dJeh1Je 
razdražujuće. Visoke je vidljivosti, pn je po
godna za signale i oznake upowrenja. Stlmu
Ura i oživljava melankolične, a razdražuje ner
vo.me. Privlači pažnju. To je boja vatre J krvi. 
Simbollzira strast i ljubav. Može se upotreblja
va-ti samo na manjim površinama. 

NarančMta Je visoke vld!Jlvostl. Privlači 
pažnju, pa Je pogodna za upooorenja. Stvara 
asocijacije za energijom I životom. Uzbuđuje I 
djeluje razdražujuće. Treba izbjegavati veUke 
površine. Svijetu tonovi djeluju povoljnije, Iza
zivaju ullsa'k snage, Vl!:'lelja, danjeg svjetla. 

Zuta Je boja topline, izaziva osjećaj radosti, 
djeluje veselo, okreplJuJuće I stlmulattvno. To je 
najsjajnija bcrja. Povećava vrijednost svjetla. 
Izaziva osjećaj harmonije I ravnotet,e. Može se 
upotrebljavati na velikim površinama, a naročito 
tamo gdje je slabije osvjetljenje. 

Zelena Je produkt tople i hladne, pomirenje 
suprotnosti žute I plavii. To je hladnija boja, 
ali ugodna za oči, ne umara, daje utisak svje
žine. Pogoduje pažnji i sabranosti, djeluje umi• 
rujuće, pa se zato konferencije održavaju za 
~zelenim stolom«, i školske ploče obrađuju ta
mnij,im tonom zelene boje. 

Plava je hladna. U svjetlijim tonovima dje• 
!uje umirujuće, pruža spokojstvo i odmor. Ko
risti se na velilQm površinama i za ~udalja
vanje" stropova i zidova, koji bi inače djelo
vali nisko ili previše blizu. Svjetliji tonovi smi
ruju, a tamniji djeluju tamarajuće, teško. S 
obzirom da je to hladna boja, preporučljiva je 
za prostore gdje su više temperature. 

Ljubičasta djeluje hladno, zamara, oduzima 
energiju i nameće tugu. Ne preporuča se za 
površine na koje se često svraća pogled. Svjet
lije, nježne nijanse mogu biti ugodne. 

Smeđa boja deprimira, izaziva osJecaJ po
tištenosti. Nije za velike površine. Dobro je 
komb,nirati je sa žutom. 

Bijela boja daje osjećaj čistoće, reda, ali 
hladnoće i monotonije Siromašna je efektima, 
pa djeluje prazno. Navodi na bojazan od prlja
nja. Najviše odbija svjetlosnih zraka. Pogre§no 
je samo bijelu boju upotrebljavati na velikim 
površinanama. 

Crna je u svari odsutnost svih boja. Djeluje 
zamarajuće i tužno. Niie za veće površine. 

Siva je izravnavanje Između crnog i bijelog. 
Tamniji tonovi djeluju monotono, neugodno I 
umarajuće. Ako se upotrebljava na velikim po
vršinama, treba se koristiti svjetlijim tonovima. 

Zuta, crvena I plava su osnovne ili primarne 
boje, boje :prvog reda, i ne mogu se prirediti mi
ješanjem di:ug!h boja. Miješanjem primarnih 
boja u jednakim omjerima dobivamo sekundai:.
ne boje ili boje drugog reda. (Crvena + žuta 
= narančasta, žuta + plava = zelena, crvena + 
plava = lju,bičasta). Miješanjem sekundarnih 
boja dQbivamo nove miješane boje koje zovemo 
tercijannim bojama ili bojama trećeg reda. (Na
rančasta + zelena = žutosmeđa, narančasta + 
lju·bićasta = crvenosmeđa). I tako možemo nasta
viti miješanje boja pa dobivamo nove interme
dijarne miješane lboje (žuta + ljubičasta = siva, 
crvena + zelena = siva itd.). Ako tri osnovae 
pigmentne boje Istog intenziteta međusobno po
miješamo, dobivamo crnu, a rairjeđlvanjem crne 
dobiva se siva. 

