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SIEMENS 

Već 1000 visokofrekventnih uređaja 
za lijepljenje drveta rade u Evropi 

jer st ručnj aci drvne industrije već odavna poznaju prednosti 

ove nove tehn.ke lijeplj enja : 
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Nakon 10 vrsta preša za različita lijepljenja drva firma 
SIEMENS SCHUCKERTWERKE razvila je VF uređaj za 
poprečna lijepljenja QSK 2000. 
Ova preša po pulz i rajuće-kontinuiranom postupku lijepi daske, 
letve i ploče u velike formate ili u beskonačnu traku. 
Rubne letvice mogu se naljepivati dvostrano i četverostrano. 
Toplina potrebna za ubrzanje lijepljenja r azvija se u samom 
ljepilu, u sljubnicama, dok se samo drvo neznatno zagrijava. 
Maksimalna širina umetanja je 2000 mm, a dužina koraka 
750 mm u minuti. 
Preša se po želji isporučuje s uređajem za automatsko uvlačenje 
i s pilom za poprečno prerezivanje. 
Tražite od naših predstavništva sav potreban prospektni ma
terijal i stručne savjete od naših inženjera. 

SJEMENS-SCHUCKERTWERKE AKTIENGESELSCHAFT 
BERLIN-ERLANGEN 

Genera lno zastupstvo za SFR Jugoslaviju: 
•GENERALEXPORT« - Beograd, Drag. Jovanovića li. 

Te! : 30-695, 30-696 - Telex: 01-188 
Filija la - ZAGREB, Gajeva 2/I - Te! : 37-198, 38-401 - Telex: 02-144 

Predstavn išt va: LJUBLJANA, SARAJEVO, RIJEKA 

liJCpljcnJC se vrši u veoma 
kratkom roku . 

znatno skraćeno Vrijeme 
podešavnnja. 

m1n imnl na potreba radne 
srl!lgc, 

li l a nćnnom ~1stemu proiz
vodn,1c otklonjena je pojava 
•11~k h '(rla , 
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GODINA XIV 

•DRVNA INDUSTRIJA«, časopis 

za pitanja eksploatacije Suma, 

mehaničke I kemijske prerade te 

trgovine drvetom 1 .finalnim drv

nim proizvodima. - U r e d n l

š t v o i uprav a: Zagreb, Ul. 

8. maja 82/I . Telefon 37.974. Na

ziv. tek. računa kod Narodne 

banke 400-182-603-419 (Institut za 

drvo). - Iz d a j e: Institut za 

drvo. - O d go v o r n i u r e d

n i k: dr inž. Stjepan Frančiško

vić. - Redakciont odbor: 

Veljko Auferber, prof. dr R•oko 

Benić, inž. Bogomil Cop, inž. 

Zvonko Ettinger, dipl. ec. Sveto

zar Grgurlć, inž. Milan Kovačević, 

prof. dr Juraj Krpan, inž. 

Branko Matlć, lnž. Zora Smolčlć, 

lnž. F. Stajduhar - Ured n I k: 

A. lllć. - Casopls Izlazi Jedamput 

mjesečno. - Pretplata: Go

dišnja 1000 Din za pojedince I 

5000 Din za poduzeća i ustanove. 
Tisak: Izda vačko tiskarska podu-

1eće •A. G. MATOS« - Samobor 
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Inž. MILAN KOV AČ:EVIĆ, Zagreb 

MOGUĆNOST SMANJENJA BUBRENJA U DEBLJINU KOD IVERICA 
IZ KUDELJNOG POZDERA 

HIGROFOBIZACIJA IVERICA 

Ploče iverice kao i svi lignocelulozni materijali hnaju određeni odnos 
prema vlazi. Kod toga treba razlikovati o~nos prema zračnoj vlazi (higro
skopnost) ~ odnos prema vodi u tečnom staaju (pojenje vodom). 

Za ispitivanje ovog odnosa p»stoji čitav niz metoda koje isp~fajur. pro
mjene dimenzije pod utjecajem vlage, posebno bubrenje u debljinu, zatim 
težinsko primanje vode, volumno bubrenje u toploj i hladnoj vodi itd. 
Svirha svih ovih ispitivanja je da otkrije loša svojstva iverica, koja su 
uslovljena promjenom sadržaja vlage, tj. bub1·enje i utezanje, a stim i 
mogućnost krivljenja i vitoperenja iverica. 

Općenito se mo,že reći da kod iverka i'Zlrađe
nih okomitim prešanjem na površ'nu dolazi do 
promjene dimenzija pod utjeca,jem vlaige. Pro
mjene po duljini i ši,rini ploča su neznatne ikre
ću se oko 1 %. Ovo se o,bjašnjava unakrsnim ra•s
poredom ive•rja, koji poništava na,prezanja na
stala uslijed promjene sadržaija vlage. Ovo svoj
stvo, da iverice prešane okomito na površinu 
neznatno mijenjaju dimenzije širine i duljine 
pod utjecajem vlage, daje im predhost u pore
đenju s masivnim drvom tbog mrurnijih povr
šina. Međutim, promjene debljine, tj. bUibrenje 
ovih iverrca u debljim.u, mnogo je veće u odnosu 
na promjene duJjine i širine. Kak.o ono može da 
čini prHične smetnje u pr.imjeni i upotrebi plo
ča, nastoji ga se već u izradi raznrm sredstv:ma 
umanjrti. · Kao noTmalno smatra se da iverice 
ovisno o siwvini -i naičinu izrade mo.gu bubriti 
u deblj inu 5-9-15% ·kro,z 24 sata močenja· u 
vodi. 

U odnosu .iiverica prema vlazi važni su slije
deći elementi: v,rst drvne sirovine, vtrsta i ikoli
čina veznog sredstva,, volumna teži,na, oblik i 
vlaga iverja, te upotreba vodoodlbojnih sred
stava. 

Radi smanjenja .utjecaja v,lage na već pome
nute negativne pojave kod iverica primjenjuju 
se dosada poznate metode: 

a) povećano dodavanje veznog sredstva, 

b) termička obrada iverja, 

c) dodavanje vodoodbojnih sredstava, 

d) obla,ganje s vodoodbojnim materij alima. 

Danas u našoj zemlji proizvodi veći broj 
tvornica iverice iz kudeljno.g pozdera. One su u 
poređenju s ivericaima četinja:ra higroskopnije 
i imaju veće bubrenje. Zato je cHj ovog ispiti
vanja !bio da anaiizira pojavu bulbrenja, u deblji
nt,! kudeljnih iverica i mogućnost njegovog sma
njenja u normalno podrUJčje, primjenom vodo
odlbojnih siredstava. 
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ZADATAK ISPITIVANJA 

Isttažiti bwbrenje u debljinu u ovisnosti od 
količine ljepila, volumne težine, oblika iverja i 
dodavanja vodoo:ibojnih sredstava. Radi meto
dičnosti ispitivanja zadaiak je bio pod1jeljen na 
slijedeće dijelove: 

1 utjecaj količine ljepila na bubrenje u de
bljinu, ovi,sno od wemena; 

2. utjecaj volumne težine na bubrenje u de
blljinu, ovii.sno od vremena; 

3. utjecaj oblika iiverja na bubrerrje u de
blj i1J1U, ovisno od vremena; 

4. utjecaj vodoodlbojnih sredstava na sma
njenje bubrenja u debljinu i nj ihovo djelovanje 
na čvr-stoću na savijanje i raslojavanje. 

MATERIJAL ZA ISTRAZIVANJE 

Za ovo 1straživanje izrađene su probne plo
če iiz kudeljn:og po2Jdera formata 12-0 X 24,0 cm i 
debljine 20 mm. Kao vezno sredstvo upotreb-

- --------
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Oblik probe za mjere1_1je debljinskog bubrenjl} 



ljeno je 55% urea-formaldehidno ljepilo uz do
datak 4% kata-lizato~a. Ploče su izrađene u indu
strijskom p\)gonu s opremom tvot'nice stro,jeva 
»Belišće«. Vrijeme prešanja iznosilo je 25 min., 
kod temperature 140" C i pritiska 2,0 kg/cm2 . 

Vlaga ploča pm;lije .k.Iimatizadje iznosila je 6,2 
. . . 6,8 ... 7,4"/o. Kao vodoodbojna sredstva upo
trebljene su 33% parafinska emulzija »Lerafin«, 
proizvod tvornice »Kutrilin« - Zagreb, te labo
ratorijski izrađen uzorak 30% petrolatne emul
zije. 

METOD ISPITIVANJA 

a) Bubrenje u debljinu i podizanje vode 

Za ispitirvanje ovog svojstva izrađene su 
epruvete prikazane na sl. l. One su ula'gane 
okomito 3 cm duiboko u vodu. Na sredini ulože
no,g dijela u vodu· mjereno je u vremenskim 
razmacima 30 minuta, 1, 2 i 24 sata bUJbrenje u 
debljinu. 

Tabela 1 

DEBLJINSKO BUBRENJE U OVISNOSTI OD KOL!Ć!NE L.IE• 
PILA I VREMENA KOD ISTE VOL. TEŽl/oE. 

,.; ~ 0.b!J7nsko bubr.n~ ¼ Podizo,y. 
! .. •od,umm sl l~ • 2 sala 2l Sft"' 

· -.ci 

"'"' o.t QQ O.gr. A.st G.gr. ag,-. 2 'li"' .... A.sr. G. JI: .. li<- li) Q, Stlla 

,oo I ,o ',21 7,12 11)2 IC,11 }QJI 24'4 JO 

' "' ~' '·'' 10,12 ll,6J 1~53 2~ 21 

10 ,o 2.,2 ,,,, ZJ,t I J,51 16,12 11,20 11 

D. gr = donja granica, A. sr = aritm. sredina, 
G. gr = gornja granica 

Utj,coj ltolićinr ljepila na dcblji11 st,o bu-
•t, tJr,njt u O'lisnosli od i,rrm,na 

• 
2 

Dijagram 1 

2, ... 
10 

,, 
,, 

Dobiveni rezu-Itati da,ti su procentualno. Po
dizanje vode mjereno je na centralnom i boč
nom dijelu šire stranice epruvete od nivoa vode. 
RezUJltati su dati u mm i prikazuju stvarnu v:
sinu do koje se popela voda na ostatku neulo
ženog d;jela epruvete u visini 70 mm . 

b) Cvrstoća na savijanje 
Ovo svojstvo ispitano je na epruvetaima di

menzija 2:0X5 X 2 cm. 

c) Čvrstoća na raslojavanje 
I~pitivanje je izvršeno na epruvetama di

menzija 2,5 X 4 X 2 cm. 

1. UTJECAJ KOLIČINE LJEPILA NA BUBRE
NJE U DEBLJINU OVISNO OD VREMENA 

Za ovo ispitivanje izrađena je po jedna opit
na ploča sa 6, 8 i 10% ljepila i volumne težine 
500 k.g/m". Za određivanje vrijednosti uzeto je 
iz svake ploče 40 epruveta. Mjerenje hubrenja 
u debljinu i pod:zanje vode v:ršeno je poslije 2 
i 24 sata. Dobiveni rezultati prikazani su u ta
beli 1 i dijagramu 1. 

Iz dobivenih rezultata uočljivo je, da se po
većanjem količine ljepila u ivericama smanjuje 
bll!brenje u debljinu, naročito u prvim satima 
u'ljecaja vode. Ovo smanjenje bubrenja objaš
njava se tirme, što je kroz dodavanje veće koli
čine ljepila površina iverja bolje obavijena lje
pilom u form i tankog filma. Kao rezultat toga 
spojevi su čvršć., voda teže prodire u iverje, a 
buibrenje je smanjena. 

Pri ovom razmatranju vreba imati na umu, 
da je povećanje količine ljepila ograničeno s je
dne strane ekonomskom računicom, obzirom na 
njegovu cijenu, a s druge strane prevelika koli
č 'na ljepila u ivericama čini ploče tvrdim i jako 
tupi alate u obradi. 

UIJC'Caj ~olumnc- tc-žin~ no dt!bljinsk o bubr~,,;v u 
0~1snosti od ~rt!mC!na 

Dijagram 2 
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Tabela 2 

OEBLJINSKO IUIRENJE I PODIZANJE VOOE U OY/SNOSTI OD VOLUMNE rcJ1NE I VRt,.,CNA 1'OD 
,sroG SADRŽAJA LJCPILA 

Vo/um. l(o/lčint Broj Debljinsko bubrrn1• u ¾ P odizonje ,od• u mm 

l•iiM ljrpilou prqf# za 2 sala za 2, sata CMtra/no /ločno 

kg1m• .,. Qgran A. sud. G.gran. D.gran. 

