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PROIZVODI STROJEVE I OPREMU 
ZA DRVNU INDUSTRIJU 

PROIZVODNI PROGRAM: 

- Visokoturažne stolne i nadstolne 
glodalice 

- »Karusel«, kopirna glodalica 

- Formatne kružne pile 
- Polirne strojeve za visoki sjaj 
- Dvovaljčane i vibracione brusilice 
- Brusilica za oštrenje alata i te-

stfra 

- Oscilirajuća bušilica za ovalne 
rupe 

- Stroj za izradu ovalnih čepova 

- Stroj za brušenje štapova 

- Aparat za zaštitu radnika i doda-
vanje drvoobrađivačkim stroje­
vima 

- Sušare za plemeniti i slijepi fur­
nir: 

- na mlaznice »Dilsentrockner« 
sa i bez trake, propusne itd. 

- Sušare za drvo: 
- pTP!10Sne sa grijanjem parom 

ili na ložPnje piljevine 
- opremu za sušare u zgradi u 

kapacitetima od 4 m1 dalje 
- Kabine za nitrolakiranje 

sa i bez vodene zavjese 

Karusel kopirna glodalica 

Visokoturažna nadstolna glodalica 

- Sušare za lakove 
Individualna oprema po narud­
žbi 

U PRIPREMI: 

- postrojenje za čelna spajanje 
drveta 

- novi tipovi strojeva za poliranje. 

- nove savremenije opremljene 
glodalice sa više okretaja i KS 

- komorne sušare za drv-0 u 
montažnim hangarima itd. 

VLASTITA U'.VNICA OBOJENW 

METALA 
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ŠPIRO KOPITOVIĆ, dipl. inž:. 

Goraž:đe 

Primjena lenolnog ljepila za lijepljenje 
hladnim postupkom 

I. Uvod 

Razvoj drvne industrije uvjetovao je unapređe­

nje tehnike lijepljenja. Kožna, koštana i osta~a pri­

rodna ljepila sve vi,š,e izlaze iz upotrebe i ustupaju 

mjesto sintetskim ljepilima. Svaka vrsta sintetskih 

ljepila ne može odgovoriti svim :potrebnim uvjetima, 

koji su od važnosti .kako za samo lijeplj,enje, tako 

i za kvalitet lijepljenih proizvoda. Zbog toga se tra­

že razne modifikacije i iznalaze mogućnosti da se 

postignu što bolja svojstva lijepljenih proizvoda/. Li­

jep1jenje vrućim postupkom je negdj,e nepristupačno, 

pa se zbog toga traže mogućnosti lijepljenja hlad­

nim postupkom. Ako ie još uz to potrebno da lijep­

ljeni proizvodi budu vodootporn~, onda zaista takvo 

rješenje zahtijeva mnogo truda, da s•e pronađe ve­

zivno sredstvo, koje će udovoliiti tim zahtjevima. 

Lijepljenje montažnih drven;h elemenata, koji 

služe prvenstveno u građevinarstvu, nepodesno je, 

a u nekim slučajevima skoro nemoguće izvesti vru­

ćim postupkom. Znači, u takvim slučaj ,evima mora 

se pristupiti lijepljenju hladnim postupkom. Pošto 

su takvi e lementi često doženi promjenljivim uvje­

tima ili atmosforilijama, potrebno dh je lijepiti vo­

dootpornim ·ljepilima. ,Za tu su svrhu za sada naj­

pogo,dnija fenolna ljepila. Problem koii se javlja u 

ovom slučaju je pitanje učvr,ščivača. Kao jedno od 

naipogodniiih sredstava da se omog;1ći vezanje f.e­
nolnog ljepila na nižim temperaturama je p-toluol­

sulfonska kise[ina. Prilikom upotrebe ove kis,eline, 

treba voditi računa i o tome da ona može razarajuće 

djelovati na drvo. Problematikom lijepljenja fenol­

nag ljepila hladnim postupkom, između ostalih , na­

ročito se bavi N. T. Romanov (SSSR). 

IJ. CILJ ISPIT[VANJA 

Kako je pitanje lijepljenja hladnim postupkom 

kod nas relativno malo obrađivano, to je cilj ovih 
ispitivanja slijedeći: 

- da se ispita mogućnost primjene fenolnog lje­

pila, proizvodnje PHOI Goražrle - VitkovLći, s p~to­

luolsulfonskom kiselinom vlastite proizvodnje kao 

učvr&ćivačem w. lijepljen je hladnim postupkom; 

- da se ispita koji procent učvr~ćivača najbolje 

odgovara, tj. koje učešće 1'00-tne kiseline u odnosu 
na smolu daje najbolju ,čvrstoću veza; 

- istovremeno kroz ispitivanja će se ustanoviti 

vodootpornost proizvoda, odnosno vodoo1tJporn01st sa­
mog ljepila s učvršćivačem. 

Osnovne karakteristike naveden.cg fenolnog lje-
pila su ove: 

boja - smeđa sa slabim mirisom na fenol 
viskozitet - 600 - 1000 oP 
suhi ostatak - oko 55% 
pH-vrijednost - 8,5 

spec. težina kod 20°c - 1,150 do 1,200 gr/cm:t 

sadržaj slob. fenola - oko 1,210/o 
sadržaj slob. formaldehida - oko 0,33'% 
vrijeme uskladištenja kod 20°c - oko 2 mjeseca. 

Prilikom lijepljenja hladnim postupkom, a upo-

trebom ovog ljepila, specifični pritisak je 5-7 

kp/ cm2 , a otvoreno vri}eme prilikom prešanja naj­

manje rn minuta . . Vrij,eme upotrebe ljepila promi­

j,ešanog s učvršćivačem je, kod z.o-0c, oko 2 sata, a 

vrijeme želiranja oko 3 sata. 
Trajanje prešanja, tj. vrijeme prešanja u zavis­

nos<ti o temperarturi, je slijedeće: 

temperatura (OC) 20 25 30 35 

vrijeme prešanja (h) 6 3½ 2 1 ½ 
Uglavnom temperatura prešanja ne bi smjela biti 

ispod + 170,e_ Vlaga drva za lijepljenje treba. da se 

kre6e 5-18!0/o. Nanos lj epila pcžel jan je da bude­

obostran, i to u količini cca 200 gr/ m 2 . 

III. LABORATOR/IJSIKA PR10IZVODIN1J A PLOČA 

Za potrebe ovih ispitivanja proizvedeno je 1:5 ko-­

mada troslojnih &per-ploča u laboratorijskoj pr1eši. 

Prema cilju ispitivanja, izrađeno je 5 grupa ploča, 

a od svake grupe po 3 ploče. Za prvu grupu ploča 

učešće učvnšćivača, u ,odnosu na ljepilo, bilo _ie 21%, 

za drugu 2~%. za treću 28%, za četvrtu 331% i za 

petu grupu 38'0/o.· Kao što je navedeno, sve šper­

ploče su troslojne, slijedeće konstrukcije: 1 15 + 3, 

5 + 1, 5 = 6,5 mm. Nanos ljepila bio je obostran, s 

ukupno 200 gr/m 2, a vlaga furnira 10-1210/o. Tempe­

ratura prilikom prešanja bila je oko 20°c, specifični 

pritisak 6 kp/ cm2 i vrijeme prešanja 6 sati. Otvo­

reno vrijeme je bilo 15.........:2,0 min. 
Kako je svrha upotrebe ovog ljepila lijepljenje 

masivnog drva, <to je radi toga izlijepljeno 2·0 kom. 

epruveta iz!l'.'ađenih od bukovog parenog drva, s oko 

7°/0 vlage, po 'DiliN-u 53351, a prema slici lb. Vrijeme 

prešanja i ostali uvjeti bili su kao kod izrade {Jper­

ploča, s tom razlikom što su ove epruvete rnđene 

samo s 281% učvršćivača u odnosu na fenolnu smolu. 

Razlog što se radilo sa šper-pločama, ma da je 

ovo ljepilo predviđeno zia lijepljenje masivnog drva, 

je taj što je iz šper-rploča bilo moguće izraditi mnogo 

više epruveta, te su onda zaključci iz dobijenih re­

zultata vjerodootojniji. Pošto se utvrdilo najpogod­

nije učešće učvršćivača, onda su se lijepHe epruvete 

samo s tim procentom učvršćiva.ča. 

IV. IZRADA EPRUVETA 
I ME'DOiDOLOGIJA OBRADE REZULTATA 

IV.1 Izrada epruveta 

Nakon završenog prešanja, šper-ploče su bile pro­

pisno v-rijeme na klimatiwciji, a zatim 1su rezane 

111 



epruvete, čije su dimenzije po J'US-u D. A., 0,67 , sl. 
la. Iz svake ploče izrezano je po 30 epruveta, tj. 
ukupno 450! epruveta. Jedna trećina je ispitivana., tj. 
kidana na suho, zatim jedna trećina nakon testa 
A W-100 i konačno posljednja trećina nakon testa 
WBP. 

Kao što je prethodno navedeno, izrađeno je 20 
epruveta iz parenog bukovog drva, od kojih je 10 

~! [ 
/00 a. 

i i 11 

n1 

b. r 
f L-'------1 ___._____,,I i----L.! _ 

Slika 1. - Oblik i dimenzije epruveta: a) prilikom 
lijepljenja furnira, b) prilikom lijepljenja masivnog 

drva 

ispitano nakon 7 dana klimatiZJacije n<;1. sobnoj tem­
peraturi, a 10 epruveta poslije testiranja, i to 7 dana 
na sobnoj temperaturi i 7 dana u hladnoj vodi. 

Tabela 1 

IV.2 Svojstva ploča 

Sv,e epruvete su ispitivan e na univerzalnom stro­
ju za ispitivanje materijala RM-104, od 10 tona, ma­
đarske proizvodnje . Cvrst.oća veza za šper-ploče ra-
đena je po standardnom obrascu: · 

3P 
T - ----- - kp/ cm2 

b. 1 (n-1) 

T = čvrstoća veza u kp/ cm2 

P = sila kidanja u kp 
b = širina epruvete 2,5 cm 
1 = dužina smican ja 1,0 cm 
n = broj slojeva šper ploče 
Cvrstoća veza kod epruveta iz masivnog drva ra­

đena je po obrascu 

. P max P max 
T B --- ~ --- - kp/ cm2, gdje je: 

F t. b. 

rn = čvr'toća vezivanja u ~p/ m 2 

P max = maksimalna sila kidanja u kp 
P = lijeplJena površina ispitivanja u cm2 

t = dužina lij,epljenja površine u cm 
b = širina lijepljenj a površine u cm. 

IV .3 Matematičko-statistička obrada podataka 

Radi davanja ocjene dobijenih rezultata, izvrše­
na je matematičko-statistička obrada, gdje su upo­
trebljene slijedeće matematičko-statističke vehčine: 

1 = broj epruveta u ploči, 
k = broj ploča u grupi, 
n = broj epruveta u čitavoj grupi, 
x = aritmetička sredina kod pojedinih ploča, 

x = aritmetička sredina čitave grupe ploča, 
m = srednja gr,eška aritmetičke sredine, 
s_ = standardna devijacija između ploča u grupi, 
VzC¾) = varijacioni koeficijent između ploča u 

grupi, 
pz(%) = relativni interval vjerojatnosti u odno­

su na srednju vrtijednost kod 95'% sta­
tističke sigurnosti. 

Srednje vrijednosti čvrstoće lijepljenja (kp/cm') kod fenolnog ljepila za lijepljenje hladnim postupkom 

Zaj edni,čka 
Grupa Test I ploča II ploča III ploča srednja 

vrijednost 

I Na suho 15,2 14,9 15,1 15,1 
•s 211,10 učvršćiva,ča AW-100 10,6 10,0 10,7 10,4 

WBP 7,7 7,9 7,1 7,6 

II Na suh o 20,4 19,4 19,3 19,7 
s 240/o učv-ršćivača AW-100 12,9 11 ,9 11,7 12,2 

WBP 10,2 10,0 W,3 10,2 

III Na suh o 23,3 23,5 23 ,4 23,4 
s 28'/o, učv•ršćivača 

AW-100 16,1 15,9 15,6 15.9 
WBP 12,5 12,6 13,1 12,7 

IV Na suho 19,0 20,2 20,2 19,8 
s 33"/o učvršćivača AW-100 121 11,3 11,6 11,7 

WBP 9,3 9,9 9,8 9,7 

V Na suho 16,2 16,1 16,1 16,1 
s 33"/o učvršćivača AW-100 10.8 10,8 10,7 10,8 

WBP 7,8 7,6 7,9· 7,8 

fl2 
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Slika 3. - Zavisnost čvrstoće lijepljenja (Kp/cm2) od vrste tretiranja kod fenolnog ljepila za lijepljenje hlad­nim postupkom na bazi srednjih vrijednosti 

V lliEZULTATI ISPI11IVANJA 

Poslije završ,enih ispitivanja i testiranja, dobi­
jeni rezultati su obrađeni i prtikazani na priloženim 
tabelama i grafikonima. 