Boje imaju mnogostruke funkcije i veliko 
psihološko djelovanje na čovjeka, one pomuu 
da određeni ambijent ili predmet oplemenimo, 
uči,nirno ana'kvim kakav želimo. Boja predstav
lja praktično i efikasno Sl'edstvo pomoću kojeg 
radni Ili stambeni prostor činimo toplijim i u
godnijim. Pomoću boja malu sobu optički po
većavamo, veliku sobu pretvaramo u manju, 
visoku ženu smanjujemo, nisku povećavamo, de
belu činimo v,itkljom, stariju pomlađujemo. Kao 
Sto vidimo, boje su Sl'edstva kojim se može e1J
kasno djelovati na estel~ki Izgled mikro i ma
kro-prostora, sredstva koja mnogo djeluju na 
raspoloženje I produktivnost rada. Bojama se 
mogu Izvesti mnogobrojna rješenja s p.slhološk.lm 
I funkcionalnim ciljevima. 
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--OTPORNO T OSTRICA ALATA 
ZA DRVO l'ROTrV TROSENJA 
(IZNOSO STOJKOST DEREVORE
ZU'CEVO 11''STRUMENTA) ft 

Izdala naklada Lesnaja promy
šlennost - Moskva 1981, 112 stta
nlca, 15 tablica, 38 slika, naklada 
293; komada, cijena 0,4 rublje. 

RazvoJ prerade drva u sadašnjoj 
je etapi okarakteriziran uvođenjem 
velikog broja automatiziranih pro
:1.vodnih linija, promjenama tehno
logije proizvodnje i uvođenjem no
\i h konstrukcijskih i pomoćnih ma
terijala. U velikoj mjeri se proširila 
upotreba aglomeriranih materijala 
i ploča obloženih različitim umjet, 
nim materijalima. Njihova obrada 
zahtijeva visoke karakteristike, pri-
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je svega reznih alata. Tok procesa 
zatupljivanJa u mnogome Je Još ne-
1strat.en, posebno toplinsko-kemijske 
I elektro-kemijske promjene i po
jave. Nepoželjno I brzo zatupljlva
nje alata ima negativni utjecaj na 
kvalitetu obrade, te na prOdukllv• 
nost i ekonomsku efektivnost rada. 

Uvodni dio knjige, sastavljene 
od pet glavnih dijelova, usmjeren 
je na pojave koje nastaju na oštrici 
alata za rezanje. Radi se prije svega 
o faktorima koji djeluju na zatup
ljenje reznih dijelova, nadalje o u
tjecaju oštrice i materijala na ka· 
rakter zatupljenja i značaj kon
taktnih pojava koje nastaju na oš
trici alata. Uvode se matematičke 
formulacije za računanje prosječ
nog tlaka (pritiska) na dijelu oštrice, 
ispitivanje sila trenja i druga pita
nja. 

Drugi dio pribl!fava čitaocu po
jave mehanlčkog karaktera koje I• 
zazivaju zatup!JenJe alata. Osim po
dataka za alate, tu se nalaze I ma• 
nje poznati podaci o utjecaju topli• 
ne na fizikalno-mehanička svojstva 
čelika, o utjecaju kontaktnog tla'{a, 
abrazlJe i drugih faktora koji dje
luju na zatupljenje alata. Tre~ I 
četvrt! dio posebno su zan!mlj!VI. 
Navode se podaci o toplinskim pro
cesima, koji nastaju pri obradi drva, 
također kemijske pojave, te pojave 
eJeklrokemljskog karaktera i njihov 
utjecaj na izdržljivost alata. Ko
mentiraju se uloga kemijske vod
lj! vosti topline, uloga toplinske Iz
držljivosti, pojava agresivnih mate
rija kod rezanja, galvanlčke pojave 
I mehanizam kemijskog 1 mehani
čko-kemijskog trošenja alata. 