<fOO ' 10 7, 72 9,30 11,60 12,,0 

500 I 10 , ,JI, 7,JB 10,11 16,63 

&00 , 10 , .01 7,15 12.~0 IJ,,o 

2. UTJECAJ VOLUMNE TEZINE NA BUBRE
NJE U DEBLJINU OVISNO OD VREMENA 

Za ovo ispitivanje i2Jrađena je po jedna ploča 
s volumnim težinama 40,0, 5'00 i 600 :k,g/ rri3 • Sa
držaj ljepila kod svih ploča bio je 8%. Iz svake 
ploče uzeto je 20 epruveta. Mjerenje 'bub'renja 
u debljinu i podizanja vode vršeno je poslije 2 
i 24 sata. Dobiveni rezultati prikazani su u t a
beli 2 i dijagramu 2. 

Iz dobivenih rezu,ltata može se zaključiti da 
se povećanjem volumne težine ,povećava i bu
brenj e u debljinu poslije prvih nekoliko sati m o
čenja u vodi. Isto tako i podizanje vo.de, kako 
centralno taiko i bočno, ima ibrz tok poslije prva 
2 sata močenja u vodi i ·kod svih epruveta voida 
se penje do kraja vi:sine epru.vete. 

Tabela 3 

A.sr•d. G.gran. JOrnin I h 2 h 1,h JO,,W, I h 1h 1,h 

15,10 19,70 10 10 20 70 ,fO 50 70 70 

11,SJ 12,60 IS 25 JO 70 ,s so 70 70 

11,,0 19,60 10 10 ,o 70 50 50 70 70 

i 500 kg/m3 volumne težine. Iz svake ploče uzeto 
je 40 epruveta. Dobiveni rezu,ltati prikazani su 
u tabeli 3. 

Iz dob1venih r ezultata može se zapaziti da 
je bUJbrenje epruveta iz krupnog iverja u ,prvim 
satima nešto manje, dok se rezultati 'bUJbrenja 
epruvete iz krupnog i sitnog iverja poslije 24 
sata močenja u vodi izjednačuju. Slično zapa
žanje je i kod podizanja vode u epruvetama. 
Smanjenje bt.Vl>renja epruveta iz deb'ljeg iverja 
u prvim satima močenja može se dbjasniti tako, 
što se pretpostavlja da je kod krupnog iverja 
površina lijepljenja nešto manja. Međutim, tre
ba imati na umu, da se 1kod pozdera deblj ina 
iverja ne može u potpunosti izraditi po želji, 
jer je ona uglavnom već regulirana na lomili
cama, tj . strojevima za dobivanje vlakna. Usit-

DEBLJINSKO BUBRENJE I PODIZANJE VODE OV/5NO OD VREMENA I OBLIKA IVERJA 

Oblik V. ,.1. I( ollć. Broj D•bl1insko bubrcnj• u ¼ 

i,rrja kg/nf IJ•fila prab• 30min I sa/ 2 sata 2, salo 

Silno 500 ' ,o 2,61 ,,,, 6,J3 S,'1 5,51 10,02 7, J, 10,13 13,12 tf)I t8,6J 22}2 

Krupno 500 I ,o 2,60 J,08 3,80 3,70 ,,92 6,58 6,61 ?31 1<>)2 15," • 1451 1µ5 

PodizanJ• ~od• u mm 

c,n, Bočno Crni. Boćno Crni. Boćno c,nt. B,lnt 

Sitno 500 8 ,o 2, 

Krupno .500 8 ,o ,, 

3. UTJECAJ OBLIKA IVERJA NA BUBRE
NJE U DEBLJINU OVISNO OD VREMENA 

Za ovo ispitivanje i2Jrađena je po jedna prolb
na ploča iz sitno,g h krupnog iverja s 8 % ljepila 

100'. 

JI 

JO 

J3 ,o "5 
.5 ' 

10 10 

25 <O 30 60 10 10 

njavanjem na mlinovima postiže se uglavnom 
jednakomjerno skuč:vanje po dulj ini, dok se 
debiljina iverja kreće i dalje u d osta širokom 
raspo,nu, a što donekle objašnjava izjednačenje 
bubrenja poslije 24 sata močenja epruveta. 



Tabela 4 

UTJECAJ KOLIČIN€ PARAFINSKE EMULZIJE NA SI-IANJENJE OEIJLJ. SUBRENJA I PODIZANJA VODE /J 
0VISNOSTI OD VREMENA 

- ~ l~ o„b/jinsko ¾ 
.~"I; 

. bubr•nj• u .,: ~ :!. ~-. ~:::: 
Q, .. 

\! :i ·;;,¾ ,omin I sat 2 sata 14 sata ...... ~! A. sr. i D A. H i A. sr. i A. sr. i ~ oE ...... D. gr. G.gr. G. gr. O. gr. G.gr. o.,,. G. gr. :.i:• lĐ Q. si di!~ · gr. s/.dr,v. st.d..._ sl. di!• 

500 ' o ,o 2,(U ~10,'1 ,,o, ],JO t,,iltQ97 6,51 ,OJ ?JI! 1,0 /0, 12 16,63 18,.5Jtt55 22,60 

2,5 1,0 2,01 212t0,H J,80 J/6 ,,1210,88 6,52 5,17 6,611!471 B,6J I 5,82 17,21 t012 20,0, 

~ ,o 1,.58 1,m 0,52 J,10 .ps ',OJtqD '-,JI t,,Ot, 5,15!0,BO 7,19 10,t,t, 16,70!1,40 19,17 

.,,, ,o VB ~!0,41 1,11 1,61 J,.311461 5,15 J,65 ,,6Jt0,5J S,,/ 10,05 191u;1 '~" 

Podiunj, ,,d, u mm 
-

Ctntr•ln• IJolno C•ntreln• Bol no C,ntralno · oćna c,ntralno Bol no 

5H 8 o ,o 11 15 15 J5 JO 40 70 70 

1,J ,o 11 li li 18 1J .J1 ,1 ,, 
~ .. I " I 6 I I I I 11 ,o 50 

" '° 7 IJ IJ I I I 5 10 15 JO 

Za debljinsko ,bubrenje obračunata je standard na devijacija za svako mjerenje 

4. UTJECAJ VODO0DBOJNIH SREDSTAVA 
NA SMANJENJE BUBRENJA U DEBLJINU I 
NJIHOVO DJELOVANJE NA CVRSTOCU NA 

SAVIJANJE I RASLOJAVAN.TE 

U ovom dijelu ispitivanja upotrebljene su 
dvije emU'lq;ij e, i to : 33% parafinska emulzija 
Lerafin « i laboratorijski izrađena 3·0»% emul
zija petrolata. 

0,0 ¼ 
2,5 .,. 

5,0 ¼ 

1,0 ·1. 

:u ~ata 

Dijagram 3 

Zato je ovaj dio ispitivanja podijeljen u 2 
dijeia: 

a) ispitivanje vodoodbojnosti parafinske 
emulzije »Lerafin«; 

b) ispitivanje vodoodbojnosti petrolatne 
emu1zije. 

-~ 
~ 
'-.c, 

ii 

Smanj,,nje.ddljindag IHlbrc(Jjo 
oriane o kolliin/ 11orofln 11k c em. 

¼ i rromono 
20 

,, 

10 

o 2,5 

Dijagram 4 

;21, sata 
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a) Ispitivanje vodoodbojnosti parafinske 
emulzije »Lerafin« 

Za ispitivanje vodoodbojnosti ove emulzije 
izrađena je po jedna opitna ploča s 2,5, 5,0 i 
7,5% parafina, računato na k,ruti sadržaj ljepila 
u pločama. Sve tri ploče su izrađene s 8% lje
pila i volumnom težinom 500 kg/mJ. 

Priprema emulzije tek\Ja je ovim redom: naj
prije je ljepilu dodat katalizator, zatim mu je 
dodana parafinska emulzija uz stalno miješanje, 
dok se nije ravnomjerno u njemu rasporedila. 
Ovako pripremljeno ljepilo s parafinskom emul
zijom nije se razdjeljivalo i nanosilo se na iver
je bez teškoća. 

Iz ovako izrađenh ploča s parafnskom emul
zijom uzeto je po 40 epruveta za ispitivanje bu
brenja u debljinu i podizanja vode, utjecaja pa
rafinske emulzije na čvrstoću savijanja i raslo
javanja. Dobiveni rezultati su uspoređeni s re
zultat'ma kod iverica bez parafinske emu,lzije. 

U tabeli 4 i dijagramu 3 dati su rezultati 
utjecaja parafinske emulzije -na smanjenje bu
brenja u debljinu i podizanju vode u epruve
tama. 

Iz dobivenih rezultata može se zaključiti da 
dodataJk pa•rafinske emulzije 5-7% znatno sma
njuje bu!brenje u debljinu i penjanje vode po
slije 2 i 24 sata močenja uzoraka u vodi. Iz di
jagrama 4 se vidi, da rasipanje podataka nije u 
širokim granicama. 

Obzirom na pozitivne rezultate djelovanja 
emu:lzije u pogledu vodoodbojnosti, tj . smanje
nja buJbrenja i podizanje vode, bilo je potrebno 
ispitati kako emulzija djeluje i na dr,u,ga svoj
stva iverica. Zato •su iz istih opitnih ploča uzete 
eprUJVete za ispitivanje čvrstoće na savijanje i 
raslojavanje. 

U tabeli 5 i dija•gramu 5 prikazani su rezul
tati za čvrstoću na sa-vijanje, a ta'beli 6 i dija
gramu 6 rezultati čvrstoće na raslojavanje ovis
no od količine parafinske emulzije. 

Tabela 5 

ČVRSTOĆA NA SAVIJANJE U OVISNOSTI OD KOLIČINI= 
PARAFINSKE EMULZIJE 

•,; ;,: i..: -"' •9tcm1 

t ~ .. :, ... 
ii 

Q.:::,, . ~-; ., .. 
~ ... .... 

D. gran G. gran. ae .. .. A Jr•d., li. d„ 
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o„ 
li)"-~ ~ >c • 

5 00 8 o , o 10,7 101,1 ! ~9 I JJ,O 

1,5 , o 75,1 90,1 ! 9,8 109,7 

5, 0 ,o 71 , J 87,0 ! 11,1 10,,1 

7, O , o 61,J 8',.] ! ,,, 11, 0 

Iz dobivenih rezultat.a može se uočiti, da 
čvrstoća na ·savijanje i čvrstoća na raslojava
nje kod iverica iz kudeljnog pozdera imaju je
dan manji pad kad im je dodano parafina do 
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ČVrtloć• urijonjo u ori1t1HI/ otl 1'olllltwi 
po,cfin.ue emulzije 
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90 

80 

70 

60 '------------ ---0 2,5 

Dijagram 5 

5 7 
¼par: ""· 

5%. MeđUJtim, kod 7% dodanog parafina pad je 
znatniji ,naročito kod čvrstoće na raslojavanje. 

Ovaj pad čvrstoće uslovljen je smanjenjem 
površine lijepljenja među iverjem na koju se 
smj estio dodani parafin. 

b) Ispitivanje vodoodbojnosti emulzije na bazi 
Petrolata 

Ova emulzija izrađena je u laboratoriju. 
Dobiveni rezultati su orijentacionog ;!{araktera, 

Tabela 6 

. ~VRSTOĆA NA RASLOJAVAN.1: U OVISNOS TI OD KOLIČINE 
PARAFINSKE EMULZIJE 
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Tabela 7 

vrJECAJ KOLlllNE PErROLArA NA SHANJENJE DEBLJINSKOG BIJIRENJA I fl'OOIZANJC 'IIODE " O~I
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Dijagram 7 

a ispitivanje je izvedeno u manjem opsegu ne
go kod prethodne emulzije. 

Za ovo ispitivanje izrađena je po jedna o
piitna ploča s 2,5 i 5% petrolata, računato na 
sadržaj dodatnog ljepila. I ove opitne ploče ra
đene su s 8% ljepila i 500 kg/m3 volumne te
žine. U PTikazivanju dobveni rezu.Jtati su upo
ređeni s rezUJl.tati:ma istih komponenta samo bez 
emulzije. 

U pripremi smješe i ova emulzija se lagano 
miješala s ljepilom, ali je u odnosu na parafin
sku brže dolazilo do izdvajanja petrolata iz 
ljepila. 

' ' Jo 'o 70 70 

21 H JI ,, 51 

I S I I 21 ,o 4. 

U tabeli 7 i dijagramu 7 prikazani su rezul
tati djelovanja količine petrolata na smnnjenje 
bubrenja u debljini i podiznnja vode. 

t,rst•i• so11/jofl/• u .,,snesti 
od hfllfn• pt:tr•l•t• 
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Tabela 8 

o 1,J 

Dijagram 8 

ČVRSTOĆA NA SAVIJANJE U OVISNOSTI OD KOLIČINE 
PETROLATA 
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I ovdje se može uočiti , da petrolatna emul
zija znatno smanjuje 1bu1brenje u debljinu i 
podizanje vode u ivericama. 