VI ANALIZA DOBIJENIH REZULTATA 

VI,1 čvrstoća veza kod šper-ploča 

Iz dobijenih rezultata s,e vidi da je čvrstoća veza 
najbolja. kod treoe grupe ploča, s učesćem učvršći­
vača. (10-0 '%-tnog) 28 "% u odnosu na feno1niu smolu. 
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Tabela 2 
čvrstoća lijepljenja fenolnog ljepila hladnim postupkom u kp/cm2 

Matematičko statistička ocjena 

(1) 
-~ 

C :;l "' ~ "' ·e 
'" .s: .µ S:::n, 

"' "' ;<.) <!J -~ C 'O-~ .2~ 
ć: (1) 9 o c:: """t> C.·-

Oznaka 1 k N tk-1 :a~.§ ·E -~,§ :>"'"' ,g ~ 11~ 

:;l ~ ~ "' 
<l)J;d> ,e C <!l f{S ::::ai ·ai::::- ·2ai:3 Cll <!) '-< ai..,. (l) ..., (1) "'C, 

D. 1ii ~ N~> .i: c-~ U)~ :>.s: .,. :> 

15,2 
Ljepilo ,s 2'1!l/o učvršćivača 10 3 30 4,30 14,9 15,1 15,0-15,2 ± 0,16 1,05 

15,1 
20,4 

Ljepifo ,s 24!0/o učvršćiva,ča 10 3 30 4,30 19,4 19,7 19,2-20,2 ± 0,61 3,09 
19,3 
23,3 

Ljepilo s 2f1J/o učvršći,vača 10 3 30 4,30 23,5 23,4 23,3-23,5 ± 0,10 0,4.3 
23,4 
19,0 

Ljepilo s 33'3/o učv,ršćivača 10 3 30 4,30 20,2 19,8 19,3-20,3 ± 0,65 3,30 
20,2 
16,2 

Ljepilo s 38l/o učvršćivača 10 3 30 4,30 16,1 16,1 16,0-16,2 ± 0,07 0,44 
16,1 

Ta•bela 3 
Ocjena svojstva čvrstoće lijepljenja fenolnog ljepila 

Brva grupa III-I Treća grlllPa III-II Druga grupa 

Oznaika X3 S3 ma X3 - x2 x2 

Y m2 + ma2 
S2 m2 X2-X1 Xl S1 m1 

V 

II-1 
X3-X1 

I grupa ,s 2113/o učvršć. 
II grupa s 241¼ učvršć. 15,1 0,1 6 0,029 78 >3 23,4 0,1 0,018 30>3 

statistički 
opravdano 

19,7 0,61 0,111 32 > 3 
sta tistič'ki 
opravdano III grupa ,s 28l/o učvršć. statistički 

CJipravdano 

četvrta grupa III-IV Treća grupa, III-V Peta .gr,upa IV-V 

Oznaka X4 S4 m4 xa - X4 xa Sa m a xa - xs X5 ms X4-X5 vm23 + m2~ vr-,m- 2_3_+_ m_ 25- y-m24 + m2s 

III grupa s 283/o učvršć. 
IV grupa s 33% učvršć. 

V grll[)a s 383/o učvršć. 

Tabela 4 

19,8 0,65 0,119 27 > 3 
sta tisiti./\ki 
opravsdano 

23,4 0,1 0,018 104 > 3 
statis4i6ki 
opravdano 

16,1 0,07 0,013 29 > 3 
sta tis4ički 
o1pravdano 

čvrstoća lijepljenja fenolnog ljepila (montažno lijepljenje) u ,kp/cm2 

Matematičko statistička ocjena 

Oz,naka 

Epruvete klimatizirane 
7 dana na sobnoj temperaturi 

Epruvete klimatizirane 7 dana 
na sob. temperaturi i 7 dana 
treUrane u hladnoj vodi 

z 

10 

10 

Cvrstoća kod ostalih prooenata učeš&. učvrsc1vača 
je niža. Međutim, u svih pet slučajeva, čvrstoća ve­
za je zadovoljila s gledišta standarda za šper-ploče, 

posmatrajući epruvete koje nisu tretirane u ključla­

loj vodi. Ali, kod učešća 21!0/o i 380/o učvršćivača, e­
pruvete nisu pokazale baiš zadovoljavajuća svojstva 

kod testa A:.W-100.1 i WBP. Cak se d esilo da su se neke 
epruvete kcd testa WBP raslojile, i nisu se mogle 
ispitivati. 'N. T. Romanov je takođeT vršio ova ispi-
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(1) 

C·"' .µ ,u+> 
"':g "':g ~ ~ii -~.§ 'd . ..; 
<!) <!) s:i~ 

C <!l ::::;,~ 
al:,;, c-~ 

·0<2' "':> '-< (1) 

i~ '-<'-< ..., (1) "'o 
P. :> {/j :> rfl'C) :> ;s: 

66;72;66;74;68 
79; 71; 72; 65; 74 65-79 71 ± 4,5 6,3 

40;42;46;43;40; 
44;43;41;42;43 40-46 42 ± 2,0 4,8 

tivanja i dobio da je najpogodnije učešloe 128 % 
p-toluolsulfonske kiseline u odnosu na fenolnu smo­

lu. Međutim, rezultati u apsolutnim iznosima se raz­
likuju, jer to ovisi i o načinu ispitivanja i obliku 
epruveta za ispitivanje. Matematičko statistički s,ru 

obrađeni podaci čvrstoće na suho. Razlike u svoj­
stvima, obzirom na učešće učvršć:iva,ča u 'ljepilu, su 
se pokazale kao statistički opravdane. Znači da se 
radi o vjerodostojnim rezultatima, 



VI.2 Test vodo.otpornosti 

Dvije trećine svih epruveta je testirano, tj 1/3 
po testu AW-lOOi i 1/ 3 po testu WBP. Naročito so­
lidne rezU!ltate, nakon ovih itestiiran}al; pokazale su 
epruvete s 2'8'% učešća ucvršćivača u odnosu na 
smolu. 

VI.3 čvrstoća veza kod lijepljenja masivnog drva 

Ba,š zbog toga što je svrha ovog ljepila lijeplje~ 
nje masivnog drva, izrađene su dvije grupe epru­
veta, od kojih je prva grupa Mimatizirana 7 dana 
u normalnim uvjetima, a druga grupa je poslije 7 
dana klimatizacije potapana u hladnoj vodi u tra­
janju 7 dana. Epruv,ete su pokazale solidna svoj­
stva vezne čvrstoće, čiji rezultati su prikazani u 
tabeli br. 4. 

VII ZAKLJUČAK 

Po zavnšetku ispitivanja, obrade i analize rezul­
tata, može se zaključiti slijedeće: 

- fenolno ljepilo, proizvodnje 1:mfCI- Goražd~ 
Vitkovići, za lijepljenje hladnim postupkom odgova­
ra svojoj namjeni; 

- · najvišu, veznu- -cvrstoću , ~čvrstoću :J.ijepijenja) 
pokazalo je ljepilo s 28% učešća lO0IO/o-tne p-toluol­
sulfonske kiseline u odnosu na smolu; 

- lijepljeni proiŽvodi, tj : šperploče i lijepljene 
epruvete iz parenog bukovog drva, pokaza-li su so­
lidna svojstva vodootpornosti; 

- lijepljenjem epruveta masivnog drva, ustano­
vilo se da ovo il.jepilo odgovara traženoj narr~jeni i 
da se s vremenom prešanja :kod 2rQ'OC može ići niže 
obzirom na vrijeme želiranja. 
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DIE ANWENDUNG DES PHENOLHARZLEIMES BEI DER KALTVERLEIMUNG 

Zusamme1IJJfassu.ng 

In d iesem Alrti:kl wurde der Ei1111fliuss <les Harteranteiles aiuf dle BLndefes,1J1gikeit lbei! KaLtleiun­
bindungen nachgepriift. 

Elin Pheno,lha1rzleirm 1PHCI - Go,ražxie - Vitkovi6i diente a1s Vers1uchsrbi:nrdemi>ttel. 
Die Venuche wwden Gruippenweise mit verschiedenen P110zent-sa'tzen des Har'iers d1U1rchgeftihrt. 

Na,ch der A•uswertu111g der gewoIJJnenen Resultate rbewiess s1vch eim Priozentsaitz von 28ij/o Harter a,urf 
die Harzmenge als das beste VerhaltlllJis, da,ss d1e Hi:ichs,tweiite der BiITTJdefestig,keit erireichte. 

Obworhl die Versuche nur ,mit F'Ulnnier,platten durchgeftihirt wurden, durJite main ai111nehmen, dass 
s,ich die Beschluss,e auch aiuf Masivholzverle1mumgen b eziehen korunten. 
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ANTUN GROS, inž:injer, Pakrac 

lskorisćenje sirovine u proizvodnji mozaik parketa* 

1.0 Uvod 

Kolijevka mozaik-par~eta je Švicarska, a danas 
ga uveliko proizvode i ostale evropske z,emlje. U 
našoj zemlji, a posebno u SRH, proizvodnja mozaik­
-parketa dosiže kulminaciju u l\916,0. godini. Razlog 
tome je velika potražnja za parketom kod nas i u 
inozemstvu. Na:ša ,građevinska operativa nije ma­
sovno usvojila mozaik-parket, dijelom radi problema 
liijepljenja, dijelom Tadi pogrešnog shvaća1nj1a da je 
mozaik parket tanak. 

Prednost proizvodnje mo,zaik-parketa ispred kla­
sičnog je u većem iskori,šoenju sirovine, mogu6nooiti 
masovne proizv,odnje i iskorišćenju sitnije građe. 

Kod nas su dimenzije lamela i ploča mozaik­
-parketa kao i tolerancije dane u JUS D.D6.0t21l od 
1. V 119:63. Kao sirovina s}uži piljena gra:đa (obrub­
ljena ili neobrubljena) hrasta1 bukve ili drugih tvrL 
dih listača. Od dimenzija sirovine, u proizvodnji 
mozaik...,parketa najvažnija je debljina piljenice. 1:0na 
uvjetuje šlirinu lamela mozaik-parketa i zato mora 
imati odgovarajuću vrijednost. 1Za proizvodnju mo­
zaik-parketa mogu se koristiti i pilanski otpaci. No 
skupa manipulacija otpacima i slabo koris6enje ka­
paciteta ne čini ovu sirovinu naročito prikladnom 
za masovnu proizvodnju. 

1.1 Način proizvodnje 

Prva proizvodnja moe:aik-parketa za.počela je na 
strojevima za obradu drva opće namjene. Obrada 
je vršena na vi.šelisnoj kružnoj1 pili i dvostranod bla­
njalici. Usporedo s povećanjem proizvodnje, počeli 
su se razvijati i specifični strojevi za proizvodnju 
mozaik-parketa, koji su više ili manje mehanizirani. 
Svi se ti strojevi mogu po osnovnoj konoepcij<i po­
dijeliti u dvije grupe, i to prema redoslij,edu ope­
racije. 

U prvu grupu spadaju strojevi kod kojih je prva 
faza blanjanje, druga uzdužno raspiljivanje i treća 
izrada lamela. Ovaj postupak prerade dalje će se 
označavati kao S-postupak. 

1U drugu grupu spadaju strojevi kod kojih je prva 
faza poprečno raspiljivanje u da,ščice dužine lamefa, 
druga blanjanje i treća iz:rada lamela; Ovaj postupak 
prerade dalje će se označavati kao W-postupak. 