KONSTITUIRAN NOVI IZDAVACKI 
SAVJET CASOPISA 

»DRVNA INDUSTRIJA« 

urednik; prof. dr Marijan Brežnjak, dipl. ing., 
predstavnik Sumarskog fakulteta u Zagrebu, Jo 
sip Tomše, dipl. ing., predstavnik PosloVille zajed
nice za proizvodnju i promet drvom, drvnim pro
izvodima i papirom »Exportdrve>« Zagreb, mr 
Božo Santini, dipl. iur., predstavnik Radne or
ganizacije ~E~portdrvo« Zagreb. 

Dne 2, travnja 1985. održana Je u prostorijama 
1 nstituta za drvo konstiluirajuća sjednica IzdJ
vačkog savjeta časopisa ~Drvna industrija«, na 
kojoj su novoimenovani predstav;nici izdavača i 
suradnika u izdavanju izabrali rpredsjdnika lzda
vačkog savjeta. Tako sada Izdavački savjet čine 
slijedeći članovi : mr Ivica Milinović, dipl. ing., 
predsjednik. predstavnik Instituta za drvo u Za
grebu; prof. dr Stanislav ~ađun, dipl. ing., glavni 

Također je na sjednici od 2. travnja Izdavač
ki savjet Jednoglasno zaključio da za glavnog u
rednika u slijedećem mandatu predloži izdavaču 
prof. dr Stanislava Bađuoa, dipl. ing. Radnički 
savjet Insti<buta .za drvo prihvatio je taj prijed
log na svojoj sjednici od 8. travnja 1985. 

od 10. do 14. svibnja 1985. 

MEĐUNARODNI SAJAM 
SNABDJEVAĆA ZA 
INDUSTRIJU NAMJEŠTAJA, 
UNUTRAŠNJU IZGRADNJU 
I UREĐIVANJE PROSTORA, 
TE STROJEVE ZA 
INDUSTRIJU TAPECIRANOG 
NAMJEŠTAJA. 

• Više od 1000 tvrtki Iz 40-tak ze• 
malja izlagat će na prostoru od 
100.000 m•. 

• Sveobuhvatan prikaz tri (3) gra
ne snabdjevaća: 
- Izrada namještaja sa strojevi• 

ma za proizvodnju tapecira
nog namještaja 

- Drvo + uređivanje unutar• 
njeg prostora - susret trgo
vine i individualne proizvod• 
nje 

- Unutrašnje uređivanje 
Ponovni susret proizvođača I više 
od 40.000 stručnjaka iz više od 80 
zemalja. 
Sve Informacije I pretprodaju ulaz
nica po sniženoj c ijeni od DM 23 
(u Kolnu DM 30): 

SOUR •VJESNIK«, RO NID, 
OOUR Agencija za marketing, 
Inozemni odjel 
41000 Zagreb, 
Trg bratstva I Jedinstva 6 
Te lex: 21 690 yu vsk am, 
Telefon: 041 / 433·111 / 144 

D. T, 

Na • I NT E R Z U M• i • DA C H + 
WAN D• grupna putovanja organi
ziraju slijedeće putničke agencije : 

•PUTNIK• 
11000 Beograd, D. Jovanovlća 1 

•GENERALTURIST • 
41000 Zagreb, Zrinjevac 18 

•KOMPAS« 
61000 Ljubljana, Pražakova 4 

•PUTNIK• 
61000 Ljubljana, Mlkloušlčeva 17 

•INEX• 
61000 Ljubljana, Tltova 25 

Posebno na sajam •O A C H + 
WAN D• putovanja organiziraju sli
jedeće agencije: 

•INEX• 
82000 MARIBOR 
Slomskov trg 3 
•EMONA GLOBTOUR• 

Gajeve 40 
•EMONA GLOBTOUR• , 
61000 Ljubljana · 

•PUTNIK• 

! Koln.Messe -
Neposredno nakon ove priredbe o
država se specljallzlrana Izložba 
tehnike I opreme za krovove, zldo• 
ve I Izolaciju - DACH + WAND od 
16. do 19. svibnja 1985. 