Obzirom da je ispitivanje vršeno samo do 
5% dodavanja petrolata, može se uočiti, da i 
ova emulzija povećanjem Procenta učešća u . iz
radi iverica smanjuje čvrstoću na savijanje. 

U tabeli 8 i dijagramu 8 prikazani su re
zultati za čvrstoću na savijanje u ovisnosti od 
količine petrolatne emulzije. 

ZAKLJUCAK 

Na osnovu izvedenih ispitivanja i dobivenih 
rezultata može se zaključiti : 

1. Povećanjem koli-čine ljepila u izradi ive
rica iz lku!deljnog po~dera smanjuje se bu1brenje 
u debljinu. Pri količini od 1-0% dodanog ljepila 
postignuti su zadovolja,vajući rezultati. 

2. Volumna težina ima znatan utjecaj na 
bubrenje u debljinu. Povećanjem volumne te
žine u prvim satima je manje buibrenje u deb
ljinu, međutim poslije 24 sata močenja u vodi 
ono se Povećava, tj. •kod veće volumne težine 
veće je i 'bUJbrenje u debljinu. 

3. Kod iverica iz kudelj'nog poroera oblik 
iverja, nema izra,zito značenje. Kako je on već 
unaprijed određen na lomilicama, posebno deb
ljina iverja, njegovo usitnjavanje na mlinu radi 
izjednačenja oblika i veće finoće površine go
tove ploče nema većeg utjecaja na debljinsko 
buibrenje. 

4. Ispitane parafinske emulzije daju zado
voljavajuće rezultate: 

a) Parafinska 33% emulzija »Lerafin« dala 
je pozitivne rezultate u vodoodibojnosti ploča i 
smanjenju buibrenja. Iz rezultata ispitivanja 
proizla,zi da dodatak od 50/o parafina daje naj
Povoljnije rezultate, ako se uporedi poboljšanje 
vodoodbojnih svojstava iverica i smanjenje čvr
stoća uopće. 

b) Petrolatna 30% laboratorijski izrađena 
emulzija dala je također zadovoljavajuće rezul
tate. Kalko je ovo prikaz jednog od prvih ispi
tivanja njenih svojstava, radove na daljnjoj do
radi i primjeni bi trebalo nastaviti, jer bi se 
obzirom na jeftinoću sirovine mogla dobiti jef
tina i dobra vodoodbojna emulzija za iverice. 
Daljnja ispitivanja trebala bi se . usmjeriti na 
stabilnost njenog miješanja s ljepilom. 

U primjeni parafinske i potrolatne vodood
bojne emulzije treba imati na umu, da one samo 
usporavaju bubrenje, ali ga ne sprečavaju, jer 
bi se dužim djelovanjem vlage u isPitivanju, 
tj . preko 24 sata, dobiveni rezultati za bulbrenje 
u debljinu znatno približili, tj. dobivene vrijed
nosti izjednačavale. 

5. Iz ispitivanja se može zaključiti, da bi 
iverice iz kudeljnog ,pozdera, izrađene •s 1011/ 11 

ljepila i 5% parafinske emulzije kod volumne 
težine od 500 kg/m3 pa na više, imale normalna 
svojstva u· pogledu zahtjeva ·bubrenja u deb
ljinu. 
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REDUCTION OF THICKNESS SWELLING BY HEMP-WASTE PARTICLE BOARDS 

104 · 

The investigation deals with the influence of the quantity of the resins, density, the size of shives 

and the quantity of hydrophobic emulsion on the swelling of particle -boards from hemp sh :ves de

pending of the time. Besides, -the investigati-ons we re about the influence of- the quantity ,of hydroipho

bic means on the strength, on the ,bending and on the cross-tensile strength. 

40 tests were taken for each investigation. 

The obtained results show that ithe fncrease of resin reduces the swelling in thichness. The 
increase of density increases the swe!lling in the thickness. Using hydrophobic emulsion the swelli~g 

-in thickness is reduced and the strength of the ben di.ng and cross-tensile strength as well. 

From these investigations we can get the co clus 'on that particle boards from hemp shives den

sity 500-600 kg!m• produced with HJ>/u of resin, w ith the addition of 50/u hydrophobic emulsi-on give 

the best results, if we compare ithe improvement of reducing the swelling in the thickness as well as 

the reduce of strenght in general. 



Iniž. MARlJAIN BREZNJIAK, 
šumarski fakultet, Zagreb: 

PILJENJE PRAGOVA I VELIČINA NEPRAVE SRŽI BUKOVE PRAGOVSKE 
OBLOVINE 

U ovom su radu analizirane mogućnosti piljenja pragova 
iz bukove pragovske oblovi'nie obzirom na pr'dpiSe Jugosbwen
sko,g standarda o utjecaju neprlave srži na kvalitetu pragova. 
Uzilmano je u obz.i'r raspiljivanje trup.aca takvj,h dimenzija iz 
kojih se može ispiliti sama jedan prag. Razmat.J.1an je rasp:ored 
pila potreban za piljenje priag;a iz trupca m~'nimalnih dimenztja 
i utjecaj tog raspareda na pjojavu nep1rave srži na pragu. Prika
zana je mogućnost pi.Ijenja prop'isnih pragova - obzirom na 
sadržaj nep·rave srži - iz trupac:a s već:m sadržajem nep,rave 
srži. Za pojedine su ras[pm'ede grafički p.riikazani odnosi izmedu 
količine ne~ave srži na čelu praga, promjera trupca i promjera 
neprave srži pragovske oblovine. 

Pojedina su piltanja i n!JČin njihovog rješavanja deta,lj'nije 
prikazani. To je učinjeno i,adi toga, kako bi se ovi ili slli:ni plO
stupci rada mogli karistiti u rješavanju drugih odgovarajućih 
problema. 

Neki postupci u piljenju bukovih pragO'vla (asimetrični ra
s~red pila) poznati su u našoj pr.aksi. Ovdje se želi teoretski 
analizirati i dokum'enthiati takve postupke. 

U razradi we anali'ze koristio sam se i podacima o pilje
nju bukove prago.vske oblovine inž. Nikole Herljeviiia, koj'i su 
sadržani u preporukama 2ja pr:aktično piljenje p11~va pod na 
slovom »Uslovi i up:utstva za izr:adu bukovih pragoV'.a«, od 1958. 
godine. 

1. UVOD 

Osnovne kara!kteristiike ipra,ga ·koje utječu na 
način piljenja pragovske oblovine, na kvanrtita
tivino i kvalitativno iskorišćenje trUJpca, jesu 
gornja širina i širina ležišta praga te sadržaj 
neprave srži na čelu praga. Osobito ovaj drugi 
moment, tj. utjecaj srži na kvalitet proizvede
nih pragova, !karakterizira način p iljenja, odno
sno 'U!tječe na postota!k neispravn:h pragova. P re
ma propisima J,ugoslavenskog standarda (2), 
neprava srž se ne smije pojavljivati na gornjoj 
pow:šini praga, a površ.na neprave srži na čelu 
praga smije iznositi do 50 % površine čela pra
ga, odnosno i do· 75 % - kod svega 5 % od 
UJkupne !količ ine isporučenih pragova. 

Uvjeti JUS-a zahtijevaju, da se kod pilje
nja bukovih pragova jako .pazi na nač 'n pilje
nj a, ka!ko bi proizvedeni pragovi zahvaćali što 
manje srži iz trupca, odnosno, da srž ne 'bi iz
bila na površinu !Praga. 

Ovim se radom žele analizirati teoretske 
mogućnosti smanjenja sadržaj a neprave srži na 
čelu praga raspiljivanjem na j armači. Kod to
ga će se razmatrati raspiljivanje pragovske ob
lovine !koja dozvoljava proizvodnju samo jed
nog •praga (prag »samac«) dimenzija 26 X 16 -
16 cm. Kao cilj uzima se odrediti t akav raspo-

red pila uz !koji, !kod odTeđenog sadržaja ne
prave srži u truipcu, površina srži na čelu pra
ga ne će iznos.i.ti više od 50% površine čela 
praga i d a srž ne izbije na površinu praga. Sa
držaj srži na čelu praga do 75 % ·površine čela 
ne će se uzimati kao dozvoljen u ovim anali
zama: uz sve teoretske postavil<e sigurno će se 
praktički desiti da će određeni broj pragova sa
državati na čelu srž čija će površ:na prijeći vri
jednost od 50%, a dozvoljeni broj takvih ,pra
gova je po JUS-u relativno malen. P ragovska 
oblovina smatrat će se pravilnim geometrijskim 
tijelom , kTužnog presjeka, s centralno smješte
nom srži pravilnog kružnog obl'Orn. Samo uz 
ovakve pretpostavke moguće je izvršiti postav
li ene analize. 

Obzirom da se pitanje rasporeda pila u vezi 
smanjenja sadržaja srži na čelu praga tretira 
i na našim pilanama, ova će anal iza vjerojatno 
biti od interesa i za praksu. 

2. GRANICNI PROMJERI PRAGOVSKE 
OBLOVINE 

Kod razmatranja ,promjera pragovske oblo
vine mislit će se uvijek na promjer na tanjem 
kraju trupca. 
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Minimalno potrebni promjer trupca (Dmin) 
za piljenje jednog praga može se izračunati po 
fmimu1i 1 (3): 

D l / ( a2 - b2 + h)2 + ·b2 , .... (1) 
V 4 h ' 

Značenje ,pojedinih simbola vidi se iz s\. 1. 
Ako se u for:mulu 1 uvrste odgovarajuće vri
jednosti zajedno s uobičajenim •pridam na usu
šivanj,e, tj.: 

a = 26-5 mm; b = 165 mm; h = 165 mm, 

izlazi da je Dmin = 28,3 cm. 

6 

Q 

Slika 1. Poprečni presjek pra.ga. 

Minimalni promjer za piljenje dvostrukih 
pragova iz.nosi (1) 37,3 cm. To znači da se prag 
dime111Zija 26 X 16 - 16 može ispiliti iz tru
paca •promjera (zaokružena) od D = 29 do 38 
cm. 

6 a 

A 

X 

Slika 2. Položaj praga u trupcu minimalnog p~omjera 
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3. RASPORED PILA I PROMJER 
PRAGOVSKE OBLOVINE 

Raspored uz D111in 

Iz pragovske oblovine minimalnog promje
ra (D = 2'8 ,3 cm) može se ispiliti jedan prag 
traženih dimenzija samo uz jedan određeni po
ložaj praga u trupcu, Svaki drugi položaj zahti
jevao bi veći promjer trupca. Taj položaj pri
kazan je na sHci 2. 

Ako se, da,kle, želi ispiliti prag iz tmpca 
minimalinog :promjera, morat će udaljenost pr
ve pile udesno od simetrale jarma x - x (sl. 2) 
iznositi v, a udaljenost prve pile ulijevo od te 
simetrale A = v + s. Ovi se iznosi mogu iz
računati po formulama 2 i 3: 

2 v = Y D2 
- a2 

s=h-2v 
(2) 
(3) 

Uvrštavanjem poznatih vrijednosti izlazi, da 
je poluležište desne strane praga (udaljenost 
desne strane praga od simetrale ja,rma) v = 
49,9 mm, a poluležište lijeve strane praga 
A= U5,l mm. 

,, 

{ V 

Slika. 3. Položaj praga. i dasaka u trupcu minimalnog 
promjera 

Sa strane praga na desnoj i lijevoj strani 
ostaje još sldbodam. dio trUG)Ca, koji se iSlkoriš
ćuje za piljenje das aka, obično 27 mm debljine 
(s pridam na usušivanje). Taj r aspoloživi pro
sto!' d i 1 i=osi (sl. 3): 

D 
1 = - - - (v + s) 

2 

D 

2'6,4 mm 

d -- - V = 91,6 mm 
2 



Uz širinu raspiljka od 3,4 mm u taj se pro
stor mogu staviti s desne sitrane 3 pile, a s lije
ve stra_ne 1 pila. 

91,6 - (2•7 X 3 + 3,4 X 3) 

26,4 - (27 X 1 + 3,4 X 1) 

0,4 mm 
-4,0 mm 

Pila s lijeve strane neće odmah zahvatiti 
trupac, jer pada nešto izvan promjera trU!J?ca 
na tanjem kraju. S desne strane, poslije treće 
da'Sike ostaje slobodno još 0,4 mm, što zahvaća 
slij'edeći, četvrti raspilj ak. 

6 I :zi 
I 
I 

I 
I 

a 

I/ 

1 
Slika 4. Pololaj oštrobrldnog praga u trupcu kod 

piljenja rasporedom I. 

Ne uzevši u obzir povećanje promjera pre
ma debljem !kraju trupca, raspored (rasipored I) 
za raspiljivanje trupca minimalnog promjera u 
prvom prolazu !kroz jaram glasi: 

1 

27 

1 

165 

3 

27 

Kod toga treba imati u vidru, da se trupac 
smjesti u jaram tako, da središte trupca padne 
u simetralu jarma, kako se to vidi na sl. 3. 