U ,pralksi se dugo vremena vodila disikusija o 
prednostima i manama jednog, odnosno drugog, na­
čina proizvodnje moe:aik-pariketa.. Mišljenja koja su 
iz toga proizašla mogla bi se ovako rezimirati: 

- tehnološki proces koji koristi prvu grupu stro­
jeva, S-postupak, većeg je !kapaciteta, ali je iskoriš­
ćenje sirovine relativno manje; 

- tehnolo&ki proces koji koristi drugu grupu 
strojeva, W-postupak, manjeg je kapaciteta, ali je 
iskori,šćenje sirovine veće. 

* Pod ovim naslovom izrađen je i o'branjen diplom­
ski rad na Viišoj tehničkoj škoH za finalnu obradu 
d-rva u NrovoD Gradiški. Dozvolom autora radnja je pri­
premljena za štami!),u 111 redakciji čas·opisa »Da:vna indu­
strija«. Stnični redaktor dr S-tanko Badjum. 
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Badjun S. i Brežnjak M. (1) su u svojoj studiji 
analizirali proces proizvodnje i utvrdili iakorišaenje 
sirovine u proizvodnji mozaik-parketa 6-,postupkom. 

Objavljenih podataka o procesu i iskorišćen~u si­
rovine u proizvodnji mozaik-parketa W-postupkom 
nema. 

2.0 C i 1 j r a da 

Zadatak je ovog rada analiza iskoriooenja siro­
vine u proizvodnji mozaik-parketa W-postupkom. 
U taj e:adatak je uključeno i određivanje: 

- veličine otpada kod prerade piljenica u dašči­
ce za izradu lamela moe:aik parketa, 

- iskorišćenje sirovine iz tri različite :kvalitetne 
grupe, 

- učešće klasa lamela mozaik-parketa prema 
kvalitetnim grupama sirovine, 

- komparacija iskorišćenja sirovine kod S, od­
nosnoW postupka. 

3.0 O p i s te h no 1 o š kog p r o c e s a 

Analiza opisana u ovom radu izvršena je u jed­
nom našem pogonu, koji za izradu moe:aik-parketa 
koristi strojeve W-postupka. Prerada se vrši s jed­
nom garniturom strojeva »Weinig« i sa1stoji se od 
slijedećih operacija: 

- raspiljivanje piljenica u daščice dimene:ija 
prikazanih u tabeli 1, 

- sušenje da,ščica u sušarama, 
- raspiljivanje daščica na dužJine koje odgova,-

raju dužini lamele (lamel-popruge), 
- blanjanje lamel-popruga, 
- raspiljivanje lamel-popruga u lamele, 
- razvrstavanje lamela na traci, 
- slaganje ploča mozaik-parketa, 
- pakovanje. 
Lamele u pločama mozaik-parketa su dimenzija.: 

120x8x24 mm. Za njihovu izradu potrebne su pilje­
nice čije debljine nakon sušenja nisu manje od 26 
mm. Zbog varijacija debljina unutar dasaka, doga­
đa se da se sirovina, zbog manje debljine, mora 
preraditi u lamele dimenzija 120x8x20 mm. 

Tabela 1 

Dimenzije daščica u mm za izradu lamel-popruga 

Duži,na lamela širina lamela 

ctl ctl ... ... 
ctl QJ ctl 

QJ 

-~ ctl ·s -~ 
ctl ·s 

>CJ 'o' .e >CJ ·2 .s 
'O 

'"' ,N "Q >ifl >N 
ctl ... .g cu ,-cs '--< .g cil 
'O ,.Q ~ "d ,.Q ~ 

130 1 120 10 24 2 16 8 
260 2 240 20 35 3 24 11 
390 3 360 30 45 4 32 13 
520 4 480 40 55 5 40 15 
650 5 600 50 65 6 48 17 
780 6 720 60 75 7 56 19 
9110 7 840 70 85 8 64 21 

1030 8 960 70 96 9 72 24 
1150 9 1080 70 107 10 80 27 



Operacija raspiljivanja piljenica u daščice pred­
stavlja fazu prerade, koja jako utječe na rezultat u 
proizvodnji mozaik-parketa. Ova faza prerade otpada 
ako se kao sirovina koristi tehnički otpadak, čije 
su dimenzije bilo koja kombinacija dimenzija u ta­
beli l. Dimenzije daščica u tabeli 1 uvjetovane su 
konstrukcijom strojeva za W-postupak prerade. 

Piljenice dovoljno prosu,šene na zraku i zatim 
raspiljene u daiščice zahtijevaju znatno manje vri­
jeme sušenja. To omogućuje sinhronizirnni kontinu­
itet u proizvodnji i normalan tok druge operacije. 

Lamele mozaik-parketa su proizvodi koji zahti­
jevaju naročito preciznu obradu. Raspiljivanje daš­
čica u lamel-,popruge treba biti stalno pod kont'fO­
lom. Međusobna paralelnost reza kružnih pila, oko­
mitost na uzdužnu os lamel-popruge i finoća. reza 
su faktori koji utiču na slaganje lamela u ploče. 

Blanjanjem lamel-popruga, kao trećom operaci­
jom u proizvodnji, definira se širina lameia. 

Konačna faza u pr•eradi mozailk-parketa W-po­
-stupkom je izrada lamela. Lamele su jedan od ri­
jetkih finalnih proizvoda, čije se lice obrađuje samo 
kružnom pilom, bez d alj nje finije površinske obrade. 

Vještina i dobar vid, uz poznavanje strukture i 
uvjeta kvalitete mozaik-parketa, osnovne su kara'k­
teristike za rad na razvrstavanju lamela. 

Slaganje lamela u ploče maziaik-parketa vrši se 
gotovo svagdje ručno. Vrlo skupim strojem za me­
hanizirano slaganje lamela rijetko se gdje završava 
proizvodnja ploča mozaik-parketa. Ljepljivim papi-

rom ili mrežom od niti, lamele se spaJaJU u ploče 
mozaik-parketa, dimenzija 480x480 mm. 

Sistematska kontrola u proizvodnji mozaik-par­
keta jedan je od važnih uvjeta za dobar proizvod. 
Uzorke za kontrolu d imenzija trebalo bi uzimati 
svakih 30 minuta, iza svake faze prerade. Obaveznu 
kontrolu treba svakako vršiti nakon mijenjan(ia ala­
ta na pojedinim strojevima. Osim ove kontrole, po­
tr,ebno je vršiti kontrolu kvalitete obrade, kvalit~te 
drva i ujednačenosti boje. Ona se u praksi vrši na 
razne načine. Propisima JUS-a ovaj važan uvjet za 
kvalitet mozaik-parketa trebalo je također detl'ini­
rati. 

4.,0 Metoda rada i materij a l 
za istraživan j e 

Za izvršenje postavljenog zadatka izabrana je si­
rovina koja je grupirana u 3 kvalitetne grupe. Gru­
pacija je izvršena prema stvarnoj sirovini kOlja se 
u spomenutom pogonu prerađuje. Podaci o analizira,.. 
noj sirovm1, prema kvalitetnim grupama koje su 
ozna.čene slovima A, B, C, doneseni su u slijedećem 
pregledu. 

Kval i tetna grupa 

A B C 
drvna masa (m3): 1.339 1.382 0.546 
težina (kg) : 13119,617 1307,8>5 441 ,31 
dužina (cm): 50 200 510 
širina (cm): 8 rn 8 
debljina (mm): 27,75 2'5,5 215,'5 
komada: 200 100 100 

Struktura: 

Oznaka klasa kom. % 

samica (blistača): M 1 0,5 
samica (blistača): III 6 3,0 
samica (blistača): 

samica (bočnica): M 58 219,0 
samica (bočnica): HI 118 59 ,0 
samica (bočnica): IV 17 5,8 
obrubljene daske: 
obrubljene daske: 

Zastupljenost pojedinih kvalitetnih grupa uzeta 
je prema kohčinama u godi•šnjoj proizvodnj i spome­
nutog pogona. Sirovina ,svih grupa prerađena je u 
uvjetima redovne proizvodnje. 

Potrebna mjerenja vršena su prije i poslije izra­
de dasaka u daščice te nakon sušenja i izrade lamela. 
Mjerenja po fazama prerade nisu vršena. Težine su 
mjerene s ta,čnošću O,Oll kg, dužine i širine s tač­

nošću 0,5 cm, a deblj ina s tačnošću od 0,1 mm, i to 
n a dva različita mjesta. Obračunavanje vorumena 
sirovine, po1uproiwoda i gotovog ;proizvoda vnšeno 
je na bazi nominalnih dimenzija. Prema tome je is­
korištenje i veličina otpatka iziraču111a:to iz nominal­
nih vrijednosti sirovine, poluproizvoda i gotovih pro­
izvoda. 

Iskorišćenje sirovine u proizvodnji mozaik-par­
keta određeno je kod prerade samica u daščice i pre-

kla:sa lwm. ~/o klasa kom. ~/o 

M 1 1,0 
III 8 8,0 
IV 9 9,0 
M 3 3,0 
III 32 32,0 
IV 47 47,0 

M 43 43 ,0 
III 67 57,0 <: 

rade daščica u lamele, odnosno slaganje lamela u 
plooe. Ovakvo praćenje iskoriš6enja sirovina u pro­
izvcdnji mozaik-parketa učinjeno je iz praktičnih 
r azloga. 

Rezultati istraživanja o volumnom i težinskom 
iskorišćenju sirovina kod prerade dasaka u daščice 

(dimenzija datih u tabeli 1) prikazani su u tabeli 2. 
Iz tabele 2 se vidi da je iskoriocenje sirovine kod 

prerade u daščice različito Zla pojedine kvalitetne 
grupe sirovine. Samice kvalite tne grupe A, po svojim 
d imenzijama, strukturi klase i uče0ću 'bjeljike bile 
su kvalitetnije od sam ica kvalitetne grupe B, ali 
manje kvalitetne od obrubljenih dasaka kvalitetne 
grupe C. Ove razlike u kvaliteti i vrsti sortimenta 
ispitane sirovine uvjetovale su i razlike u iskoriš1oe~ 
nju. Kod sirovina kvalitetne grupe A, pored prerade 
u daščice, trebalo je odstraniti i bjeljiku, a kod kva-
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litetne grupe B, zbog lo.šije kvaJitete, bilo je potreb­
no izrađivati daščice manjih dimenzija, kako bi se 
otadonio velik broj grešaka. K1od sirovine kva[itetne 
grupe C, koja je proizvedena s namjenom za prera­
du u mozaik-parket, otpadak je puno manji, a isko­
riš6enje kod prerade u da,ščice veće za prosječno 
6,5'%. 

Nominalno iskoriš6enje sirovine u proizvodnji 
mozaik-parketa prikazano je u tabeli 3, zasebno za 
volumno, za težinska i za iskorišćenje površine po 
m3 sirovinP. 

Za praktične potrebe, najinteresantnije je isko­
r1šćenje površine (m2) po m3 sirovine. Zato 6e se 
daljnja razmatranja odnosiiti samo na veliičinu ovog 

Tabela 2 

iskoriš.ćenja. Podaci o sirovini i vrijednosti u tabeli 
3 govore da na iskoriš6enje sirovine u proizvodnji 
mozaik-parketa značajan utjecaj ima stvarna deb­
ljina dasaka i njihova kvaliteta. To se očiito vidri 
kod kvalitetne grupe B, gdje je prosječna debljina 
dasaka bila 25,5 mm, a stvarne deblj ine kretale su 
se od 23 do 32 mm. Osim toga, kod ove grupe siro­
vine uočene su i velike varijacije debljri.ne unutar 
dasaka. Slabija kvaliteta i netačne dimenzije siro­
vine u kvalitetnoj grupi B odrazile su se ne samo 
na iskorišćenje nego i na strukturu kvalitete goto­
vog proizvoda. Utjecaj nabrojenih fiaiktora na isko­
r1šćenje i lkvahtet gotovog proizvoda prika@.j1u po­
daci u tabeli 4. 

Volumno i težinsko iskoriš iienje kod prerade samica u daščice 

Kvalit. 
grupa 

Proizvod kom. Drvna masa m 3 Težina, kg 

A 
B 
C 

Svega: 

S - samice 

Tabela 3 

Kvalit. 
g,rupa 

A 
B 
C 

Svega: 

s. D. S. 