41000 Zagreb. • 

Smartlnaka 130 ~ 
41000 Zagreb ♦ 
Dorđlćeva 6 IN 



Kupler 
~lliibll 

NOVO NA TRŽIŠTU 
CIJENA RAZMJERNA UćlNKU 

standardna eetverostrana blan1a11ca 
USPJEŠAN REZULTAT VIŠEGODIŠNJEG RADA NA RAZVOJNOM PROGRAMU POSTIGLA JE TVRT

KA »KUPFERMOHLE«, POJAVIVŠI SE NA TRŽIŠTU S NOVIM PROGRAMOM VIŠESTRANIH PRE

CIZNIH BLANJALICA VISOKOG UćlNKA. 

Tehn i čki podaci: 

širina blanjanja do 300 mm 

Deblj'ina blanjanja do 260 mm 

P o dručje prirm1e1ne: 

Ove blanjalic~ us;p'ješno se <p~imjenjuju na 
Više pod1r,učja Qndustrliijske ol:>rade dirva, 
kao što su: 

MASCHINENBAU KUPFERMOHLE 
HOLZTECHNIK 
6430 BAD HERSFELO 
Postfach 60 • 

1. P,lilane i pogoni za blanianj.e 

2. Pogoni za drvne. 9rađe-Ji1nske 

konst rnkcl1e 

3. Tvornke ,prozora i vrata 

4. Tvo~nice paleta 1i sanduka 

5. Tvom1ice lameli·ran<ih lijepljenih nosača 

Posjetllte •nas ·na 
S~Jmu LIGNA '85 - Hannover, hala 6, 
štand 1700/1800 od 15. do 21. V 1985. 

Telefon (06621) 81-485 
Telex 0493324 
Telegramm: Kupfermuhle 

di- industriaimport 
ZAGREB, lllca 8, telefon 424-546, telex 21-206 

GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU 



SOUR KOMBINAT 11884 

belišće 8 Hldraullčne preše 
za panel I f urnlr 
• Tvrdo kromirani I fino bruienl klipovi orno;uduJu 

kvallletno brtvljenje I dugu trajnost brtvll■• 
• Grljaća ploče Izrađene od čellčnlh lfrnenlh pfo6a 

Imaju Izuzetno dug Yljtk tr1J1nJ1. 
• Kvallletan hldraullćnl agregat garantlrt potpunu 

pouzdanost prela u ektploatacljl. 
• Osim standardnih prela ze drvnu lndu1trlJu Izra

đujemo I prele po narudfbl • razllćlllm brojem 
etafa, dimenzijama ploča I drugim tehničkim k• 
raktcrlallkama prema zahtjHu kupca. 

• Efikasno servisiranje prela I hldraullčnlh agrega
ta u garantnom I vangartntnom roku otlgurano 
putem vlastlle sarvl1ne 1luibe. 

• Imamo preko 20 godina tradicije u proizvodnji 
hldraullčnlh preša za drvo, gumu, duropl&1te, pa
pir I specljalnlh preša za razne namjene. 

TVORNICA STROJEVA BELIŠĆE 
54551 BELlšćE, YUGOSLAVIA, Telefon: centrala (054) 81-111 

b l
.r,--\ 

e1ece 
\~ {/////// kućni: Prodaja 293, 491, 251, Servis 290, 293, Telex 28-110 

PROJEKTIRA I IZRAĐUJE: 

• ulazna vrata • strojeve za ljuitenje 

• unutarnja vrata • strojeve za spajanje 

• garafna vrata • lančane transportere 

• obloge • tračne transportere 

• ploče za oplatu • venlllaclJake uređaje 

• uređaje za flltrlranje 
• namještaj 

od maslvnog drva • mehanizirana skladlita 

ISKORISTITE PREDNOSTI TRADICIJE I SUVREMENE TEHNOLOGIJE! 



cnu:ui 

Poznat po 
kvalltetnlm 
strojevima 

širom svijeta 
u 67 zemalja 

AUTOMATSKA LINIJA ZA KONTINUIRANO POPRECNO LIJEPWENJE FURNIRA: SKARE TIP AFN, STROJ ZA POPRECNO 
SPAJANJE TIP FZS. 