Za sastavljanje rasporeda kod piljenja praga 
dovoljno je odrediti veličinu j'ednog polruležiš
ta praga. Kao što je naprijed pokazana, lako 
se zatim odrede raspoložive zone lijevo i desno 
od praga, odnosno sastavi čitav raspored pila. 
Zato će se unaprijed radi kratkoće, raspored 
pila definirati samo veličinom lijevog polule
žišta praga. 

RasP,or,eduzD>Dmin 
Ukoliko se raspiljuju trupci promjera većeg 

od minimalnog, položaj praga u trupcu može 

ostati isti, a u zone lijevo i desno od praga 
treba stavljati veći broj pila - već ·prema pro
mjeru trupca i željenoj debljini piljenica. P ro
mjer kod Ikojeg će po ovom rasporedu pila (ra
spored I) prag imati oštrobridni presjek, može 
se izračunati po formuli 4 (sl. 4): 

D = Y a2 + [2 (s + v)]2 . (4) 

Taj promjer iznaša u razmatranom s!Jučaju 
35;1 cm. 

Međutim, oštrobridni prag može se dobiti i 
uz manji promjer trupca. To je razumljivo ako 
se ima u vidu, da će minimalni l!)romjer trupca 
potreban za piljenje pravokutne prizme (praga) 
b iti uz simetričan smještaj, prizme u trupcu. 
Za simetrično smješten oštrobridni prag potre
ban je minimalni promjer od 31,2 cm (formula 

6 a 

Slika 5. Položaj oštrobridnog praga u trupcu kod 
piljenja simetričnim rasporedom pila 

Drwia - 19 6 - Mateo 

D = Y h 2 + a2 (5) 

Poluležište praga za \ aj položaj (raspored II) 
iznaša: 

h 
A2 = -- = ,82,5 mm 

2 

4. RASPORED PILA, PROMJER TE VELI
CINA SRZI PRAGOVSKE OBLOVINE 

Prethodna razmatranja odnosila su se na 
način piljenja jednog praga iz trupca bez obzira 
na sadržaj neprave srži trupca. Alko trupac sa- · 
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dDži srž, treba raspored 'Pila po mogućnosti ;;11-

staviti tako: 
1. da srž ne zauzima više od 50% površine 

čela praga i 
2. da srž ne izbija na površinu praga. 

Izliterature je poznato (1) da bukova pra
govska oblovina minimalnog promjera smije sa
državati srž 'Promjera do najviše 62,7 % od pro
mjera trupca na tanjem kraju. Uz taj uvjet sa
držaj srži na čelu praga ne će prelaziti 50% po
vršine čela praga. Razimotrit ćemo mogućnost 
piljenja bukovih pragova iz trupaca svih pro
mjera ikoji dolaze u obzir •kod piljenja jednog 

f(JJ 

8/J ---
----

i.---
----

Površina praga (Pp) raeunata je po formuli 
6 (sl. 7): 

a+b 
Pp = (v + x) ·a+ s (6) 

2 

b V D 2 - (2 A)2 

s=A-x 

i-- D, = (17 /} -- I 
I 

~ 
~ = (16/J 

V- ---- V~ 
i---

------ --~ --L---
--- - - =--- i.----::- . - - -
~ ----i--

_i---- I - -i----
2/l 

KJ 

praga dimenzija 26 X 16 - 16, uz različit sa
držaj srži u trupcu. 

Sadržaj srži- na čelu praga, uz r,aspored I 

Naprijed je poJkazano da se trupac mini
malnog promjera (28,3 cm) može ispiliti u prag 
dimenzija 26 X 16 - 16 samo jednim raspo
redom pila, rasporedom I, koji je bio definiran 
širinom poruležišta lijeve strane praga: A = 
115,1 mm. Na sl. 6 pokazano je kako se m ije
nja sadržaj srži na čelu praga, ako se istim 
rasporedom pile trupci promjera (D) od 28 do 
38 cm, u,z promjer neprave srži (Ds) na čelu 
trupca od 0,4 D do 0,7 D. Sadržaj srži na čelu 
praga izražen je u •postotnom odnosu prema 
površini čela 1praga. 
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Slika 6. Sadržaj srži na 
čelu praga kod piljenja 
rasporedom I. 

Površina srži (Ps) na čelu praga računata je 
po formuli 7, koja je praktički dovoljno točna 
(1) (sl. 8): 

Ds2 • n Ds · v v 
Ps + --- + 

8 2 2 

V Ds2 - 4 v2 (7) 

Pojavljivanje srži na površini p11aga uz raspo
red I 

Kao što sadržaj srži na čelu praga kod trupca 
minimalnog promjera ovisi samo o promjeru 
srži u trupcu, tako isto •i mogućnost izbijanja 
srži na gornju površinu praga ovisi također o 
veličini srži u trupcu. Ako se paik promjer trup
ca mijenja, mijenja se i udaljenost srži od po
vršine praga. Taj je odnos prikazan na sl. 9. 



Udaljenost srži od površine praga (u) izra
čunavana je po formuli 8 (sl 8.): 

Ds 
u= A - - (8) 

2 

Mogućnost piljenja raspol'edom I 

Promatrajući grafikone na sl. 6 i 9 može se 
v idjeti, da je za sastav rasporeda pila kod pilje
nja praga odlučan sadržaj srži na čelu praga. 
Ako je količina srži na čelu praga unutar do
zvoljenih granica (50% ), ne dolazi niti do poja
vljivanja srži na površini praga. Obratno, oazi
ranje rasporeda pila samo na sprečavanju po
javljivanja neprave srži na površini praga nije 
dovoljna garancija da prag ne će sadržavati 
previše srži na čelu. 

Jt. V j 
I 

' I 
\~ 
\2 

I 
' 

6 \I a 

I 
I 
I 

Slika 7. Elementi za obračunavanje površine praga koll 
određenog rasporeda pila 

Iz grafikona na sl. 6 vidi se nadalje, da se 
raspored I može prakticki primjeniti za trupce 
svih promjera, ukoliko im promjer srži (,Ds) 
nije veći od 0,5 D. Ako promjer srži iznaša 0,6 D, 
može se raspored I primjentti samo za trupce 
promjera do približno 32 cm. Kod debljih je 
trupaca postotak srži na čelu već znatno veći 
od dozvoljenog. 

Mogućnost pHjenja rasporedom II 

Poznato je iz literature (1), da je piljenje 
oštrobridnih pragova simetričnim -rasponom 
moguće samo ako promjer neprave srži iznaša 
najviše do 15 cm. U tom će slućaju i sadržaj 
srži na čelu praga biti uvijek ispod granice 111d 
50%. 

Pil:lenje :rasp~dom III 

Naprijed je rečeno, da raspored I može još 
odgovarati za trupce kod kojih promjer srži 
iznaša do 0,6 D, ako nisu deblji od 32 cm. Trup-

ci promjera 33 cm i više mogli bi se piliti u pra
gove ako bi se raspored pila sastavio tako, da 
se prag dobije iz zone što je moguće bliže peri
feriji trupca. To je sad stvarno i moguće, obzi
rom da se radi o trupcima promj.era većeg od 
minimalnog, za koji je promjer bio sastavljen 
raspored I. 

Vel't:inu poluležišta lijeve strane praga (A:i), 
kojim će se definirati cijeli raspored pila, može 
se izraČ1.lnati po formuli 9: 

A= VD2 - b2 

2 
(9) 

Za promjer ('.D) od 33 cm i širinu gornjeg 
ležišta praga (b) 16,5 cm izlazi A:i = 14-2,9 mm. 

Na sl.10 je pokazano kretanje sadržaja srži 
na čelu praga kod piljenja rasporedom III iz 
trupaca od 33 do 38 cm promjera. Potrebne 
vrijednos,ti za konstrukciju 1krvulja izračuntate 
su kao i prije po formulama 6 i 7. 

· Pilj'enje IiaspooiedOlm IV i V 

•Piljenjem pragovske ob1ovine raspor.edom 
I i III maksimalni sadržaj srži na čelu praga 
iznaša 54% (raspored I, D = 32 cm), odnosno 
58% (raspored III, D = 38 cm). Ako se želi još 
više smanjiti taj maksimalni iznos srži na čelu 
praga, može se primjeniti raspiljivanje trupaca 
kombinacijom triju rasporeda. Kod toga bi se 
primjenio raspored I za trupce promjra od 29 

Slik~ 8. Elementi za obračunavanje sadržaja srži na 
celu pr,aga 1 udaljenosti srži od površine praga 
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Slika 9. Udaljenost srži od površine 

praga (u) kod piljenja rasporedom I , 

Slika 10. Sadržaj srži na čelu praga 
kod piljenja rasporedom I. i m. 

2J:JO = JaJ .w -'217 .1,0 .1PO .w ..ti? .,,IJ- .ttJ JJ [m"' l 

- 31 cm, raspored IV za trupce promjera od 
32 - 34 cm i raspored V za trUJpce promjera 
od 35 - 318 cm. 

Raspor.edi IV i V dobiju se postavljanjem 
praga što je moguće više u bočnu zonu trupca 
kod određenog promjera, tj. 1kod D = 32 i D = 
= 35 c(m. Time po formuli 9 izračunate vrijed
nosti za polutežišta lijeve strane praga iznašaj_u : 
A, = 137,1 mm i As = 154,3 mm. 
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Kretanje sadržaja srži na č-elu praga kod ras
piljivanja rasporedima I, IV i V prikazano je 
grafički na sl. 11. 

5. ORIJENTIRANJE TRUPACA PREMA 
BOCNIM PILAMA 

Piljenj e izvedenim asimetričrum rasporedi
ma pila ima slijedeće nedostatke: 
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Slika 11. Sadržaj srži na čelu praga 
kod piljenja rasporedom I., IV. i V. 
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Slika 12. Sadržaj srži na. čelu praga J6 
uz plljenJe jedne plljenice od 27 mm 
sa boka trupca ,s 

2(! 

- piljenje s dva ili čak s tri različita raspo
reda pila zahtijevalo bi i sortiranje trupaca u 
dvije odnosno tri debljinske grupe; 

- i ·kod piljenja s tri različita rasporeda pila 
ipak će sadržaj mi na čelu praga kod nekih pro
mjera trupaca biti nešto veći od dozvolj.enog; 

- orijentiranje trupca prema sredini asime
tričnog rasporeda pila može biti nepraktično . 

Radi ovih nedostataka nameće se odmah 
misao, zašto se trupci ne bi orijentirali prema 
bočnim pilama i u isto vrijeme za svaki veći 
promjer pomakli maksimalno moguće u desnu 
stranu (tj. da se prag ispili iz 1bočne zone trupca). 

I 
' JJ., , Q61J 

-- --

I -- TJ, , Q,f ]J - --r-- --.......,_ 
... i"--. 

-

I 
29 JO JI Jl 1' ,. .J6 JT 1J [cm] 

Aiko izračunamo :koliko ostaje slobodnog trupca 
na lijevoj bočnoj zoni kod ·piljenja prije izvede
nim rasporedima ·pila, dobijemo veličine koje 
su prikazane u tabeli 1. ....... ,. 
Tabela 1 - Slobodni dio trupca u lljevoj bočnoj zoni 

kod pojedinih rasporeda pila 

Oznaka rasporeda, pila I EU -rv V 

:Promjer trupca cm 28,3 33 32 35 
Udaljenost gornjeg 
•ležišta praga do 
!Plašta trupca nrm 23,0 18,7 19,5 17,3 
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Iz podataika ,u tabeli 1 vidi se mogućnost ori
jentiranja svakog trupca (bez prethodnog sorti
ranja po promjerima) prema bočnim pilama. 
Ta mogućnost proizlazi iz činjenice, da se vri
jednost udaljenosti gornj~g leži'šta praga <lo 
plašta trupca ne mijenja mnogo od promjera do 
promjera. 

Pretpostavimo da ćemo trupac orijentirati u 
raspor,ed pila tako ,da plašt na početku trupca 
upravo tangira drugu pilu na lijevoj strani ras
poreda. Kod toga pretpostavljamo da će se s 
boka trupca piliti samo piljenice od 27 mm u 
sirovom stanju. Uz takvo namještanje trupca 
u odnosu na raspored pila postotak srži na čel,u 
praga kretat će se 4{atko je to ,prikazano na 
slici 12. 

Iz sl. 12 se vidi, da će uz opisana postavljanje 
trupca u jaram postotak srži na čelu praga biti 
maksimalno 50,5% ·kod 60 % sadržaja srži na 
čelu trupca. Ova:kav način orijentiranja trupca 
u jaram ima taj nedostatak, što •kod trupaca pro
mjera 28 om donje ležište praga izlazi 257 mm, 
tj . za 8 mm uže od minimalne vrijednosti. Me
đutim, ova je razlika tako mala i •pojavljuje se 
samo kod minimalnog promjera pa ju se može 
zanemariti u odnosu na prednosti koje pruža asi
metrično piljenje uz orijentiranje prema bočnoj 
piljenici. 