200 753 1.339 
100 813 1..382 
wo 342, 0.546 

400 1.908 3.267 

D - daščice 

Drv;na ma,sa 
sirovina lamela 

m3 

1.339 0,650 
1.382 0,594 
0.546 0,261 

3.267 L505 

D. s. D. 

1.140 1319,7 1V34,3 
1.120 1307,8 976,5 
0.496 441,3 432,5 

2.758 3068,8 2443,3 

Iskorišćenje sirovine 

Težina 
S'irovLna lamela volum. 

kg 

1319,67 420,06 48,54 
1307,85 398,53 4,2,97 
441,31 202,,03 47,80 

3068,83 1020,62 46,10 

Tabela 4 Lamele po dimenzijama klasama: 

Kvalit. 
gvu1pa klasa 

A 

Ukupno: 
učešće u ij/o: 

B 

UkUJp1no: 
učešće u ~/o: 

C 

Ukupno: 
učeš,će u ~/o: 

I 
II 

III 
IV 
B. 

I 
II 

III 
IV 
B. 

I 
II 

III 
IV 
B. 

B - klasa bjelj,iika 
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120x8x24 
kom. 

31227 
7209 

11964 
3311 

525 

26:~6 

4'98 
3255 
8760 
469,2 
2762 

19.967 

1381 
3999 
2232 

909 
1834 

10.344 

Lamele 
120x8x20 

m= rkom. m2 

9,29 212 0,51 
20,76 447 1,o7 
34,46 1140 2,74 

9,54 585 1,40 
1,51 

75,56 2384 5,72 
93,0 7,0 

1,43 220 0,53 
9,37 987 2,37 

25,23 3072 7,3,7 
13,52 2165 5,20 
7,94 512 1,23 

57,49 6959 16,70 
74,0 26,0 

3,98 2,2 0,05 
11,5,2 309 0,74 
6,43 599 0,44 
2,61 273 0,66 
5,25 4 0,01 

29,79 1207 2,90 
91,0 9,0 

Iskorišćenje 1J/o 
volum. teži!n. 

85,99 78,37 
80,45 74,70 
90,20 79,80 

84,20 79,80 

Lskorišćenje 
težin. površine 

O/o m2/m3 

31,90 60,70 
30,40 53,68 
45,80 59,89 

33,20 57,60 

Svega Učešće po 
m2 klasama ~/o, 

9,80 12,06 
21,83 26,86 
37,20 45,77 
10,94 13,46 

1,5'1 1,85 

81,28 
rno,oo 100,00 

1,90 2,64 
11;74 15,82 
32,60 43,94 
18,72 25,23 
9,17 12,37 

74,19 
100,0 100,00 

4,03 12,33 
12,26 37,50 
7,87 24,07 
3,27 10,00 
5,2,6 1'6,10 

32,69 
100,0 100,00 



Iz tabele 4 se vidi da procent dobivenih famela, 
širine 2·0 mm, iz sirovine kvaHtetne gmpe B, iznosi 
26'%. fato to ućešće za sirovinu kvalitetne grupe A 
i C je 7!0/o, odnosno ri%. Da je sirovina u kvalitetnoj 
grupi B imala odgovaraj·uću debljinu, iskorišRende 
u toj grupi bilo bi sigurno veće za 2 m 2 po m 3. Iz 
toga slijedi da su stvarna debljina sirovine i njen 
kvahtet osnovni faktori o kojima ovisi iskoriš6enoe 
sirovine. Mišljenja smo da bi se industrijska proiz­
vodnja mozaik-parketa trebala zasnivati na sirovini 
u vidu oblovine. Ona bi se prera.đival21 u sortlimente 
optimalnih dimenzija za preradu u mozaik-parket. 

6.0 Ko m p a r a ci j a r e z u 1 t a t a 

U uvodnom izlaganju istaknuto je gledanje o S 
odnosno W postupku proizvodnje mozaik-parketa. 
Budući da je u ovim istraživanjima utvrđeno isko­
riš.ćenje kcd W-postupka proizvodnje mozaik par­
keta, a u radu Badjun S. i Brežnjak M. (1) iskoriš­
ćenje kod S-postupka, to je u tabeli 5 izvršena ikom,­
paracija rezultata istraživanja za ova dva postupka 
prerade. 

S-postupak 

Faza izrade I II 
Dm O. Dm o. 
m·3 1>/o m3 ~/o 

sirovi,na 0,185 1,52 0,426 1,78 
daščice 0,182 47,75 0,419 44,80 
lamele 0,094 0,228 
ukupni ot,pad 49,27 46,58 
iskorišćenje m 2/m 3 56,36 59,36 

Iz podataka u tabeli 5 se vidi da su razlike u 
iskorišćenju sirovine, kod S- odnosno W-postupka, 
neznatne. Osnovne razlike u iskoriiš6enju sirovine 
kod jednog i drugog postupka proizlaze iz faktora, 
kao što su dimenzije i kvalitet upotreblj,ene sirovine. 

Ako izuzmemo iskorišćenje sirovine iz kvalitetne 

grupe B, kao izrazito loše sirovine, onda bi se iz 

podatka kvalitetne grupe A i C moglo zaključiti da 

je iskorišoenje kod prerade W-postuplmm ipak nešlto 
veće od onog kod pr,erade S-postupkom. Kako se 
kvalitet i dimenzije sirovine za izradu mozaik-par­
keta znatno razlikuju u pojedinim tvornicama, to 
se ovi podaci mogu koristiti samo kao Qrijenta1cioni. 
Za razine analize i kalkulacije u konkretnom pogonu, 
potrebno je odrediti veličinu otpatka, odnosno i~ko­
r~š6enja. 

7 .O Z a k 1 j u č a k 

Na osnovu sprovedene analize o iskorišoenju si­
rovine u proizvodnji mozaik-<parketa na :sitrojevima 
firme ►►Weinig«, mogu se izvesti slijedeći zaključci: 

1. iskorišćenje sirovine u proizvodnji hrastovog 
mozaik-parketa iznosi nominalno zaokruženo 611 
m2/ m3, 54 m2/ m3 i 60 m2/ m3 za sirovinu kvalitetne 
grupe A, B i C; 

2. osnovni faktori, koji utiču na iskorišćenje si­
rovine u proizvodnji mozaik-parketa, su stvairne deb­
ljine upotrebljene sirovine i njena kvaliteta, a do­
nekle i tehnološki proces proizvodnje; 

W-postupak 
A B C 

DM o. Dm O. Dm o. 
m3 O/o m3 O/o m:a O/o 

1,339 14,0•l 1,382 19,55 0,546 9,26 
1,140 37,45 1,120 37,48 0,496 42,94 
0,650 0,594 0,261 

51 ,46 57,03 512,20 
60,70 53,68 59,89 

3. industrijska proizvodnja mozaik-parketa tre ... 
bala bi se zasnivati na sirovini u vidu oblovine, kdju 
bi trebalo raspiljivati na optimalne dimenzije zapre­
radu u mozaik-parket. 

LITERATURA: 

1. Badjun S., Brežnjak M.: Iskorišće11je sicrovine u 
proi•zvodnH mozaik-rpa·rketa s ,posebnim osvrtom na va­
rijacije d'imenzija lamela. Drvna iindrustr.ija, 14 (1963), 
br. 3-4, s. 34-42. 
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Pilana 
s elektronskim 
programiraniem 

Izvedena 
u švedskoj 

švedska firma za projektiranje i izvedbu strojeva za obradu drva. 
»KXHRS« upravo dovršava instaliranje moderne pilane za četinjare u 
švedskom gradiću Nybro, koja je prva ove vrste na svijetu. Naime, ona 
je snabdjevena elektronskim komandnim i kontrolnim uređajima, što će 
imati orgoman efekat na njezin radnri učinak. 

Pilana ima kapacitet od 142.000 m 3 oblovine, godišnje, s radom u dvije 
smjene. U svakoj smjeni bit će uposleno po 18 radnika, raspoređenih na 
radnim mjestima od stovarišta trupaca do radova na otpremi piljene 
građe, uključivši svakako radove u pilanskoj bali i radionici za brušenje 
pila i održavanje postrojenja. Prema tome, broj uposlenih sveden je na. 
dosad neostvareni minimum . . 

Pored pos~ignute produktivnosti, važno je istaknuti još i ekonomič­
nost koja je zagarantirana najoptimalnijim iskorištenjem svakog trupca. 
Ona se postiže preciznim utvrđivanjem kvalitetnih i kvantitetnih karak­
teristika svakog trupca .. Kvaliteta se utvrđuje sistemom radioskopije, dok 
elektronski uređaj daje precizne dimenzionalne podatke. Elektronski kon­
tl'Olni sistem, automatsko upmvlja.nje dvostrukim tračnim pilama i auto·­
matizirano sortiranje piljenica omogućuju postizavanje optimalnog 
randm&na. 

Iz centralnog komandnog punkta moguće je diktirati i pratiti tok 
proizvodnje kako s gledišta kvalit'etnog tako i kvantitetnog iskorištenja 
svakog trupca. 

U nastavku dajemo prikaz tehnološkog procesa, s posebnim osvrtom 
na funkciju elektrons1kih uređaja koji regulira.ju sam p•roces. 

•, 

:;-r/~ 
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Shematski pll.'ikaz pilanskog po,strojenja s elektronskim programiranjem: L okoravarnje tru,paca, 2. detekcija 
metalnih predmeta, 3. radiosJrnpija, 4. TV \Srnima:nje, 5. kontrola kvalitete preko TV-ekrnna, 6. kontrola 1kre­
tanja trupca, 7. punkt za usmjeravanje 1k!retanj.a, 8. mj erenje dimenzija ii kubabure, 9. poslu:bivanje pila, 10. 

podešavanje razmaka 1Piila, 11. centralni komandni punkt, 12. ,sorti'ranje i transport piljenica 



TOK TEHN0L0ŠKOG PROCESA PILJENJA 

Karanje (1)* 

Skidanje kore s trupca je automatizirano. 

Detakcijcija metalnih predmeta (2) 

U koliko se u trupcu nalaze bilo kakvi metalni 
predmeti, kao čavli, kugle od vatrenog oružja i sl., 
oni ·će biti otkriveni od magnetskog detektora, koji 
automatski ukopčava uređaj za izbacivanje takvog 
trupca s trnčnog transportera. 

SHka 1. Pilana s elektron>sikim progrnmiranj-em u Ny­
b ro-u u šveds1koj. Li-jevo se vidi stova,dšte truipaca 

desno si1ors za sitne ot;patke i piijevinu ' 

Radioskopija (3) 
U posebnoj komori trupci se podvrgavaju radio­

skopiji, ili zračenju x zrakama, da bi s,e utvrdila: nji­
hova kvaliteta i provjerilo da se u unutrašnjosti ne 
nalazi kakav kamen koji bi mogao oštetiti pilu.i Ra­
dioskopski snimak emitira se na ekranu, koji se na­
lazi izvan komore. 

Na snimku je pojačano osvjetljenje i potencirani 
kontrasti , tako da dnevno svjetlo ne ometa efikasnu 
kontrolu. 

TV kontrola (4) 

Prije radioskopije u komori, svaki trupac se sni­
ma pomoću TV kamere. Snimak se prenosi do rad­
nika koji na taj način kontrolira kvalitetu površine 
trupca. 

Kontrola kvalitete (5) 

Na posebnom punktu (5) nalaze se dva ekrana 
koji emitiraju radioskopski (vanjski) TV snimak 
trupca. Radnik koji vrši kontrolu na ovom mjestu 
automatski o svom nalazu obavještava centralni ko­
mandni punkt (1,1). Na osnovu ovog nalaza kao i na 
osnovu podataka o dimenzijama trupca koji zatim 
slijede, centralni komandni punkt (11) automatski 
dirigira osnovne gabaritne mjere i raspon pila za 
piljenje. 

* Brojevi u zagradama odnose se na brojeve u rše­
matskom ,prikazu. 

Kontrola kretanja trupaca (6) 

Kr-etanje trupaca pod stalnom je kontrolom u 
toku njihovog usmjerravanj1a uzduž~ transportnog si­
stema. 

Usmjeravanje trupca (7) 

T,rupci se kreću jedan za drugim, pogonjeni dvo­
valjčanim transpo•rterom. S kontrolnog punkta (6) 
oni se usmjeravaju i dovode u poziciju najlpriklad­
niju za piljenje. 