TVRTKA R0CKLE NUDI KrOMPLElNU OPREMU ZA SPAJANJE REZANOG I LJU
šTENOG FURNIRA (DEBLJINE OD 0,3 DO 5 mm). 

PROIZVODNI PROGRAM 
OBUHVAĆA: 
1. furnlrske paketne škare sa 

I bez automata za nanoše• 
nje ljeplla 

2. automatsku finiju za konti• 
nulrano spa]anle furnira 

Poznati AOckleov sistem lijepljenja furnira na 
tupi sljub jamči kvalitetan spoj sljubnica, , kod 
kojeg ne dolazi do otvaranja sljubnica ili pre
klopa. Ovaj sistem lijepljenja nudi optimalno 
rješenje pri spajanju furnira. Garantlra maksi-

FURNIRSKE PAKETNE ŠKARE TIP AFMR S AUTOMATSKIM 
NANOSENJEM WEPILA. 

3. strojeve za uzdužno spajanje furnira 
4. tkare za poprečno rezanje furnira 

Ovim sistemom spajanja furnira garan• 
lira se: 
- trajno lijepi Izgled epojenlh furnira 
- zatvorene slJubnlce (fuge) 
- jednostavna dalja obrada 

malno Iskorištenje furnira, male troškove radne 
snage, mali utrošak vremena i mogućnost upo
trebe uobičajenih ljepila (PVAC ili Kaurit). 
Automatska linija za spajanje furnira tvrtke 
•ROckle• jamči ekonomičnu proizvodnju već kod 
kapaciteta 1500-2000 m' gotovih furnira na dan. 
Troškove proizvodnje moguće Je smanjiti i do 
500/o. 
ROckleovl svjetski poznati strojevi primjenjuju se 
u proizvodnji ploča, Industriji funrnlrskog namje-
štaja i u proizvodnji furniranih vrata. 

Posjetite nas na Sajmu Llgna '85 u Hannoveru 
od 15-21. V. 1985, hala 21, i tand 60517041 

llU[Kb 
Cari Ruokle Maschinenbau GmbH 7302 Ostfildern-Kemnat b. Stuttgart (Genmany) 

Telefon (0711) 455085, Telex 0721848 



BJI ►ĐURO ĐAKOVIĆ◄ 
OOUR PROIZVODNJA PROTUPOŽARNIH UREĐAJA 

SPECIJALNA I EFIKASNA PROTUP02ARNA 
ZAŠTITA U DRVNOJ INDUSTRIJI 

.l'tQl)ilftl 
010,uooia,ni u,cao,a,i 
PROJEKTIRAMO, ISPORUĆUJEMO I MONTIRAMO 
SVE VRSTE STABILNIH PROTUPO:tARNIH UREĐAJA 

IIIQfiGht;nc; ,v,tcam 
WE DESIGN, DELIVER AND INSTALL 
ALL KINDS OF FIREFIGHTING SYSTEM 

PJENA 
FOAM 

TELEFONI: Centrala (055) 2'1-011, Ku6nl 2103 - dlrNtor; 2293 - ruk. Prol1kt. biroa; 12SS - Proltlctnl biro, 
TELEX: 21924 YO SLAP 



Dužinsko i širinsko spajanje drva lijepljenjem 
NA DIMTEROVIM AUTOMATSKIM LINIJAMA IDEALNO JE ZA BOWE ISKORIŠTENJE I KVALITETU DRVA 

Autom;atska linija za dužinsko spajanje 

Tehnički podaci: 

Automatska Unija za ilrlnsko spajanje 

Tehnički podaci : 
Ulazne širine plljenlca: 40-220 mm 
Debljina ulaznih piljenica: 10-75 mm 
Duljina ulaznih plljenica: 500-3000 (6000) mm 
širina gotovih ploča : 200-700 mm 
Kapacitet: 500-2000 m•/8 sati 

Ulazne duljine: 200--1500 mm 
širine drva: 40--200 mm 
Debljine drva: 16-75 (100) mm 
širina paketa: 800 mm 
Kapacitet: 10--75 spojeva/min. 