6. ZAKLJUCAK 

Na temelju izvršenih analiza mogu se izvesti 
slij.edeći zaključci: 

- najpovoljniji način piljenja pragovstke 
oblovine s velikim sadržajem srži je piljenje 
asimetričnim rasporedom pila; 

- orijentiranje trupca u jaram treba za sve 
debljine izvesti tako, da se s jednog boka trup
ca otpili jedna piljenica od 27 mm debljine; 

- uz takav položaj trupca u jarmu maks'
malni sadržaj srži na čelu praga neće praktički 
prijeći 50'% - kod 60% sadržaja srži na čelu 
trupca; 

- pragovska oblovina s •preko 60% sadržaja 
srži na čelu ne može se ispilit i u prag prema 
zahtjevima Jugoslavenskog stan<lar<la. 
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SAWING OF RAILWAY SLEEPERS AND THE AMOUNT OF RED HEART 1N 

BEECH SLEEPER LOGS 

i12 

This article is an analysis of the possibilities of sawing sleepers from Beech sleeper logs w:th 
respect to the regulation of Yugoslav standards, considering the i:nfluence of the red heart on the 
guality of sleepers. Studied was the sawing of logs of such dimensions as can yield one sleeper onrry. 
Analysed was the disposit:ons of saw b1ades necessary for sawing sleepers trom logs of minimum d imen
sions as well as the influence of such dispositions on the a,ppearance of the red heart outside the slee
,pers. Computed were dispositions of saw btlades enabllng the sawing of the prescribed sleepers- with 
respect to the proportion of the .red heart- also fro m logs possessing a greater -amount of the red heart, . 
and that far logs of various d iamete!'s. For the indi vidual dl~ositLons the ralations among the amounts 
of the red heart on the s leeper ends, the log diam eters a-nd the red heart diameters of the sleeper logs 
were represented graphically. 



Inž. ZVONIMIR ETTINGER: 

TIPIZACIJA I STANDARDIZACIJA U INDUSTRIJI NAMJEŠTAJA 
Tipizacija i standardizacija zajedno utiru put i postaju 

moćno oružje u povećanju produktivnosti rada u fnalnoj pro
izvodnji drvne industrije. Tvornice namještaja rn širokim 
asortimancim proizvoda i bez čvrsto postavljen;'h pogonskih 
standarda i uz najbolje zalaganje radnog kolektiva neće postići 
željene rerultate. Kod provođenja racionalizacije i organizacije 
rada nužno se nameće problem tipizacije i standardizacije. 

Sagledavv.jući iJtval'ne poteškoće pojedinih p;ogona uoča
vamo, da se one ne mogu rješavati individualno nego samo u 
okviru zajednica poduzeća, tj. stručnih udruženja i eksportnih 
zajednica. 

Svrha ovoga članka je da dade opći pregled na problem 
tipizacije i standardizacije i podvuče neophodnost što detaljnije 
ra7ll'ade pogonskih standarda, tj. stvaranje standarda zajednica 
poduzeća ozakonivši najuspjelije pogonske standarde. 

TIPIZACIJA 

Pod tipizacijom podrazumijeva se smanjenje 
asortimana proizvoda. Veliki broj pogona u fi
nalnoj ,Proizvodnji još uvijek svaštari, tj. pro
izvodi preširok broj proizvoda. 

Analiziramo li na primjer tvornice stolica 
uočit ćemo, da svaka tvornica proizvodi mje
sečno 25 do 3·5 tipova stolica. Broj komada u 
radnom nalogu kreće se od 100 !komada do ne
koliko hiljada. Karakteristično je za neke ti
pove stolica da ih više tvornica u istom mje
secu izrađuju u seriji od nekoliko hiljada ko
mada. Kolika je optimalna količina u seriji za 
pojedini tip stolice i ,koje tipove treba proiz
voditi u kojem pogonu ostaje nePoznanica. Hit
no je provesti tipizaciju tvornica stolica i od
rediti, odnosno donijeti dogovorni zaključak, 
koje ti,pove stolica i u kojoj količini će raditi 
koji pogon. Racionalizaciju proizvodnje i orga
nizaciju pripreme rada daleko je lakše provesti 
nakon provedene tipizacije. 

Isti je slučaj i s tvornicama namještaja. Još 
uvijek ima mnogo pogona koji imaju, ti.Pičnu 
proizvodnju po nalozima, gdje se radni nalozi 
vrlo rijetko ponavljaju. Pogoni, u kojima je 
provedena tipizacija makar i u grubljem obli-ku, 
stvorili su uslove za daljnje poboljšanje, a to 
se očituje i u rezultatima rada. 

Time što se smanjuje asortiman proizvoda 
pružaju se veće mogućnosti prijelaza na serij
sku proizvodnju, tj. na proizvodnju čiji su re
zultati manje cijene koštanja Po jedininci pro
izvoda. Upravo stoga potrebno je misliti na ti
pizaciju gdje god je to moguće. 

Tipizacija proizvoda može se provoditi u 
obliku: 

- nacionalne tipizacije, 
- tipizacije između proizvođača istovrsn;h 

proizvoda i 
- tipizacije unutar poduzeća. 

Nacionalna tiPizacija obuhvaća pojednostav
ljenje asortimana pro:zvoda unutar republike. 
Studijom i analizom tržišta i plasmana ustanovi 
se kuTentnost pojedinih artikala i sugerira nji
hova proizvodnja ili redukcija pro:zvodnje ar
t:ka-la koji ne nalaze tržište. 

Tipizaciju između proizvođača istovrsnih 
proizvoda neophodno je što je moguće bolje 
provesti. 

Nosioci ideja tipizacije između -Proizvođača 
istovrsnih proizvoda treba da budu stručna u
druženja i eksportne organizacije, i to zato, što 
su ovi u stanju osigurati plasman tipiziranih 
proizvoda. Pri tome treba uzeti u obzir oprem
ljenost i stručnu radnu snagu pogona. Svakako 
da će pogon najslabije tehnioki opremljen pro
izvoditi galanteriju i slično. Neminovna je po
duzeti sve naPore, da se što je moguće više ti
piziraju pojedini pogoni u pQgledu asortimana. 
Naročito je težak moment preorijentacije, no on 
se mora ubrzati a proizvodnju postaviti na sa
vremene princ:pe. Udruženja proizvođača treba 
da budu inicijatori tipizac je između proizvo
đača-. 

Naročito je važna tiPizacija proizvoda unu
tar poduzeća. Poduzeća koja su shvatila prob
lem sužavanja ·broja proizvoda kao jedan od 
osnovnih problema dovela su svoje pogone na 
zavidne položaje. Prosjek plaća u pogonima gdje 
je provedena tipizacija naglo je porastao. 

Vrlo lijep Primjer ilustrira jedan mali po
gon koji nije oprerrill.j en strojevima za proiz
vodnju furniranog namještaja. Pogon je u po
četku proizvodio samo galanteriju i to različite 
artikle, tj. ono što je mogao plasirati na tržište. 
U proizvodnji su se u isti mah našle daske za 
tijesto, vješalice, kvačice za rublje, razna drža
la za alate, sitnije stolarske stolice itd. Dok je 
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pogon radio toliko arttkala najednom, -rukovo
dilac nije bio u stanju dobro organizirati rad 
u pogonu. Proizlazeći iz proizvodnje a nastav
ljajući preko komercijale, nastala je borba u 
poduzeću za ti.Pizaciju· ,pogona, odnosno artikala 
koje će pogon proizvoditi. Nakon proučavanja 
tržišta, i plasmana ustanovljeno je da je tržište 
deficita-mo na IVTtnim ležaljkama. Pored doma
ćeg tržišta interes za vrtne ležaljke pokazalo je i 
strano tržište. 

Ovako -sigurno oda:brano i dobro proučeni ar
itkl postepeno ulazi u proizvodnju, i svaki dalj
nji radni nalog povećava broj komada. Ubrzo se 
pokazalo, da je jedna smjena .Premalo da zado
volji potrebe tržišta pa je formirana i druga 
smjena. Ilzrazita proizvodnja po nalozima ubrzo 
je prerasla u programsku proizvodnju. Na ovaj 
način stvoreni su svi uslovi za provođenje raci
onalizacije u proizvodnji, o~ganizaciju tekuće 
trake i pravilno ockeđivanje radnog takta, po
sta-vljanje ,Potrebne slui!be pripreme rada itd. 
Tipizacija i organizirano rukovođenje proizvod
njom znatno je popravilo stanje u pogonu tako, 
da je pogon koji je dotada -gotovo svaike godine 
bio u deficitu, na kraju godine postao vrlo ren
tabilan i osigurao zaposlenje i ddbre prihode 
svojim iradnicima i službenicima. 

Ovakvih primjera ima mnogo. Zeli li se ra
cionalizirati ·rad u pogonu, onda je tipizacija i 
standardizacija osnovni preduv,jet za racionalni 
rad. Kod odaibiranja tipova proizvoda treba pa
ziti da se uklone tipovi koji nisu tehničiki i eko
nornki opravdani za proizvođača. No, urzimajući 
u obzir želje potrošača, treba ostaviti moguć
nost modifikacije pojedinih tipova proizvoda, tj . 
stvaranja .posebnih tipova iz reda normalnih. 

Prilikom određivanja i sužavanja tiPova pro
izvoda u pogonu treba predvidjeti m~gućnost 
uvođenja standardizacije za određene tipove e
lemenata, materijala i alata. Naročito je v~ž~o 
da se postojeće naprave, koje znatno smanJuJu 
radno vrijeme, upotrebe za što više elemen~t~, 
tj. da se neke dimenzije elemenata standard1z1-
raju. 

Tipizacija je korisna za tržište, društvo, pro
izvođača i potrošača. 

Zajednica ima nesumnjivo velike koristi od 
tipizacije, a to se naročito odrazuje u admini
straciji i u slučaju rata. 

Za tržište i ,potrošače tipizacija daje ove ko
risti : 
- dobru oPskrbljenost tržišta proi,zvodima, 
- niže cijene proizvoda, 
- kraće rokove nabave, 
- dobro oblikovane proizvode, podešene njiho-

voj namjeni i dobre kvalitete. 

Zajednica ima slijedeće koristi od tipizacije: 
- uštedu na radnoj snazi, 
- uštedu na materijalu, 
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- dobru, opsk~bljenost tržišta povećanjem 

robnog fonda, 
povećanje narodnog dohot'ka, blagostanja sta
novnika itd. 

Proizvođači putem tipizacije postižu: 
- .pojednostavljenje proizvodnog .Programa i s 

time vezane mainipu,lacije oko planiranja, 
- pojednostavljenje oblikovanja i izrade pro

izvoda, 
- smanjenje skladišnog prostora, rokova ispo

ruke i troškova izrade, 
- višestruku upotrebu istog alata i istih na

prava, 
- održavanje kvalitete na visokom nivou. 

.Mnoga se poduzeća probijaju na tržišta ši
rokim asortimanom ti-Pova proizvoda. U želji da 
zadovolje tržište i potrošače stalno nadopunjuju 
asortilman novim proizvodima. Svaka:ko da je 
stalno nadopunjenje asortimana površno s ob
zirom na konstrukcije i funkcionalnost proiz
voda, te se ne može dati so1idan i funkcionalan 
artikl. S druge strane nije mogu<:e organizirati 
proizvodnju u tako teškim uslovima, i sigurno 
je da poduzeće dolazi do neminovnih gubitaka. 
Ovakva politika u poduzeću je pogrešna. 

Proširenjem tipizacije s artikala, tj. s tipo
va proizvoda na elemente, .prelarzimo na stan
dardizaciju. 

STANDARDIZACIJA 

a) Definicija standarld.a 

Standard je neko određeno, od izvjesnog 
kruga ljudi priznato najbolje rješenje zadatka, 
koje se opetuje, tj . jednoobrazna regulacija, na
stala iz praktičnih potreba (prema Nikonenku). 

Standardizacija je nastavak tipizacije te sto
ga ima i isti cilj. To je djelatnost usmjerena 
razradi i utvrđivanju standarda i njihovom uvo
đenju u život i praksu. U radu se standardi da
lje filtriraju, a- povremeno se vrše korekcije i 
ponovno suženje .Postojećih standarda. 

!Standard je prema tome najbolje rješenje 
za neki određeni problem, a stvoreno je na te
melju logike, nauke i racionalnosti. On treba 
da uskladuje tehničke i ekonomske mogu,ćnooti 
izrade proizvođača, s interesima potrošača, i u 
smil.s1u prodaje i u smislu upotrebe. 

b) Oblici standarda 

Standardi obzirom na svoju funkc:onalnost 
mogu !biti: 

1. međl.liilarodni, 

2. državni, 

3. zajednice poduzeća, 

4. pogonski. 