Sniman,; e dimenzija i izračunavanje kubature (8) 

Na punktu 8 snima se promjer i duljina trupca. 
Podaci se automatski prenose: a) do računala kuba­
ture i b) do centralnog komandnog punkta (11). Uz 
ranije dostavljene podatke (radioskopija, TV sni­
mak povnšine), sada centralni komandni punkt ima 
sve potrebne elemente za automatsko diri·giranje 
procesa piljenja. 

Sistem ,,posluživanja« pila trupcima (9) 

Sistem »posluživanja,, pila trupcima sastoji se 
od 118 pari hvataljki, koje zahvataju za čelo trupca 
i vuku ga uzduž lanca pila. U slučaju da se pro­
izvodi obrubljena građa, dodatni mehanizam okreće 
trupac za 90° između 2. i 3. para tračnih pila. 

Razmak između trupaca konstantno je jednak, 
tako da se gubi na vremenu najviše 2,5 sekunde, 
koliko je potrebno za ,podešavanje narednog para 
pila. Brzina pomaka trupca kontrolira se automat­
ski, a kr,eće se od 15 do 6'0 m/sek. 

Podešavanje razmaka pila (10) 

Razmak pila za debljinu piljenica podešava se 
automatski na ,principu hidraulika, a preko centra]­
nog komadnog purikta (11), koji to vrši na temelju 
podataka · dobivenih od punktova 3, 4, 5 i 8. Kod 
podešavanja razmaka pila, dozvolja,va se maksimal­
na tolerancija u preciznosti od ± 0,'3 mm. 

Centralni komandni punkt (11) 

Prije nego trupac stigne do prvog para pila, cen­
tralni komandni punkt već raspolaže podacima o 
kvaliteti, duljini i kubaturi trupca. Ovii ,podaci služe 
da se trupac svrsta u određenu kategoriju. Iz cen­
tralnog komandnog rpunkta automatski je dirigirano 
podmavanje razmaka pila za svaki trupac pojedi­
načno. Mogućnost ta.čnog utvrđivanja kvalitetnih i 
kvantitetnih podataka trupaca svodi postupak otpa­
daka na najnužniji minimum. 

Sortiranje (12) 

Sortiranje piljenica obavlja se, nakon što su pro­
izvedene, ~za svalkog para pila, a ovisno o debljini 
i kvaliteti. Iza toga piljenice se konvejerom trans­
portiraju do stroja koji ih slaže u pakete. 

Postupak se završava time da se paketi piljeni­
ca, u stanici za impregnaciju, namoče u otopinu pen­
taklorfenola. 

Osnovne karakteristike: 

mnimalni promjer trupca 
maksimalni promjer trupca 

120 mm 
1000 mm 
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minimalna duljina trupca 
maksimalna duljina trupca 
maksimalni kapacitet 

1,5 m 
6,15 m 

9 trupaca u minuti 

O S1ISTEMU ELEKTIRONSK!IH MJERENJA 
I KOMANDI 

Svakako je od važnosti da se piljenjem proizve­
de ·što veća količina komercijalno kurentne robe. 
Tržište mora biti obrađeno prije poretka procesa. 
Trupci :se tklasiraju u određene g,rupe ovisno o pro­
mjeru i kvaliteti, $to opet uvjetuje odgovarajuće pa­
rametre piljenja. U pilani o kojoj je riječ ovaj se 
postupak provodi po novoj metodi, i nema prethod­
nog sortiranja i klasiranja trupaca na njihovom sto­
varištu, već se pile podešavaju prema! svakom trup­
cu neposredno pred njegovo raspiljivanje. 

Slika 2. Automatki uređaj za mjerenje duljine tmpaca 

Utvrđivanje kvalitete 

Utvrđivanje kvalitete vrši se neposredno nakon 
ulaska trupca u pilanu, tj. na početnom dijelu trans-

SHka 3. Kontrolni punkt podataka o ikvaJi.teti. Sin1mak 
,trupca emitira s·e na TV ekranu 
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portnog lanca, dok se dimenzionalni elementi trupca 
uključuju neposredno ;prije ras,piljJvanja. 

Podaci o kvaliteti svakog pojedinog trupca osta­
ju registrirani u elektronskom centru od momenta 

Slika 4. Ulređaj za automatsko mjerenje promje,ra trupca 

radioskopiranja do dolaska trupca pred tračne pile. 
Elektronslki oenta,r (»mozak«) može istovremeno me­
morirati kvalitetne podatke za pet trupaca iz četiri 
različite kvalitetne grupe, koje prenosi onim redom 
kako su primani. 

Da bi sistem mogao funkcionirati, kontrolor mo­
ra pritiskati orgovarajući taster prilikom prolaska 
trupca ispred njega. Treba paziti da ne dođe do po­
remećaja u redoslijedu prolaza trupaca (eventualno 
uslijed pada) , ali i ta je kontrola automatizirana, 
tako da se trupac koji eventualno isklizne s lanča­
nog transporetera opet automatski vraća na svoje 
mjesto. 

Sistem automask,og mjerenja promjera (Sl. 4) 

Promjer trupca izračunava se na temelju 2•0 mje­
renja u sekundi, u dva okomita pravca. 

Aparat se sastoji od ploče koja sadrži veći broj 
rasvjetnih mjesta, raspoređenih jedno blizu drugo­
ga, a sva su u radiusu dometa foto-električne ,ćelije. 

Trupac u prolazu pokriva određeni broj rasvjetnih 
punktova, što foto ... ćelija registrira i tako snima ele­
mente njegova promjera. 

Pri tom definitivno ostaje izračunat najveći pro­
mjer. 



Slika 5. Centralni elekkonski uređ,aj 

Mj'erenje duljine (Sl. 2.) 

Istovr,emeno s mjerenjem promjera, vrši se i mje­
renje duljine trupca. Elektronsko računalo r,egi:stri­
ra broj impulsa koje producira trupac svojim pro­
lazom i tako dobiva elemente njegove duljine .I 

Automatsko podeoovanje razmaka pi~a i brzine 
pomaka transportera 

P<idaci o kvaliteti i dimenzijama trupca registri­
raju se u tzv. magnetskom bubnju. 

Na poVI'lšini (oplošju) bubnja raspoređeni su 
punktovi očitavanja komandi za svaku pilu, i to na 
takav način da podaci aktiviraju određenu pilu upra­
vo u momentu kad trupac dospije pred istu. 

Ovisno o podacima o kvaliteti i dimenzijama 
trupca te o planu proizvodnje, podešava s,e razmak 
svakog parra pila p~bno. To se postiže ,preko tzv. 
programskih tabli, koje se mogu mijenjati prema 
stvarnim potrebama. 

Pomoću signala s ,programske table, automatski 
se podešavaju razmaci pila u momentu dok im se 
trupac približava. Svako podešavanje je isključeno 
dok se prethodni trupac nalazd u fazi piljenja. Kad 
je piljenje jednog trupca dovršeno, hidraulični si­
stem za podešavanje stupa u akciju u dva takta. U 
prvom taktu podešavanje se vrši približno i brzo, a 
u drugom taktu osigurava. se preci:zmost. 

Kad trupac dospije na udaljenost 120 mm od 
pile, brzina podešavanja se usporava i pile se pot­
puno fiksiraju upravo u momentu kad trupac do­
spije rpred njih i tako ostaju sve do kraja piljenja . . 

Iste »informacije« o kvaliteti trupca upućene su 
i prema ostalim parovima pila koje se automatski 
podešavaju prema predviđenom programu. 

Na izlasku iz četvrtog ,para pila, hvataljke kon­
vejera ispu,štaju trupac, koji tako dolazi do posljed­
nje tračne pi'le, ,koja ga raspiljuje u dvije polovice. 

Kontrola brzine konvejera 

Obz;irom da se trupci manjeg promjera pile lak­
še od onih ve&cg promjera, to elektronski sistem u 

svom sastavu ima također uređaj za podešavanje 
brzine (ima 115 brzina). 

Trupci se ;prema promjeru mogu ,podijeliti u 5 
grupa (debljinskih razreda). Ovisno o ovima, pode­
šavaju s,e brzine prema najvećem promjeru trupca. 

Elektmnska kontrola sortiranja (piljenica) 

Nakon što su zavrnene operacije na parovima pi­
la (2 , 3, 4) i na posljednjoj tračnoj\ rpili ~5), piljenice 
se sortiraju na izlasku iz bočnog transportera, a 
prema »informacijama« o kvaliteti koje rpreuz~ma 
»memorator« (na principu magnetskog bubnja) n~ 
posredno prije prolaza trupca kroz svaki par pila. 
»Informacije« o kvaliteti predavaju se zatim u t. zv. 
sekundarni »memo~ator«. Bočni transporter odvaja 
piljenice svakog trupca i usmjerava ih stazama koje 
odgovaraju određenoj kvaliteti, ia prema dispoziciji 
dobivenoj od sistema za sortiranje. 

Aubomatsk'a kontrola svih operacija 

Registriranje i brisanje podataka, izmjene u na­
činu podešavanja raZJmaka pila i njihovih brzina,. 
fiksiran je pila kontrolira se impuls ima elektro-­
-mehaničkog indikatora. Sve druge kontrole i pra­
ćenje pravilnog toka tehnolnš:kog procesa obuhvaće­
ne su elektronskim sistemom , tako da svaki pore­
mećaj u redoslijedu operacija ili poloi'.s.ju trupaca 
automatski uključuje alarmni uređaj. 

D0DA'DN'E OPERACIJE 

Kod ovog tipa pilane modern izacija se ne ogra­
ničava samo na uvođenje elektronskog sistema ko­
mandi i kontrole u fazi samog piljenja. Vodilo s2 
rnču,na da se i svJ• ostali 'radovi uz pilanu izvoc-:e 
po principu maksimalne renta1bilnosti. To se odnosi 
na stovarište trupaca, radionicu za <Jdržavanje po­
gona i uskladi,štenje otpadaka. 

SBka 6. Tračne pile u pall'u 
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Slika 7. Prikaz sorti,ranja trarn[Porta piljenica 

Stovarište trupaca 

Trupci s•e dopremaju kamionima i uskladi.šttuju 
na otvorenom prostoru uz rpilanu (sl. 1). Otuda se 
trupci kolicima otpremaju na konvejer koji ih do­
vodi do stanice za okoravanje (gdje rade dva stroja 
za skidanje kore). Trupci većeg promjera automat­
ski se odvajaju i usmjeravaju prema posebnom stro~ 
ju za okoravanje, visokog učinka, s hidrauhč'kim 

pogonom. 

Radionica za održavanje 

Radionica za održavanje pogona opremljena je 
najmodernijim alatima koji i2liskuj1u minimalnu pri­
mjenu ljudskog rada. Pilne trake, koje treba mije­
njati svaka četiri sata rada, obrađuju se u poseb-

nom odjelu koji je u stanju proizvoditi također 1 

nove trake. 

Pilne trake su široke maksimalno 230 mm, a de­
b ele 1,47 mm. Zupci su stlačeni na 2,6 mm i mogu 
se brusiti 3-5 puta. Pilne trake, nakon obnlde, ve~ 
zuju se u kolute i visećim konvejerom otpremaju 
~o strojeva. Zamjena pilnih traka vrši se u pauzi, 
ili za vrij,eme smjene radnih ekipa. 

U skladištenje otpadaka 

Transport otpadaka odvija se kroz ,podrumske 
prostorije. Odstranjena kora rpada na transporter 
koji je dovodi do prostorije gdje se usitnjava, a za­
tim je usmjerava prema elevatoru, gdje se miješa 
s piljevinom. Ova otpadna smjesa kore i piljevine 
odlaže se u silos pokraj kotlovnice. 

Pomoću detektora za metalne predmete otklanja 
se opasnost da se strojevi za usitnjavanje kore oš:te­
te. U slučaju nailaska trupca s metalnim predmetom 
u sebi, konvejer automatski mijenja pravac kre­
tanja unatrag. 

Krupni otpaci iz pilanske hale otpremaju se p~ 
moću transportne trake do stroja za usitnjavanje 
(iveranje). Iverje se zatim prosijava i otprema u si­
los zapremine 300 m~ (slika 1) . Otuda s,e utovaruje 
u kamione koji ga odvoze u tvornice celuloze i pa­
pira. 

Prema prikazu »Rev. du bois« 
br. 4/1968. 
Obradili: I. \Sajko i A. Ilić 

.. . ;, 

... ,•.•:-:::~:=::ti:[ 
. . ~ , 

Kori Heesemann ··Maschinenfa~rik · Bod Oeynhausen~Rehme i.W. 