11.000-10.000 dužinskih m/8 sati) 

• Posjetite nas na sajmu LIGNA '85 u Hannoveru, štand 

407-506, hala 5. od 15-21. V. 19851 

industriaimport 
GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU 

ZAGREB, lllca 8, telefon 424-546, telex 21-206 



EXPORTDRVD 
RADNA ORGANIZACIJA ZA VANJSKU I UNUTARNJU TRGOVINU DRVOM, DRVNIM PROIZVODIMA 

PAPIROM, TE LUćKO-SKLADIŠNI TRANSPORT I ŠPEDICIJU, n. sol. o. 
41001 Zagreb, Marulićev trg 18, Jugoslavija 

telefon: (041 ) 444-011, telegram: Exportdrvo Zagreb, telex: 21-307, 21 -591 , p. p.: 1009 

Radna zajednica zajedničkih službi 
41001 Zag r eb, Mažuranićev trg 11, telefon : (041) 447-712 

Ot N OVNE ORGANIZACIJE UDRU2:ENOG RADA: 

OOUR VANJSKA TRGOVINA 
41000 Zagreb, Marulićev trg 18, 
pp 1008, tel. 444-011 , telegram: 

OOUR OPREMA OBJEKATA 
- INŽINJERING 
41001 Zagreb, Vlaška 40, telefon: 
274-611 , telex : 21-701 Exportdrvo-Zagreb, telex : 21-307, 

21-591 OOUR VELEPRODAJA 
OOUR MALOPRODAJA 41001 Zagreb, Trg žrtava fašizma 
41001 Zagreb, Ulica B. Adžije 11 , 7, telefon: 416-404 
PP 142, tel. 415-622, telegr. Export- OOUR POGRANlćNI PROMET 
drvo-Zagreb, telex 21-865 52394 umag, Obala Maršala Tita 
OOUR »SOLIDARNOST« , bb, telefon 72-725, 72-715 
51000 Rijeka, Sarajevska 11 , pp , OOUR BEOGRAD 
142, tel. 22-129, 22-917, telegram : > 11000 Beograd, Bulevar revolucije 

Solidarnost-Rijeka •f•-----------•174, telefon: 438-409 

l~Xl1llllrl,llll\lll 
PRODAJNA MREŽA 

U TUZEMSTVU: 

ZAGREB 
RIJEKA 
BEOGRAD 
LJUBLJANA 
OSIJEK 
ZADAR 

ŠIBENIK 
SPLIT 
PULA 
Nlš 
PANCEVO 
LABIN 
SISAK 
BJELOVAR 
SLAV. BROD 

i ostali potrošački 

centri u zemlji 

<,i ______ _, _______ ;, .... 

, 
EXPORTDRVO U INOZEMSTVU 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-04 30th Street Long 
lsland City - Ne w Yo r k 11106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u ti 8, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 

OMNICO ITALIANA, Mi I a no, Via Unione 2 (Italija) 

EXHOL N. V., A m ste r d a m. Z. Oranje Nassaullan 65 
(Holandija) 

Poslovne Jedinice: 

Representatlve of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon, 
L on do n, s. W. 19-IQE (Engleska) 

EXPORTDRVO - Par i z - 36 Bd. de Picpus 

EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 
Drottnlngg, 14/ 1, POB 16-111 $-103 Sto c k tlo Im 16 

EXPORTDRVO - Moskva - Kutuzovskl] Pr. 13. DOM 10·13 

EXPORTDRVO - C a s a b I a n C a - Chambre economlque 
de Yougoslavie - 5, Rue E. Duploye - Angte Rue Pegoud, 
2bme elage 