1. MEĐUNARODNI STANDARiDI 

Već Ue na1Prijed <rečeno da s:u sta'lldardi nas-taH radi 
zajednHlkog života Jj1Udi i n<Užnih potreba svalkog za
iedn'<lkog djelovanja. \Daikle, ,prj godom Jsv&kog dje
lovanja koje je ;zajedni<!ko za n iz draav a neophodno je 
,pridržavati se stanđaorda. Ovđje se podraQJUIIlljevaj,u 
•u,glavnom: riječi, znakovi, rpojmovi, !Pismo, određene 
dime-nzi(ie, te jed'nice za mjerenje dimenzija, kdlilčina 
i f.izičkih velična itd. 

Saobraćajne ,znakove m ora ·poznati sva·ki vozač vo
zila. !Dakle ·bez obzira iz .koje države !bio vozač, ako 
ne IPOZnaje sao'braćajne znakove, doći će do nesreće. 
Upra,vo zato, isaobraćajni znaikovi moraju 'biti s-tan
da-rdi:zirani. 

1Ka:kova b i :z,br,ka• nastala, ,kad mjere ne •hi .b:,le 
standarđizira'lle, ili ikad b i se pod ·pojmom određenog 
kvaliteta moglo ;podra2ll.imijevati više oblika, 

U[PI"avo izajedn :čki život Jjudi i,z ra'l'Jičitih država 
prsilio je !j!Ude da stvore standairde i da ih se strOlgo 
pridržavaju. 

2. DRZAVNI STANDARDI 

Na iprijedlog komisije za standardiizaciju a na os
noV<U specijaln01g ~akona o stan.dard.izaciji propisuju 
se obavezni standardi. 

Jugoslavenski zavod za standaroizaciju izdaje st an
darde iz ~arstva, ,drvne industrije i ,prerade dl'Ve
nast'h mater:ijaila 111 grani D. Ovi sta'!ldardi su ;podije
ljeni na g,r.1.1pe i obilježeni sa: J'US D . i odgovaraj,učim 
slovom i brojem, j to: 

1. Glavna giupa DA. : 
Osnovni i apći standard.i ·za grupu 'šumaretva, d rvne 
ind~rije i iprerooe drvena.stog materijala. 
U OVIU ,g'l'll!Pu dolaze standa,di o vrstama drveta, 
svoj•stvima, greškama, ispitiv an j:ima fizičkih i me
haničkih osobina drveta i ploča. Dosada je izdana 
39 sta.nrlarda. 

2. GlalV'lla grupa DB. : 
Proi:z,vodi ek:i,ploatacije šuma,, 
U ovu grupu dolari:e standardi o šumskim sortime'!l
tima. Doisada su o'bjavJje'!la 44 1StanxiaJrda. 

3. Glavna gru.pa D.S.: 
Pi!l.anski proirzvodi, ruorniri i IJ)loče. ,Dosada je iz!dano 
11 -standarda. 

4. Glavna ,gx,upa DD. : 
•Proizvodi ekm)loatacije šuma i drvne ind'Ustrije sa 
1Specija!nom namjenom. 
U OVIU ,grupu dolaze standaroi o -željeizničkim pra
,govima, panketu, drvnoj vuni i drugo, Dosada je 
i-zdaino 7 standarda. 

5. Glavna ~a DE.: 
&tola'I'Skt proiizvodi. 
U ovu grupu ulaze standa-rdi o vratima i iprorzorima 
i dimenrzionalni standardi namještaja u stanu. Do
sada, je iooano 50 standarda. 

6. Glavna grupa DF.: 
!Drvena ambalaža i drveni sudovi. Dosada, je izdano 
89 standarda. 

7. Glavna gTl\.l!Pa DH.: 
Drveni -pribor i galant erioa . 
U ovoj grupi :izdan je samo jedan standard, i to o 
šEb:icama. 

8. Glavna gru,pa DL.: 
Pr(!Pleti od drveta, tr5ke i drugih drvenastih mate
rij8)la. Dosada su izdana 32 standarda. 

9. Glavna grupa DT. : 
Tehnološki ,postupci u •šumarstvu, drvnoj ind!Ustriji 
i ,plemstvu. U oV<U grupu u,laze .siandaro.i o dton
zerviranj-u drveta. Dosada je izdana 12 s tandarda. 

,Kod na,rilješta ja s ta·ndardizirane su samo vanjske 
mjere, dok se <U s tandarde 'konstrulkcija .nije u,lazilo. 
Proizvođači namještaja ,predlažu .prik'I.IIPlianje i prou
čavanje materijala za standarde o kvalitet u, n amještaja 
kao -logičnog na.stavka d Lmenzijskih standa,11da namje
štaja. 

3. STANDARDI ZAJEDNICE PODUZECA 

U našoj zemlji sve veći broj podUlleća se 
udružuje u priv-redna udruženja i zajednice po
duzeća. Svakako da uslijed koordiniranog rada 
i zajedničkog nastuPanja na tržištu neminovno 
moraju postojati i zajednički standardi, dakle 
određena i dogovorena rješenja za pojedine u
čestale probleme. 

tSandardi zajednice poduzeća uglavnom su 
standardi pogona ili pojedinih poduzeća primi
jenjenih na stanoviti krug poduzeća. Takvo 
udruženje obično ima svoj tehnički odjel, koji 
daje inicijativu za tipizaciju i konkretne pri
jedloge standarda, koji onda nakon potvrde 
.Predstavnika poduzeća važe kao zakon za sva 
poduzeća koja se nalaze u udruženju. U po
sljednje vrijeme gotovo u svim republikama or
ganizirano je niz »udruženja proizvođača final
ne proizvodnje drvne industrije«. Naročito su 
u finailnoj proiz.vodnji ovakva udruženja ne sa
mo potrebna nego i neophodna. Poduzeća koja 
imaju finalne pogone pro~vode po svom naho
đenju ne.koordinirano i nepovezano s drugim 
Poduzećima. Nastup na tržištu također je neor
gani.ziran i uslijed toga gotovo svi proizvode 
iste artikle, što je upravo suprotno načelima ti
pizacije. Udruživanjem će poduzeća raspodjelit i 
artikle u proi2JVodnji, a tehnički odjel udruže
nja razmotrit će najbolje rješenje iz pojedinih 
pogona i njih predložiti kao standard udruženja. 

Npr. ako se standardi,zira način površ '.nske 
obrade i odTedi oznaka za -Pojedini način s po
stojećim urwrcima, dovoljno je u uputama za 
proizvodnju dati samo određenu oznaku da 
bude jasan kvalitet i način rada. 

Pretpostavimo udruženje uspješno izvrši ti
pizaciju po pogonima. U tom slučaju neće spa
vaću i kombiniranu sobu izrađivati jedno po
duzeće, nego niz poduzeća. Jedan pogon izradi
vat će samo stolove i eventua:lno :kaučeve, drwgi 
će se strogo specijalizirati samo za or,mare, treći 
samo za stolice itd. Dakle, komPletiranje dnev
ne sdbe vršit će se tek u skladištu. Ako ne po
stoji standard površinske obrade, ovakaiv spe
cijaJizirani rad je u potpunosti onemogućen. Svi 
artikli koji ulaze. u sastav dnevne sobe moraju 
imati istu površinsku dbradu i istu nijansu boje. 

Kooperacija između proizvođača finalne 
drvne industrije mogufa je samo uz jasno ut 
vrđene zajedničke standarde. Vjerujem da će 
se to mnogim stručnjacima ,č:niti nemoguće. U 
sadašnjim uslovima to je zaista nemoguće, ali 
se studijskom razradom standarda amogućava 
detaljna tipizacija. 
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4. POGONSKI STANDARDI 

Pod po.gonskim standardima podrazumijeva
ju se i zajednički standardi ukoliko jedno po
duzeće ima više finanlnih ,Pogona. Nikada nije 
dovoljno precizirano, što je sve potrebno stan
dardizirati. Najbolje je ako se pogonskim stan
dardom orzakoni, odnosno precizira sve što je 
ikako moguće, dakle kvalitet, način obrade, di
menzije, elementi, način kontrole itd. 

Svaki Pogon treba da ima svoj odbor za 
standardizaciju. To je ustvari štab stručnjaka 
koji na prijedlog ,pojedinog referenta službe 
tehničke pripreme rada pojedinačno proučava 
svaki prijeJd'log standaroa i donosi odluku o 
nj~ov<mi ,Prrhvatanju ili odbijanju uz napome
nu potrebne nadopune. Svaki prihvaćeni stan
dard je zakon za pogon sve do njegovo,g opo
ziva. 

Odbor za stan<la11dizadju treba da je sastav
ljen od stručnjaka iz nekoliko službi. 

Služiba tehničke pripreme rada zainteresira
na je za standardizaciju konstrukcije, tehnološ
kog procesa, materijala, kvaUteta itd., dakle za 
sve ono što tehnička priprema rada treba defi
nirati i postaviti za svaki radni nalog. 

SlU/Žlba rukovođenja proizvodnjom također 
treba ima.ti svoje Predstavnike u ovom odboru 
radi toga, jer oni trebaju osiigurati provođenje 
postavljenih standarda. Svaka griješka koja se 
potkrade kod donošenja standarda onemogućava 
normalan tok proizvodnje, a zato je upravo za
dužena služiba rukovođenja proizvodnjom. 

NaJQavna služba pra,ti mogućnosti na1bavke 
standardiziranih materijala, te je stoga zainte
resirana za sudjelovanje u donošenju standarda. 

S!klaidišna je služba zainteresirana sa stano
viišta pojednostavljenja manipulacije u skla-
dištu. ' 

Sl\12Jba financijskog planiranja ima također 
interesa za sudjelovanje u odboru za standar
dizaciju radi konstantnog vođenja računa o sni
ženju troškova. 

SlužJba tehničke kontrole želi osigurati kva
litet proi1zvoda. 

Već je naprijed rečeno da standardizirati 
treba sve sve što je ikako moguće. U daljnjem 
izlaganju dat ćemo nekoliko Primjera pogonskih 
standa•rda. 

a) Standardi7lacija materijala 

Standardizacija materijala obuhvaća : 

1) Svođenje asortimana materijala na što 
manji broj pozicija, odnosno eliminiranje iz
vjesnih oblika i dimenzija, ponekad i kvarneta 
i njihovo zamjenjivanje sličnim oblicima i di
m enzijama, odnosno kvalitetima. Ovakvo uproš
ćavanje, ako ne ide na štetu kvaliteta proizvoda, 
najčešće pridonosi racionalizaciji proizvodnje. 
Ovo se naziva simplifikacija materijala. 
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2) Propisivanje kvaliteta, oblika i dimenzija 
za onaj asortiman materijala koji ostaje poslije 
eliminiranja nepotrebn 'h kvaliteta, oblika i di
menzija. Kvalitet, oblici i dimenzije, koji se na 
ovaj način standardziraju, važe kao obavezni za 
pogon. Ovo se naziva unifikacija ili standardi
zacija u užem smislu. 

3) Ta.čno određivanje svih karakteristika ma
terijala, bilo sa stanovišta proizvodne tehnolo
gije, bilo sa stanovišta Potreba komercijalne 
službe. Ovo se naziva specifikacijom materijala. 
(»Organizacija proizvodnje« - Kukoleča-Ko
stri.ć). 

U finalnoj proizvodnji drvne industrije ma
terijal sudjeluje s vrlo velikiim postotkom. Up
ravo zato nije svejeano koliko i kakvi će ma
terijali biti upotrelbljeni u pro~zvodnji. Smanje
nje postojeće raznovrsnosti materijala koji se 
upotrebljava u finalnoj proizvodnji omogućava 
znatne ušltede na troškovima materijala. Na
ročitu pažnju potrebno je obratiti na iskorište
nje materijala. Promatrajući fiinancijsko-e'ko
nomske rezultate Pojedinog pogona znatno veći 
uspjeh postići će poduzeće koje obraća veću 
pažnju na iskorištenje materijala. 

Standardiziranje materijala potrebno je pro
vesti gdje god je to moguće. Smanjenje asorti
mana materijala omogućava znatno lakšu pra
vovremenu nabavu, manje količine zaliha u 
skladištu, a tiime se smanjuju kamati na obrtna 
sredstva, lakša je doprema do priruč.nog skla
dišta pogona kao i mogućnost snabdijevanja po
jed[nog radnog mjesta potrebnim alatima i ma
terija-lima. 