124 



Kratka analiza poslijeratnog razvitka drvne industrije u našoj zemlji 
11okaz,uje sve specifičnosti cjelokupne jugoslavenske industrije, to jest 
p relaz od početne zaostalosti do današnjeg stanja sve veće mo1lernizacije. 
Sa zadovoljstvom možemo ustanoviti veliki napredak u vrlo kratkom 
periodu, posebno ako usporedimo nekadašnju samo primarnu preradu i 
današnju ,kvalitetnu proizvodnju finalnih proizvoda s kojima se afirmirala 
naša zemlja na domaćem i inozemnom tržištu. , 

čitav proces razvitka i modernizacije drvne industrije vršio je ne­
posredan utjecaj na razvitak i asortiman proizvoda posebne grane ma­
šinogradnje - proizvodnje strojeva i opreme za obradu i preradu drva. 
Zahtjevi, želje i potrebe drvne industrije za strojevima i drugoj opremi 
su veoma raznovrsne i specifične. Posebno se u današnje vrij'eme postav­
ljaju na prvo mjesto ovi zahtjevi: veća modernizacija drvnoindustrijskih 
pogona, njihova mehanizacij:a i auiomatizacija, uvođenje suvremenih teh­
noloških procesa, specijalizacija proizvodnje, rentabilno korištenje sirovina 
ili, ukra.tko, veći kvalitet proizvoda i što veće sniženje proizvodnih tro­
škova. Sigurno je da industrij'a strojeva i opreme za drvnu industriju 
može udovoljiti svim tim zahtjevima jedino usvajanjem odgovarajućeg 
asortimana kvalitetnih i suvremenih strojeva. 

„ZICNICA" LJUBLJANA 
fabrika mašina i uređaja za drvnu industriju 

Međiu domaćim ;prorizviođ'ačima 
strojeva i ,qprem e, [Poduzeće »Žli:čm,i­
ca« iz L j,ubl jaITTe s1p eotj ailizi1ralo ,se za 
proizv,odinj u ,opreme i, ,strojeva 1U­

glavin= za potrebe 1iJndustr1ije final­
inilh d!rv:n i:h proizvoda i svih Vll'sta 
s1ušara. Svi g,ore ,naveden i :!ialktoni su. 
toikom sam og 1mzvoja pocliuzeća »ŽJi­
čnica« t viš<egodiilšnj eg ,ilntenzi,vno,g 
r ada 111a 'Usa·J1ršava1nju p:voizvodinje i 
o,;vajanju inoviiih ,p11oizvoidia, u majve­
ćoj mjeri u t jeoa'li na :llo111mirainje prn­
izv,odnog program a, u llmjem •se da­
nas ,nalaze ,i najs,uvremen:i:je aprem ­
lj eni visolkoproduktliv:ni s t ro jev,i, 1koj'i 
odgovairaju zahtjevima lkvaliitetne i 
radona1,ne ,proizvodnje. 

Poduzeće »ž,iJčm1i1oa« rastp,olaže vla­
stitim 1razvojnilm, projektnim :i kon­
strukoiio,nim 'bkcom, sia s,tručno ospo~ 
sobljenim /kadrom, pomoću Ikojeg se 
n1iz lkva'1itetnih proizvoda p lasi1r1a,~o 
na domaćem i ·ino21emnom tržištu. 
Formiirainje iproiZV'QdIJJog progmma u 
toku proš}ih giodiina nije ,se bazirailo 
samo na za,dovoljav,a,nj,u trenutnih 
p otreba naše dinme iiindust11Lje, nego 
se 1kod sv<ih proizv1oda tr,ažJila maks.il­
maLIJJa racio,na:lizaaija p110:izvodinje -
ka·o ,gJa,vrIJJi efekt. 

R azV1oj poduzeća »žičmica« 'iz L jub­
l jalile za p osljedrrljih 10 godina pre­
dočen je u slijedećoj talberi : 

Brnj 
Gcd:,na Btto 1Prod. Izvoz* zaipo-

u 00ON.Diin $ slen ilh 

1957. 1.687 1.800 89 
1960. 5.130 4.600 183 
1963. 10.16'1 15.000, 205 
1964. 12.366 '13.700 218 
1965. 13.970 161.200 215 
1966. 15.057 240.000 210 
1S67. 15A08 351.000 208 

* Navedeni 121nos o dnosi ,se na pro'­
izvodnj,u striojeva ~ opreme za drvnu 
i!ndus~iju. 

Iz prilično šiir ok og aisortimana prn­
iizvod'a poduzeća »žianica«, ogranič,io 

b ilh ·se s,amo ,IJJa :nek e, k oji su, p ored 
ositailih , us;pješ,no pJa:si!ra:n i na dom a­
ćean i1 1i1nozemnOJT1 ,tržiiš,bu: 
- viso kotu,ražna ikapill1na n:adstoLna 

glodalica, 
- v ilso kot:urazma stoLna ,glodaUca , 
- »K a:rusel « - k qpirna ,g,lodaiHca, 
- p olir,ne m ašne za v:isok i s j aj i U-

nijs1ke poili1r,ne m aš,iJne vi,sok og k a­
paciteta, 

vertii1ka1ln :a ,pol iir,na m aš'i,na za ,po­
l i,r a,nj e r,u,bova, 
dvocit1n d!I1i16na b riusi1lica za drvo 
i dru,ge brusilice, 

- mašina za bm.šeinje olkrugUh ,i 1kJo-
inusnih štapova, 

- oscilliiraj1uća !bušilica, 
- ma:š:1na za 1izradu ova1nih čepova , 

- kiomplet:na linija za uzi&užmo spa-
ja,nje, 

- formatna 'kružna ,pila, 
- stroj za ošbrenje alata ,j specija'1-

1nih kriužnih pila. 

K cd tog pregle1da treba p osebno 
isfa,ći (Prorizvod:nju vi1s1olkobur ažn1h 
stolnih 'i ,na:ds,townih ,gLodaldca, koje 
za poduzeće »ži1čmica « predi;,tav:ljaij,u 
pose'bIJJu srpecijaJ:nmsit, a za su v,reme-
1no opremljene dirv,noiindusrtrijske 
p ogorne, zbog Vlisorke ,prodUJkti Vlno,sH i 
V1rlo !kvalitetne obr ade drva, n eop­
hodno5t. 

Drugu speci•ja1IJJmst ;p oduzeća »Ž'i­
čnica« prndsba1vlja iprojekti.irainje i iz­
rada t :,po:ikih i s,peci1ja1nih s1uš1ara za 
girađu i d ruge drvme prioi,zvode, te 
furmir, a isto t aik o 1i k ompletne o­
preme za lakiirmice (kabilne za la1k i!­
r a,nj e, tuneli za sušenje 1aika 1i dr.). 
Međ,u p o,sebno zapažene irezUJlta~e du­
gogod,išnjeg rnda i 1studija opće p,ro­
blemat!ike sušenja,, u:brraj aju s,e silije­
deći pmizvodri : 

suša1re za p1emeiniiti i slijepi rurr-­
nii r u izvedbi sa sapnicama (s1i,s­
tem Diise!Iltlrockiner, na va·rjike, sa 
ili bez tran1s1poirtne trake, za ka'­
p aci t ete od 0,5 m 3 /h do 3 m~/h ili 
viš e ,osušen,o,g :fiuinntra. 

Vl,i1Soikotluražna n adstolina glodalica 
t.iJpa KOF. K. 

»Karusel« 'korpimn.a glodalf,ca tipa 
I@t-1520 

S to1n'a ,glodaLica ti.pa MF-S 
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Dvovaljčana hrus,mca, tipa VBIR-iK 

s,uša1re za drvo: 
,pre11:JJO•S1n~, is ibočn:im ,m ,gic1nnjt::m , 
ventilatocim.a, ka(Paciteta od 3 m 3 

1Pa do 27 m3 ,Hi viiše. 
- •oprema za suša,re u zi,da111Jim zg,ra­

dama - s bočnim ,m g cmnjim 
venti.lartc1riima 

- spedja,1ne siufare - prema (POS·~b­
'll!im željama i1Li zahtj-ev:ima ,)wpa­
ca. 
Tehnička sliužba ,poduze6a »Zi'čmi­

ca« surađuje s odgovar.ajućiim na1uč­
notehničkilim institutima lkoid komple­
t'.,rainjai i pnojektiT\a1n,ja pos.trojenja, 
kao ,npr. tvorini,ca .natrnješta1j1a, ,g,aJa,n­
ter,i je, stoHca, f111r.ni!ra •ih, pak, opre­
manju lakiinnica. 

Zadnjih g;odina· poduzeće ».Z,tčnica« 
sve 1us1pješ.nij-e n:as•tupa ,na 1i1J11O,zemnom 
tržlišbu, ta•ko da je u 1967. god~ni ru­
kiu1pan izvoz ~ZIIl'osiio cca, 32 ~/o btto 
produlkta. S veoma zaip,aŽ€1nim ,UJspje­
s:ima zabilježena su •i iučesitv.ova1nja 
,na doma,6im i inozemnim sajmovi,ma, 
:kioji siu prislkribhli poduzeću ,nekoliko 
vis oikiih pri,ma,nja. 

Dug,o,godi1š,nj,i raid, lboga,t i·s•k111stvi­
ma, a- ,posebno 'lintenziv;na i ko,risna 
suradnja sa stručmim kadr,0iv.}ma dr­
vne ind111stri,je, kao 1i IJJlraćenje ·i 1ko­
-rištenje 1na1učniih dosibi,gn:uća raznih u ­
,sta,nova i ins,tJi,tucija u zemlj,i i in,o­
zemstvu oibećavaj,u još i kva-1i:tertn:ij1u i 

OBAVIJEST 

Forma1tna kiružna pila, bi(Pa !D.P'-1 

uspješniju ,pr,oizvodnju. U današnjim 
priv,redlnim ikretanj.ima je od p o,sebne 
važnosti da se· ;provoV1remeno- u o,če i 
2mdovo1lj-e 1sve tremutne •i ,perspektiv­
,ne p,otrehe ,na:še drvne i,nd:ustrije, uz 
d.stOVTemein,o (Praćenje saimog r'azvi•tlka 
u S1vijetu, te pcdiza,nje i •usavršavanje 
lk:va,liteta proizvoda do rta,kvog S,bup­
nja da mogJu rav,no,pravino konkiu:rri­
raiti ·inozemnoj fPl'OlzviodnjL Samo ta­
,kav :nači,n -rada i rj·ešava,nja predsto­
jećih zaida;taika dropr1nirjet će ,postiza­
uiju o:;inov:nog cilja - zadovoilj1itii 1ko­
rsnilka, tj. drvmu ·i1ndusbriju. 

Inž. Saša· Korenc 

U »Drv;noj lindusbriji« ibr. 2-3/ 1968. ,oibjavljena je 
obavijest 1prof. dra Ive H01rvaita .koja ·se 1cdnos1i na moj,u 
stm1iju »fatriaživamije prnga 1i ,girainii'ce 1renbab1lncsti pri 
pilamslkoj ,prerald:i hrastoviilne (Queircll!s, 1ped1unoulata 
Ehirh)« što ,je 1967. gcd1ne pri1blicir,ania u ed'ii0i•ji Zavoda 
za ,elwniomilklu i ,orgainizaciju šumslke !Privrede i drV1ne 
i1ndius1lriije šuma,rskog :fiakulteta, ru Zagrebu. 

TJJisam mogao, ,pa •niti ,na pa,p<ku, vršl1ti njllio·v raz­
mještaj. 

Na,kJo,n što su 15!Pomenutu ,studiju priočita.H ,prof. dr 
Mi:Lenlm Plavšić, ,priof. dr Branko Ka:ialj,1ć ·i, profesor 
E,kcincmsiko,g fa1kiulteta u Zag;rebu dr Šim111n Baibi<ć -
zamoHo S,am ii prof. dra IVlu Ho1rva,ta da je ,pročita i 
da mi uklaže ina ,n:jene eve,ntu3Jlno nedosta,t)sje tehno­
loške nairavL 

Brof. dr IVio Horvait je tu S1bUdiju ,p,ročitaio ·i dao mi 
od1r,eđe1ne s,avjete, ·na čeimu sam ·se u 1navedenoj studij:i 
- na ,s,br. 3 ,n,a.jljepše zahv;allio. 