Na Pr. prigodom analize vijaka za drvo u 
jednom finalnom pogonu ustanovljeno je, da 
pogon ima cca 30 vrsti vijaka za ,drvo. Studij
skom analizom konstrukcije ustanovljeno je, 
da pogon treba za normalnu proizvodnju svega 
3--4 wste vijaka, a sve ostale dimenzije su ne
potrebne. Ustanovljeno je da niz dimenzija stoje 
već nekoliko godina u skladištu u pril:čnim ko
ličinama i da se konstantno plaćaju kamate na 
obrtna sredstva za taj materijal. Pogrešnom po
litikom nabave uslijedila je narudžlba vijaka 
odnosno dimenz;ija vijaka koje se gotovo i ne 
upotrebljavaju. Svakako da su ova:kve pojave 
negativne i da ih je potrebno u pogonu što Prije 
ukloniti, a to je moguće jedino putem standar
dizacije materijala. 

Provođenje standardizacije vrši se na slije
deći način: 

Kao prvo potrebno je izviršiti analizu ma
terijala u skladištu. Svaki materijal mora dobiti 
šifru iz nomenklature materijala, koja je siste
matski pregled vrsta ma,terijala potrebnih za 
proizvodnju. Nomenklatura materijala služi: 

1. referentu za materijal u tehničkoj pripremi 
rada za sastav osnovne materijalne -liste, ma
terijalne liste i liste potrebe :materijala. Iz 
liste Potrebe materijala vidljiv je sav m ate
rijal potre.ban za, radni nalog; 



2. naba-iti - za kontrolu koliko od potrebnog 
materijala za taj radni nalog postoji u skla
dištu, da izvrši rezervaciju potrebnog mate
rijala za navedeni radni nalog, te izvrši na
rudžibu materijala koji ne postoji u skladištu; 

3. temnineru - radi kontrole izdavanja tre
bov,nica materijala i izvršenja termina u pro
izvodnji i 

4. pogonskom knjigovođi materijala - za pro
knjiženje materijala utrošenog po pojedinim 
radnim nalozima. 
Nomenklatura materijala treba sadržavati 

slijecfeće elemente: 
1. naziv materijala s tehničkim i komercijal

nim karakteristikama, 
2. poda,tke o kvalitetu, vrsti i dimenzijama ma

terijala i 
3. oznaku ili šifru koja simbolično predstavlja 

materijal sa svim njegovim karnkterlsti
kama. 
Oznake ili šifre omogućuju: 

1. uštedu ma vremenu, za to što nije Potrebno 
ispisivati sva svojstva materijala riječima 
nego samo šifrom koja je simbol kvalitete i 
ostalih svojstava, 

2. grupiranje srodnh materijala radi lakše pre
glednosti. 
Sistemi šifra : 

1. redni brojevi, 
2. slova kao simboli grupa materijala, 
3. kombinacija slova i brojeva i 
4. decimalni-šifarski sistem. 

Nakon izvršene anaLze materijala u skladiš
tu potrebno je provesti selekciju potreibnog ma
terijala i nepotrebni materijal brisati iz nomen
klature, a najbolje je, po mogućnosti zalihe 
nepotrebnog maJterijala odmah ukloniti iz skla
dišta. Selekcija se vrši na dva naičina, i to: 
a) studijskom analizom konstrukcije i uklanja

njem svih nepotrebnih materijala. Na ovaj 
nač;n uglavnom će se vršiti standardizacija 
materijala u finalnoj proizvodnji drvne in
dustrije. Standardiziranje materijala neoP
hodno je podrediti konstrnkcionim proble-
mima pojedinog artikla. · 

b) pregled materija.Ja pomparitaii s utrošenim 
materijalima registriranim po pogonskom 
materijalnom knjigovodstvu. Tako će se ·ot
kriti »nekurentni« materijal čija je potroš
nja vrlo mala i bez koj ih se može odvijati 
normalna pro'.zvodnja. 

Neophodno je proučiti gdje je taikav mate
rijal uPotrebljen , i da li se može zamjeniti s 
drugim materijalom. 

Selekcionirari, tj. iZJlučeni materijal potreb
no je i2Jbaciti iz nomenklature mat~rijala i što 
j e moguće prije ukloniti ga iz skladišta. 

Nakon revizije i smanjenja nomenklature 
materijala potrebno je izvršiti izmjene nomen
klature u svim popis:ma materijala kao i •U sve 
osnovne i operativne dokumente u kojima se 
javlja šifra materijala. 

Izmjene nomenklature materijala može iz
vršiti·samo jedan čovjeka. Uobičajeno je da stan
dardi materijala proizlaze iz služ'be tehničke 
pripreme rada, odnosno da o njima konstantno 
vodi bri.gu referent za materijal. 

Pogonski standardi materijala ugla,vnom 
sadrže: 

1. specijal,ne standarde obzirom na bolje isko
rištenje piljene građe, 

2. standarde furnira obzirom na upotrebu, 

3. standard za ,Plo,če iverice, panel-ploče i šper-
ploče, · 

4. standard za ljepila, 

5. sta,ndard materijala za površinsku obradu, 

6. standard za okove, 

7. standard za vijke i čavle, 

8. standard za brusni papir itd. 

b) Standardizacija konstrukcija 

Tipizacija proizvoda dovodi do standardiza
cije sastavnih dijelova proizvoda, a to su sklo
povi, podsklopovi i elementi. Pogon mora imati 
izvje.sne određene veličine, načine vezova, os
novne oblike itd., kojih će se uvijek pridržavati. 
Prijedlog za standarde konstrukcija daje Prven
stveno konstruktor u službi pripreme rada, a 
mogu ga dati i ostali slcibenici služibe pripreme 
rada ili člano,vl. kolektiva pogona. Kao ostali ta
ko i standardi konstmkcija također idu na odo
brenje posebnoj komisiji, koja donosi odluku o 
prihvaćenju prijedloga. Kad je standard prihva
ćen, konstruktor se kod razrade novog proizvoda 
mora strogo pridržavati postojećih standarda, i 
Pojedine standardizirane d ;menzije, spojeve itd. 
primjenjivati na novi proizvod. Standardi znat
no ola,kšavaju rad konstruktora, te je prepo
rnčljivo da se postavljaju u što većoj mjeri. I 
kod konstrukcija je teško reći što se sve može 
standardizirati-. Osnovno je •pravilo :_ standar
d izirati čim više. 

Prvi pokušaj standardizacije ,konstrukcija je_ 
vrlo star. Još 15,16. pokušalo se standardizirati 
građevnu stolariju za jednu kolan ju tekstilnih 
radnika u Njemačkoj. Svi prozori i .Vrata na toj 
koloniji bili su jednaki. Tek nakon francuske 
r evolucije, tj . nakon uspostavlja·nja metričke 
mj ere, ikoja je osnovni preduvjet za standardi
ziranje, stvorena je mogućnost prilaženju izrade 
standara u dimenzijama. Standardiziranjem d:
menzija znatno se usšteđuj u troškovi rra materi
jalima, a n aiPose na skupljim materijalima. Na 
skladi'štu je ,potrebna manja količina materijala, 
što daje uštedu :na obr.tn:m sr~dstvima. Za veće 
pogone (preko 700 radn:ika) preporučljivo je da 
u službi tehničke pripreme rada postoji r adno 
mjesto kome će biti zadatak razrada i kontrola 
staindarda, Svakako da će takav pogon imati 
tada dobro raZl!'ađene standarde. 
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=:::::::::::: ~ (;ruho pi(;ena povr,Jma 

~ Fino pi(jana ,oovršma 

VV Mat po,,ršma, olvorans ,D<),l"I!' 

vv Nepolirana, zatvorene ,oo~ 

V V V Pol/rano, nsok1 s.1q/ 

Preas.;ectnilr 
oa'bora : 

Cr/'ao . Veza na /Jr. .Broj izractenih 
M,.o!ia 
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Na slici 1 priikazan je primjer pogonskog 
standarda za okrugle ,čePove (tiple). Svaki čeip, 
odnosno svaki promjer ,izrađuje se samo u tri 
duljine. U ovome primjeru postoji pet vrsta 
obzirom na promjer. Neke naše tvornice stol'ica 
smanjile su ovaj broj samo na tri. Ovakav za
hvat standardizacije znatno olakšava rad. 

Naročito je važno napomenuti, ukoliko drugi 
konstrukcioni ured projektira artikl za neki po
gon, dužan je pridržavati se pogonskog stan
darda dotičnog pogona. Ukoliko je slučaj da 
tehnički odjel eksPortno.g poduzeća razrađuje 
artikl, tada će vjerojatno postojati standard za
jednice poduzeća predložen od konstrukcionog 
odjela izvo,znog poduzeća, a prihvaćenog i pot
vrđenog od pogona. 

Slika 2 prikazuje dva slučaja standarda za 
preklop vrata ormara. Pogon će se uvijek pri
državati svojih stan'darda i neće od njih od
stwPati. 

S'like 3 i 4 prikazuju primjer standardizacije 
elemenata. Iz navedenih primjera ·najbolje se 
vidi, koliko se tipova proizvoda može izradi:ti 
različitim rasporedom istih elemenata. Ukoliko 
se izvrši kom1binacija još i za nekoliko vrsta 
furnira ili načina ,površinske obrade, broj tipova 
proizvoda znatno se povećava, dok elementi u 
suštini ostaju u svim slučajevima isti. Svakako 
da će u takvoj ,proizvodnji 'radni nalog biti ele
ment, a obzirom na potražnju tržišta, može se 
iz skladista elemenata svakodnevno vršiti kom
pletiranje korpusa prema želji. 

c) Standardizacija površinske obrade 

Standardizacija površinske obrade neophod
na je ukoli:ko se želi trajno ,proizvoditi proizvod 
iste kvalitete. Najbolje je ako je površinska ob
rada standardizirana u okviru zajednice !Podu
zeća. Nosilac i predlagač takvog standarda m~ 
že biti izravno poduzeće koje objedinjuje ne
koliko pogona, ili stručno udruženje. Bez stan
dardizacije površinske obrade ne može se pro
vesti ujednačena kvaliteta površinske obrade u 
nekoliko pogona niti konstantno održati isti 
kvalitet u pogonu. Ti1pizirana ;proizvodnja bez 
standardizirane površinske obrade ne može se 
provesti. · 

· Cesto je slučaj da se stolice uz stanoviti sob
ni namještaj ne Proizvode u tvornici namještaja 
nego u tvornici stolica, što je i normalno. Do
vršene stalke bez površinske obrade ša:lju se u 
tvornicu namještaja i ovdje se definiti<vno do
vršavaju•. Svakako da se na ova jnačin javljaju 
nepotrebni transporti, a pogotovo nepoželjno 
oštećenje. Standardiziranjem površinske obrade 
stolica se može u pot,punosti zawšiti u tvornici 
stoliica, spakovati 'i zaštiti od svili oštećenja i 
tako uputiti na odredišta. Prednosti standardi
ziranja .površinske obrade ·velike su, te bi po
gotovo· bilo nužno i korisno iPT6vesti je u našim 
podu~ećima. 
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Kod standardiziranja površinske obrade va
žan je još jedan moment, a to je da se u stan
dardu nalaze svi stručni savjeti, tako da pred
radnik može utll"ošiti radno vrijeme na kontrolu 
rada a ne na razmišljanje o načinu rada. 

Standardi za površinsku obradu ob:čno obu
hvaćaju ova poglavlja: 

I priprema površ'na, 
II močenje, 

III završna obrada. 

Priprema površina u prvom redu mora obu
hvatiti, odnosno odrediti i1,'o vlage u drvetu, ko
ja je za normalnu proizvodnju •Predviđena 9% 
± 1%. 'Standard mora upozoriti i na momente, 
na koje treba paziti kod održavanja vlage u 
drvetu, a to su: 
a) da drvo prije upotrebe bude pravilno osu

šeno, 
b) da ljepilom unesena voda ne poremet· sadr

žaj vlage u drvetu, što ovis i o ljepilu, načinu 
lijepljenja i sušenja na-kon lijepljenja, 

d) da sadržaj vlage i temperatura u !Pogonu bu
du uvijek normalni. 
Standard u pripremi površ:na treba pred

vidjeti i način brušenja, redo5lijed upotrebe pa
pira s određenom granulacijom itd. Svakako da 
loše pripremljena površina daje i loš kvalitet 
površinske obrade te kod močenja može uzro
kovati mrlje na •Površini i nejednoliki i-zgled 
močenih rpovršina. Kod zapunjavanja može u z
rokovati loše zapunjene površine i upadanje 
laka u IPore, nadalje može loše utjecati na ko
načni izgled obzirom na čistoću i sjaj . 

Nedovoljno pri1Premljena površina, tj. ako 
nije jednolična, glatka i čista ne može postići 
visok sjaj. 

Za površine koje se izbjeljuju također treba 
treba dati standard •brušenja brusnim paPirom. 
Obično se jednako bruse površine za izbjeljiva
nje kao i one koje se ne j;zbjeljuju, te se ne do
bije željeni kvalitet. 

Odstranjivanju otisaka od ,papira i mrlja od 
ljepila također treba posvetiti potrebnu pažnju. 

Močenje također treba stručno izvesti, a 
prethodno odstraniti sve mrlje, smole, masti, 
ulja itd. Tvornica koja proizvodi močila dat će 
brojeve močila i s njima se može s1užiti. 

Završna obrada 'treba predvidjeti i standar
diizirati kvalitet i postUIPke za pojedini kvalitet, 
na primjer: 

Visoki sjaj - strojno poliranje 

1. zapunjenje pora, 
2. 2 X nitrolak za pokuć.',tvo, 
3. 2 X nitrolak za strojno _poliranje, 
4. 'brušenje na tračnoj brusilici, 
5. poliranje na tračno-j lbrusil1ci, 
6. ,poliranje s rotirajućom gladilicom, 
7. !brisanje flanelastom krpom. 



Za svaku vrst završne obrade potrebno je 
dati sva uputstva, odnosno u,Putstva pretvoriti 
u ,standard na isti način kao i u dosadašnjim 
primjerima. 

d) Standardizacija numeriranja 
nacrta 

označavanje 

Isto tako _kao što je potrebno standardizirati 
materijale, konstrukcije i površ:ns'ku obradu, 
i:;otrebno je prou čiti i pronaći najpodesnije stan
darde za prika,zivanje i označavanje nacrta. • 

Već je u ,konstrukcijama rečeno da ima niz 
mogućnosti i niz nač:na numeriranja i označa
vanja nacrta. U pogonu se ne možemo služi ti s 
svim sistemima. Potrebno je odaibrati jedan si
stem i samo njime se •služiti, odnosno standardi
zirati ga, a t ;me i ozakoniti. Bilo bi vrlo dobro 
da se standardiziranje nacrta provede unutar 
zajednice poduzeća. Ovakav standard znatno bi 
olakšao međusobnu kooPeraciju. 

Na sl ici 5 prikazan je standard oznaka za 
površinsku obradu. Ovo je svakako nepotpun 
primjer, koji je potrebno dalje obradili i do
tjerati. Zašto da čitajući nacrt ne možemo od
mah uočiti i kvalitet površinske obrade. 

Stavljanjem ovako malog znaka u nacrt, od
mah je jasno i uočljivo, kakva se kvaliteta po
vršinske obrade predviđa, odnosno želi posti ći. 

e) Standardizacija uslova rada 

Ni ovom prilikom uslovi rada ne smiju se 
zanemariti. Provede li se njihova standardiza
cija, tj. ozakoni briga za radnog čovjeka, a time 
smanji izostanak sa rada uslijed ozlj eda i bolo-

vanja, znatno će se pridonijeti usPjehu proirz
vodnje. Opć im propisima mnoge su zaštitne 
mjere i postupci ozakonjeni, no njihova nado
puna pogonskim standardom još povećava bri
gu za radnog čovjeka. 

f) Standardizacija alata i naprava 

Standardi•zacija alata i naprava pof če stručno 
osoblje u Pogonu d razmisli o alatima i napra
vama, te da pr:mijeni u proizvodnji samo naj
ekonomičnije. Uspjele pokušaje potrebno je pu
tem standarda ozakonili, a neuspjele staviti na 
listu neupotrebljivih. Svakako da standardiza
cija alata i naprava zahtijeva ispitivanja a i in
vesticiona ulaganja. 

Nikada nije dovolj no podvući što se sve dade 
standardizirati, pa tako n iti u ovom kratkom 
Pr ikazu nisu obuhvaćeni svi standardi (standar
di oznaka, odjela, oznaka rad nih mjesta, radnih 
hodova itd.). Svako investiranje vremena i sred
stava u standardiziranje mnogostruka se ispla
ćuje. 
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TYPISIERUNG UND STANDARDISIERUNG IN DER MUBELFERTIGUNG 

Das Einfilhren der Typisierung und der Standardisierung isl e ·ner der grundlegenden EIEmenten 
der Rationalisienung e iner Mobelfabrik. Durch Typisierung, d. h. durch Mindern des Erzeugungsassor
timentes !Wld durch weitere Verbreitung der Typi siereung von ArtLkeln, bzw. Erzeugungstypen auf 
Elemente kommt man zur Standardisierung. 

lm Artikel ist besonder die Bedeutung der Betr:ebsstanda rde und der Untemehmungsgruppen 
- Standarde ,betoni. Es sind Hinwe'se fiir die Sta ndardisierung von Betriebsstoffen, Konstruktionen, 
Oberflachenbehandlung, Nrwnmerierung ,und Besch rei'bung 'Cler Zeichmmgen, A11beitsbedingungen ,und 
Werkzeugen und Vorrich1nmgen gegeben. 

Die Frage, was sich alles im Betriebe stand ard isieren lfusst, .ist schwer zu 1bean1lwonten. E in 
Standandisierungsausschuss muss - durch gute Vorschlage der A V - Leute geholfen - ale Losun
gen, die sich als vorte ilhaft in der Praxis zeigten, standandisieren. 
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TVORNICA NAMJEŠTAJA - ĐURĐENOVAC 

Umjesto starog dotrajalog finalnog pogona Kombinat Durdenovac izgradio je pred izvjesno vrijeme novu 
tvorn:cu namještaja. Ona je nova ne Đamo po vremenu izgradnje~ već i po načinu proizvodnje. Na.ime, u 
suradnji s ekipom stručnjaka Instituta za drvo kolektiv tvornice razradio je program racionalizacije i 
specijalizacije proizvodnje. Umjesto viš·e raznorodnih tipova namještaja tvornica prelazi na proizvodnju sto
lova, da tako uspostavi kooperaciju s onim tvornicama koje će proizvoditi ostale artikle namještaja. 

Kvalitetno sušenje piljene grade pre
duvjet je za izradu dobrog namje
štaja, Za tu svrhu Kombinat Durđe
novac izgradio je moderne sušionice 
opremljene najsavremenijim ureda- · 

jima. 
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Oprema tvornice djelomično je po
punjena a uĐkoro ce biti kompleti
rana najsuvremenijim strojevima. 
Na slici rad na strojevima za bru-

šenje. 

U prcgramu racionalizacije proiz
vodnje posebno se vcdilo računa o 

unutrašnjem transportu. 
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Pojedine faze izrade ploi·a za stolove. 
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Nanašan.ic lakova flrovocli se mc ha

nizil'~1110 - u ovom slul':dn t:trcanjc 

fl ištol.ic!m - u zato urcllcnim kabi-

Dok su se pojed;ne faze površ inske 

obrade nekad obavljale na »klasi
čan« način, danas se primjenjuju me
hanička sredstva za poliranje na vi-

soki sjaj. 

nama. 

IN MEMORIAM 

Dr inž. W i I h e I m K 1 a u d i t z, direktor Inr,~iututa za drvna istraživanja u Braunschweigu, 
poginuo je 30. VI o. g. nesretn'm slučajem. 

Pokojnik je bio poznati naučni radnik J- istraživač na polju primjene i korištenja manje vrijed
nog drva i otpadak:, za ploče iverice i vlaknatice. Kao takvog upozna.li su ga gotovo svi naši struč
njac~ koji na tom polju rade i kojima je on uvijek nesebično pomagao i đavao svoje visoko stručne 
i korisne savjete. Mnogi će ga. se i sjeća.ti, ka.da. je prije više godina poĐjetio našu zemlju i održao 
nekoliko svojih dokumentarnih predavanja iz područja. vlaknatica i iverica, te tom prilikom u poje
dinim tvornicama dao svoje mišljenje o konkretn im tehnološkim problemima. 

Sjećanje o velikom naučenjaku i velikom čovjeku Dr Klaudltzu, koji je i našoj privredi 
zemlji pomagao, ostat će nam u toploj i trajnoj uspomeni. 

F. S. 
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ZA DRVNU INDUSTRIJU 
- KABINE ZA BOJANJE-

SUŠARE ZA DRVO 

UREĐAJE ZA ZRAČNI TRANSPORT 
PILJEVINE I OTPADAKA 

UREĐAJE ZA OTPRAŠIVANJE 

UREĐAJE ZA VENTILACIJU, 

UREĐAJE ZA ZAGRIJAVANJE 
PROSTORIJA TOPLIM ZRAKOM 

UREĐAJE ZA KLIMATIZACIJU 

TRAZITE NAŠE PROSPEKTE 

PROIZVODI PROJEKTIRA MONTIRA 

S A V J E T I N S TI TU TA ZA D R V O U ZA G R E B U, tn. 8. maja br. 82/I. 

raspisuje 
NATJEČAJ 

za · Popunjenje slijedećih radnih mjesta: 

U Naučno-istraživačkom sektoru: 
1. suradnik za površinsku obradu drveta lijepljenje 

U sektoru za primijenjenu tehnologiju: 
2. tehničar za pilansku preradu, 
3. suradnilk za ambalaŽlu, 
4. suradnik za površinsku obradu drveta, 
5. suradnik za organizac:ju rada i proizvodnju u finalnoj preradi, 
6. suradnik za strojarstvo, 
7. suradnik za uređaje gr:janja i klimatizaciju, 
8. suradnik za energetiku, 
9. suradnik za elektrouređaje, 

10. suradnik za unutrašnji transport, 
11. tehničar za energetiku i strojarstvo, 
12. suradnik za analizu tržišta (proizvoda finalne prerade), 
13. suradnik za cetu~ozu i 1papir, 
14. tehn ·čar za laboratorijska ispitivanja ploča. 

Natjecatelji trebaju ispunjavati uvjete iz čl. 31. za,kona o javnim sJuŽlbenicima, a surad
nici još i uvjete iz čl. 54----57. Za·kona o organizaciji naučnog rada. Uz molbu treba priložiti 
posljednje rješenje o postavljenju, odnosno una predenju, popis naučn:ih i stručnih radova i 
kratku biografiju. 

Za radna mjesta suradnika traži se odgovarajuća falmltetska ~,prema i to: pod 1 i 4 mogu 
se natjecati drvnoindustrijski inženjeri, .pod 6, 7 i 10 strojars,ki inženjeri, pod 8 strojarski li 
elektroinženjer, pod 9 elektroinženjer, pod 12 diplomirani ekonomist i pod 13 kemijski inže
njer. Za tehničare_ se traži odgovarajuća srednja škola 

Suradnici trebaju poznavati najmanje jedan strani jezi>k. •Potrebna je S-godišnja .praksa 
u stmci, a za r adna mjesta pod 2, 11, 13 i 14 5- godišnja praksa i za radna mjesta pod 6, 7. 8, 
9 i 10 trogodišnja praksa. Za radna mjesta pod 1 i 4, ukoliko se natječe kemijski inženjer, 
3-godišnja praksa. 

misiji. 

Putni i sel'dbeni troškovi kao i troškovi odvojenog života padaju na teret ovog I•nstituta. 
Rok natječaja je 15 dana od objave. Molbe taksirane s 50 dinara dostaviti natječajnoj ko-

INSTITUT ZA DRVO, ZAGREB 
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DUBELFIX izrađuje decenijama strojeve 

i automate za bušenje rupa za moždanike, automate za nanašanje 
ljep]a i utiskivanje možda.nika za serijsku proizvodnju vrata., 
prozora i namještaja. 

Typ KO 

Stroj za podrezivanje te 
horizontalno i vertikalno 
bušenje rupa za možda
nike u proizvodnji sto· 
lova, stolica i tapec:ra
nog namještaja 

Typ AKK 

Univerzalna buši• 
lica za moždanike 
za korpusnl na• 
mještaj 

ANTON BILEK MASCHINFABRIK 
PHILIPPSBURG / BADE.N - ZAP. NJEMACKA 

Stroj za podrezivanje, 
pr&filiranje i bušenje 
rupa za moždanike u 
proizvodnji namještaja 
skandinavskog tipa. 

žICNICA LJUBLJANA, TRŽAŠKA CESTA 49 

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA I RAZNE NAPRAVE ZA EKSPLOATACIJU ŠUMA 

visokoturažne frezere, 

formatne kru!ne pile, 

polir-mašlne, dvovalj

čane brusilice, brzo

hodne preše, aparate 

za dodavanje -

U svom sastavu podu
zeće raspolaže ljevao
nicom obojenih metala 

SVI SU NAŠI PROIZVODI 
VISOKOKVALITETNI 

brusilice za alat I buši

lice, sušare za drvo i 

turnir svih vrsta, mo

torna vitla i vozne ma

čke za transport tru

paca kod eksploata~iJe 

TRAZITE 
NAŠE PONUDE! 
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PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NAŠOJ , . 
ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA 

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA: 

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE, TRACNE PILE, CIR
KULARE, POVLAČ:NE PILE, KLATNE PILE, OBLIČ:ARKE, TRUP
Č:A'RE, HORIZONTALNE BUŠILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA 
Č:VOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN
CANE GLODALICE, TRArč:NE BRUSILICE, VALJAČ:ICE, RAZME
TACICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE 
BRUSILICE PILA. 

-- - . -----7-----

B R A·T S yy·o 
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