No, raidL po,bpune itnfo1r,mirainos1ti naše stručne jav­
niosti, dU1ža1n sam <kazati o ko,j•im se to 1savjetlima radilo. 

N ;.. •stiranii 8. moje sitJudije donio sam shematsk:i pri­
kaz pilan-e Drvnoiind111stDijslkog poduzeća »Slavonija« iz 
Slaivanslk'og Br,oda, (S1L 3), u koj,oj su istra,živanja pro­
vede1na. Iz tog •shemaits1ko,g IP<l'Lkaza se vLdii 'l'a,spored 
p1rimm1n:iih i 1se.kiun'da111niih r,ad1rnih str.o,jev,a u pilan,s•kom 
trijemu. Bmf. d,r I vo H OII'va,t se nije S,ložiio s -lokacijom 
jed,n,og od selku,nda,rinih -radinih stll'ojeva. Budući da sam 
ja taj ,shematsikii 1Pr i1kaz ~:=.br. 8. sL 3) dolbLo od teh ni,oke 
službe Dcr-v:ne i,ndustrije »Slavon,i,ja« iz SL Broda, pod 
čijim LSU ·11UJkiovodstv.om montwa,n:i rndni ,S,t11ojevi, to ja 
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Daljmja tehno,loška .primjedba prof. dra Ive Ho,rvata 
je bila da miisam ru ,svojoj stud!iji ta1be1amno prikaza,o 
:ra,s1pored (d:Ls[Pozioiju) 'liistowi, 1Pi1la ina, ja-rmači po deb­
Lj:tnski:m p,odra,zred~a iPHairuskih tnipa,ca. 

Tu sam primjedbu, daika~o, odmah 1pr11hvatLo i ,u 

svojoj studiJjii .na ,stTa1ni 10 a (talbela 01) doniJo sam taj 
vaspored za hra,sfove rpifainske 1trupce koji su služili za 
pokus. 

Brof. dr Ivo I-forvat .nije više imaio primjedaba teh­
nološke nara:vj, ,negp 1su njeg,o·ve da1lj1nje ,primjedbe ,imale 
eko,n()lffi.ski .karra!kter. 

Moram ikazatt da se m1isam složio 1s prof. dr Ivom 
Horvatom po ekano,mskim pita1nj1i!ma i •stavov,ima, t·e 
mje,ri,Hma ·iz:nes,e,nim u mojoj ,s·budiji, rutol.d!kio vi:še ,š.to 
sam ja S,voje stavove bio vani1je us;a,glasio •i veriificirao 
kod navedena tri profesora. 

I.sti,čem d1a ,j,a nisam mol:i,o prof. dma Ivu Horvata 
da »poziti:V1no ,ocijeni« moju ,s1Juidliju, je,r ocjenjiva,nje 
,stuidiije iz područja ekc,noimike drvno-,in:dustrijskih po­
duzeća spada u kompetemciju go,re ,navedenih S!tručmja­
ika. Bi.Lomi je poS,ve dovol jiruo što m1 je pmf. dir H orvat 
da,o dva ,navedena savj,eta tehnološke ,naravi, te mu 
na tom, .kao ,i na trudu što je studij,u 1proč.~tai0, ,i ovdje 
još jeda,nput izražavam svoju zahva,}nost. 

Zagreb, 2. 8. 1968. 
Dr Uroš Golubović 
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expo•td•vo - P•oizvocinja - tr2:i9te 

OVAJ PRILOG ZA ČITAOCE „DRVNE INDUSTRIJE" 

ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA 

SLUŽBA ZA PRAĆENJE TRŽIŠTA „EXPORTDRVA" 

U OVOM BROJU OBJAVLJUJEMO: 

- Iz tuzemne trgovine »Exp-ortdrva« 

O nekim problemima izvoza piljene građe u 
Italiju 

- Nove carinske tarife na uvoz drvnih proizvoda u 
Italiju 

- Talijanska vanjska trgovina drvnim proizvodima 
u 1967. 

- Zagrebački velesajam 1968. 

Izložbeno-prodajni salon Robne kuće »Exportdrvo« u Zagrebu 

Iz tuzemne trgovine »Ekspordrva« 
PROŠIRENJE I MODERNIZIRANJE PRODAJNIH 
KAPACITETA 

Nastavljajući napore za proširenje djelatnosti u 
tuzemnoj trgovini, »Exportdrvo« je u posljednje vri­
jeme postiglo tri zapažena uspjeha. Tako je mjeseca 
juna otvorena nova prodavaonica u Labinu, koja 
ima cca 200 kvadratnih metara proda.jnog prostora, 
a smještena je u jednom od novijih građevinskih 
objekata, uz glavnu cestu. Na istarskom području, 
koje je svakako interesantan potrošački centar, ovo 
je zasada prvi prodajni punkt »Exportdrva«. Djelo­
vanje p,rodavaonice neće se ograničiti sa.mo na malo­
prodaju namještaja, već će to ujedno biti poslovnica 
za poslove opreme objekata i montažnih gradnji, jer 
se »Exportdrvo« na istarskom području već afir­
miralo kao poslovni partner turizma i ugostiteljstva. 

Prije kratkog vremena renovirana je stara pro­
davaonica »Exportdrva« u Zagrebu, Masarykova ul. 
br. 1, ikoja sada posluje kao Izložbeni salon Robne 
kuće stambene opreme. S prilično umijeća i origi-

nalnih zamisli, arhitekti »Exportdrva« uspjeli su da 
u centru Zagreba tako riješe ovaj izložbeno-prodajni 
punkt, da kraj njega spontano zastane i slučajni 

prolaznik, dok zainteresirani 1kupac nalazi za svoje 
potrebe sugestivna rješenja kako da uredi svoj 
stambeni prostor. 

Naposlijetku, 10. augusta otvorena je u Sisku još 
jedna nova prodavaonica namještaja »Exportdrva«. 
Smještena je u impozantnom objektu tamošnjeg 
Drvno-industrijskog poduzeća, uz jednu od glavnih 
saobraćajnica, a raspola.že prodajnim prostorom od 
cca 200 kvadratnih metara. Potrošači Siska i dosada 
su visoko cijenili selekciju namještaja koju im je 
nudilo »Exportdrvo« u staroj prodavaonici. Sada se 
pružaju nove mogućnosti da se asortiman obogati 
i obuhvati sve kat~gorije potrošača. Prodajni asorti­
man bit će biran iz najkvalitetnije jugoslavenske 
proizvodnje namještaja, a u okviru ovoga učestvovat 
će i Pogon naraještaja DIP-a Sisak, koji se uklopio 
u poslovno-tehničku suradnju s »Exportdrvom«. 
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O neki m problemima izvoza piljene grada u Italiju 

Talijanski uvoz piljene građe iz JugosLavije kreće se posljednjih 
godin,a na cca 350.000 m3• To je iznad 10 '% od ukupoog val. uvoza 
ovog artikla. Dakle, i po učešću i po apsolutnom značenju, radi se 
o prometu koji je za jednu t za drugu zemLju od vitalnog interda. 

U ovom prometu Exportdrvo je u 1967. g. učestvovala s 21.200 
m3 hrastove građe, 55.000 m 3 bukove građe, 6.000 m 3 ostalih lišćara 
i 15.000 m3 čett-n,jar'a, dakle ukupno nešto manje od 100.000 m 3 

piljene građe. 

Zbog tako obimnog prometa, sasvim je normalno da od vre­
mena na vrijeme iskrsnu pvobLemi koji ometaju redovno odvijanje 
poslova. To je bio povod da su nedavno tJalijanski uvoznidi piljene 
građe zat1'.0,žili da se na zajedničkom sastanku s jugoslavenskim iz­
voznicima razmotre tak'ui problemi, što je i učinjeno 3. jula u Trstu. 
Sa.stanak je organizir:ao Mje§oviti taVij;'msko-jugoslavenski komitet 
za drvo. Iz tretirane problematike, ovdje iznosimo ono š.to ima ne­
posrednog značaja za našu proizvodnju i komercijalmu opevativu. 

Usitnjavanje trgovine i djelatnost 
preuzimača 

Talija:nski importeri primjećuju 
da se dobor dio prometa odvija 
sve vi.š.e preko sitnih importera1, 
oooosno eksportera. S tim u vezi 
['azvile su se čitave organizadje 
preuzimača, koji po na1šim pilana­
ma interveniraju i narrnša:vaju nor­
malan tok proizvodnje i isporuka. 
Ova sitna trgovina, osim toga, de~ 
sortira robu i ugrožava isporuk,0 

po većim ugovorima. Konstataciija 
je uglavnom tačna, ali po mišl:j1e­
nju jugosl. izvozniJka, do ove situa­
cije je došlo upravo zbog oklijeva­
nja tal. velilkih imporrtern. da »po­
vuku« ugovorene količine rrobe. 
Prema tome, zaključak se nameće 
sam od sebe, tj. da se disciplir 
velikih importerai postavlja kao u­
vjet za rad na tržištu, a što je u 
mteresu i na1še proizvodnje i tr­
govine, a. i samih partnera s tali­
janske skane. 

Paketiranje robe 

Prema kalkulacijama nelkih tali­
janiskih uvoznika, ma:nipulao4ja 
građom koja se prima ru rasutom 

· stanju stoji po 1 m 3 do 5,.000 Lira. 
To su uglavnom plaće radnikaJ koji 
rade na j._stova,ru, oo-rtiranj!u i po~ 
novnom utovarn1 (otprema kupcu). 
Kad bi se roba primala. u paketi­
ranom stanju, tj. :sortiirana po kva­
liteti i dimenzijama i vezana u ve­
zove standardnih dimenzija, trpš,­
kovi manipulacije na s:kfadištu u­
vo:mi!ka mogli bi se sniziti za 2 do 
3.0100 Liira po 1 m 3• Veća količtina 
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građe koju tal. importeri danas u­
voze iz Kanade i iz n,eikih drugih 
zemalja danas već dolazi paketira­
na. U odnosu na našu robu, tali­
janski uvozmici za sada osrtaj'U kod 
a p e l a da se ona paketira, a.li se 
us!korro može oček,ivati da će to po­
struti uvjet. Mi ćemo se morati o­
dazvati zahtjevima tržišta, ili pa1k 
dozvoliti da na!S naši 1impci napuste 
i obrate se na onog isporiučioca koji 
će udovoljit,i tom zahtjevu. 

Kako pristupiti rjesavanju ovog 
problema u proizvodnji i na ot­
premnim skladiš'tima, svaka1ko je 
pitanje koje se samo od sebe na­
meće. Pošto svrha ovog prikaza ni­
je da se upuš,ta u tehničke detalje, 
to ćemo se 1u narednim brojevima 
posebno osvrnuti na ovu temu. 

Za sada se u Exportdrvu sre­
đuju informacije i materijali iS i.\og 
područja, te se predviđa da bi se, 
u suradnji s Institutom za drvo, 
iziradila odgova'rajuđa eks,pertizia i 
prišlo konkretnoj priimj eni na te­
ren u. 

Mjerenje 

Talijanski uvoznici imaj;u ozbilj­
ne primjedbe na mjerenje. Poselb­
no zamjeraju što im se 'kod okraj­
čene Tobe ne odobrava nadmjera 
od 2 %, lkao što je ranije bilo u­
običajeno, a što se, navodno, i sada 
primjenjuje za ,švicar:slku axibu. 
Mnogi kupci opravdavajiu angaži­
raJnje vlastitih prieuzimača upravo 
da bi osigurali ispravnos:t mjere­
nja. 

Po svemu sudeći, prim;edbe su 
opravdane. Naknadno premje rrava,.. 

nj,e i uvažavanje reklamacija za 
nas je ne samo neprijatno, nego 
i š:te>ttno i povezana s troiš1kovima. 
Zato kod otpreme treba uvesti više 
T,eda, da se i ovaj problem skine 
s dnevnog reda skoro svih naših 
sastanaka s kupcima ili da se bar 
svede na. razmjere »slučajnosti«. 

Iskorištenje vagona 

Talijanski uvoz,nici ne mogu otb­
jaS111iti pojavu, da broj!ni Žie1j,eznički 
vagoni prispijevaju iz :naše zemlje 
vrtlo slabo isUwrišteni. I pored ,či­

njenice, da neke naše žr:ljezničlke 

pruge podnose ograničeno optere­
ćenje, izgleda da se n,e vod>i do~ 
voljno računa o racionalnom isko­
ri,š,tenju vagons:kog prostora, a što 
svakako utje6e na troškove trans­
porta. 

Talijanski kupci mole da ih se 
obavijesti o relacijama i prugama 
na kojima ·je opterećenje ograni­
čeno, da bi se u tim sLučajevima 
mogE eventualno odlučiti na prli.j,e~ 
voz :kamionima. Predstavnik S'PK 
preuzeo je obavezu da dade opĆIU 
informaciju o talkvim prugama, alii 
je duŽinost i svakog isporučioca T0-
be da o tome upozori svog poslov­
nog partnera. 

Okoravanje 

U prometu neokrajčenom gra ... 
đom, čest je slučaj da se otprema 
neoilwrana roba. Ovdje se ne :radi 
sarmo o neurednosti i o mjerama da 
se oauva kvaliteta same građe, već 
j1e to i izričiit zahtjev S1anitar:ne i 
fitopatološke službe s talijanske 
strane. Posljedice koje bi mogle na­
stati zbog nepoštivanja ovih zahtje~ 
va snosi u svakom slučaju isporu­
čilac. 

* * * 

P0tred ovih problema, na sastan­
ku talijanslkih uvoznika i jugosl. 
izvoznilka piljene građe, tretirana 
su još mnoga druga P'itanja; od za­
jedničkog interesa. Između ostalog, 
izn2sen je slučaj Uprave carina u 
Gorici, koja je za svoje područje 
propisala posebne carinske f0trm1U­
laTe i ikod carrinj,enja u pravilu ne 
priznaje fakturiranu vrijednost ro­
be, već se koristi klauzulom da , ,~u 
pojedinim slučajevima vr~jednost 



robe može biti odI"eđena na bazi 
tržnih cijena«. Jasno, da ovakav 
pootupak otežava ;promet, te j>e 
predstavnik Kom~teta preuzeo o­
bavezu da traži intervenciju U­
prave cairina iz Rima. 

O:>c1vj ,eštavajući poislovne part­
nere o teškoćama na tkoj,e nailaz•i 
na1š izvoz piljene ,građe na talija1n ­
sko tržište, namjera nam je da pri­
d cnesemo njihovom uklanjanju, u 
k oliko uzroci 1eže na m .•foj strani. 

N ap-ominjemo da će početkom 
j-eseni biti od,ržan .plenaTni ,sasta­
nak Talijansiko-jiugoslavensiko,g 1ko­
miteta za drvo, koji će rnzmotriti 
cjefo'IDupni tok našeg ~zvoza drvnih 
proizvoda u It11iju. Poslovni part­
neri Exportdrva, koji izvoze illa ta­
lij,ansko trži,š,te, mogu koristiti ovaj 
:o.a,,.ta-nak da svoje .primjedbe i za­
pafanja upute usmenim ili pisme­
n·m putem preko Službe za pra-
ćenje tržiš ta Expoddrva. A. I. 

Br. 

45.0'1 

Nazfrv <rabe 
Carina u% 
na vrijed,nost 

robe 

Ostali radovi iz drva: 
- kalupi za l1ijevanje 5,60 
- letV1ke za s-lclopi1Ve 

ža'Luzije 10,40 
- ootaili 11,20 
Prirodno pluto neo,bra-
đeno 1i ot[la,ci od pluta. 
Pluto rusi•bruj eno 'i u 
praihu (cair-ina sma.nje-
na za 301°/o do 31. 12. 
1968.) 

NOVE CARINSKE TARIFE 
- iploče •Lli 'lmrnadi de­
bljine preko 30 mm 
- ostalo 

4,20 
6 

NA UVOZ DRVNIH PROIZVODA 
U ITALIJU 

45:02 K ocke, ploče, listov1i 
prir. :pl-uta, 1kao ,i koc­
kice za iz1ra,du čepo,va 

(ca:rmn.a smanjena za Kao što je poznato, zemlje EZT 
ukinule su s danom 1. VII o. g. sve 
vrsti carine u međusobnom prometu 
svih vrsta roba. Time se ukazala po­
treba da se i u odnosu na treće zem­
lje revidiraju carinske tarife, kako 
n~ bi !'l!',šlo do poremećaja u snab­
dijevanju ovih tržišta pojedinim ro­
bama. 

Ovdje donosimo nove carinske ta­
rife koje je propisala Talijanska u­
prava carina, a odnose se na uvoz 
drvnih proizvoda iz zemalja ko,je ni­
su članice EZT, pa prema tome i na 
uvoz iz Jugoslavije. 

Br. Na?Jrv 1r,olbe 
Oar1na u ,0/o 
na vrijednost 

"Dobe 

44.01 6,grjevno drvo, -pil. 
obpaici pHjeviiina 

44.02 Drveni u~a,lj 
44.03 Obloviirn-a :· 

stupovi impreginiTani 
ostala oblovina 

44.04 Grede 
44.05 ·Pi•l,je,na građa: 

pi'lje,nfoe delblj,iine od 
J 2.'i cm na 1nJuže i . 
debljine i$od 12,50 
mm 
,ostala 

44.06· K!oc1ke za 
POIPOđa vamj e cesita 

44.07 Bra,govi (želj .) : 
irmpreg,nirani 
mtali 

44.08 Bačvamska građa 
44.0i9 šipke, koki•, štapovi, 
44.10 Drvo za štapove · 
44.11 Usitnjeno drvo, drveni 

klrunci 
44.12 DrvElna vuna ili brašno 
44 .13 Blanjano•, i•ž1ijebljEmo 1i 

na •ra,zne nač.i,ne obra­
đ-eno, drvo, kao i pa,r­
ket i •rubne letvice za 
podove 

10,4 

4,80 

11,80 

4,80 

8,0 
4,80 
5,60 
6,40 
4,80 

6,60 
8 

8 

44.14 Furnirski listo1V.i, pi1lje- _ 
-ni, rezani ili ljuštellli, 
debljiLne veće od 5 mm 
- poja1čani ipapirina,tom 
iwi :platnenom tralkom 7,60 

Br. Na•ZJi:v r,olbe 
Car1na •u ij/o 

,na vrijEdmost 
robe 

44 .15 Fumn1iirainio drvo - šper­
plo če - do,zvoljeno i u 
.kombina'Cij•ii s dnugim 
materijalima - drv·e-
.ne i1ntra21ilje 14,20 

44.1-6 š1uplj1iika,vepLoče, event. 
•c1bl,ožen.e obiočmim li'­
m cm 

44.17 Oplemenjeno drvo u 
VJidu ploča, da,salka, blo­
kova i s~. 

44.18 Ulmjetno drvo, dobive-
1no od i1vera, pi1.j·evin-e, 
drve,no.g brašna ·ili dru-
gih drveniilh otpaidalka, 
koj.i ,se vezuju u lk!om­
pa1kitnu •ma•siu pri1rodni'm 
ili umje1m:m ljep;,lima 
,i,!1i driug::o:n omgia,ruskim 
veznim siredsotv:ma u 
vidru p1o•ča, blokova 

8 

6,40 

i sl. 12,60 
44.19 Obrađeni elementi za 

:na,mješ:taj, olkviTe, ,iJn.­
terne delwracije, elek-
t r:i!čn e 1tns1ta:lad j e 1j sl. 12 

44.20 Okviri za 1sli!k:e, ogle-
da,la i sl. 12 

44.21 Amba'1aža 
- od fumiira ili špera 15 
- ostala 11,80 

44.22 Bačve i raZJna drvena 
ambalaža i sud1ovi 

44.23 Građevna s·bolarl' ja 
- elementi za oplatu 
- ostati.o 

44.24 Kućam,ke potrepštine 
44.25 Alati, oprema, ruč(ke 

Zla aila,te, drvo za čebke, 
štapovi za motke, u1o-
šci za c:ipele i sJ.. 
- ruč1ke 
- 01stalo 

8,80 

8,80 
11,20 
12 

10,40 
9,60 

3010/o do 31. 12. 1968.) 10,40 
45.0G Izrade 

p,luta 
'iz prir-od1nog 

45.04 1P,reša1no pluto (sa iili 
bez veznog s,redistva) i 
j1zraide ·i:z prešamog 

18,40 

pl-uta 18,40 
48.09 Raz:ne ploče, za građe­

vinarstvo, ,od drvenja­
če, drv. vlaikanapca i 
.razn:ih tra1va, prešane i 
veza.ne razrni•m veZJrrim 
sredstvima 13,40 

64.03 Drvena obuća ili samo 
vanjski đonovi od dr-
va 11li p1uta 14,40 

64 .05 Dije}ovi za ohu6u (đo-
novi i ,pete) od raznih 
materijala - osim me-
tafa 14,40 

66.02 št2povi (za a,1pini,ste i-
sl.), 'kmiibači i sl. 11,20 

68.09 Ploče, \kocke, da.s!ke Hi 
blc•kovi dobive,ni [)lreša­
injem drvnih vlaka1naca, 
slame ili, ra:znih trava 
i vla'kanaica, ,od biljki 
u:z :primj,ernu cementa 
dili gi,psa kao vez,nog 
sredstva 

87.13 Razna ~olica :na iručnrl. 
pog]::)1n za ,pdj evoz djece 
i bolesn,ilka, ikan ,j di-

9,60 

jelov.i za ista 11,20 

87.14 Osfaola ko'11ka- bez vla­
stiitog pogona 'i priko-
1ice za sva vo,zila i nj1i­
hovi dijelovi 
- '1mlica 
- iPrikolice 
- dije1ovi 

91..10 Kutij-e i dr,uga amba­
. la'Ž-a za linstrurrnente ~ 

11,20 
12,80 
9,60 

ka,o ii dij~1orvi i,z drva 8,60 

44.26 Sitni ,stolairski :pro'i,z- 92·01 Kla;~~Lkailon:i 
V1odi (kutij1ice, vješali- 14,40 

16 ce, svjetL tijela, lko•ša- - h o·rinq,nta1ni 
rike i sl.), '1.llkrasm,i- pred~ ·} · 93.06 Dijelovi za - oružj·e, . o-
meti za Hanu upotrelbQl . s·im cnih · obUlhva,ćenih 
·i za sta1nov·e - dije}ov.iu, · ,. , ... _ · ,, " u stavu 93.01 
taikVlih ukra,sa ,, ll,26i. .., .. . -·'·' ----= 'kundaci za. p.uŠlke 8 
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94.01 Namještaj za sjedenje 
i ,njego,m dijelovi (even­
tual:no preudesi·vi u le­
žaj e) - osim 0IJ1iih iz 
s,ta,va 94.02 13,60 

94.03 Ostali namještaj i dije-
Iovi 13,60 

94.04 Ulošci za krevete i sva 
ikreivetnina 12,80 

97 .04 Ra=i a,rtikli za drl\.lJŠ­
tvene i:gre 

- biljairski stolovi svih 
vrsta i sl. kao i d~je}ovii 13,60 

97 .06 Relkvizi:ti za razne !Lgre 
na otvoren:o,m, za fis­
lmlturu, a1tleti~u i dru­
ge sportove ( os1im onih 
pod sta1v. 97.04): 
- s:ki'je, štapovi za ski­
janje, reketi i ručke za 
rekete, šfapovii za golf, 
hokej pailiice ii sl. 15,20 

98.11 Lule i ci,gainnici 
- u nedorađerrrom 
nj-u (mater,i:ja,l) 
- oibrađeni 

sta-
4,80 

12.40 

Vremenske nepogode, koje su u toku prošle godine opustošile predjele Centralne Evrope, uzrokom su da su se 
krajem 1967. i početkom 1968. god. pojavile abnormalno velike količine meke građe na tržištima Italije i ostalih 
zapadno-evropskih zemalja. Posljedica toga je bio jak pritisak na cijene ove građe i znatan porast zaliha. Ravno­
teža u ponudi i potražnji postiže se tek posljednj,ih mjeseci. 
Na slici pogled na stovarište trupaca u jednom od opustošenih predjela Austrije 
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DOKUMENTACIJSKI SERVIS 
»EXPORTDRV A« INFORMIRA 

TALIJANSKA VANJSKA TRGOVINA DRVNIM PROIZVODIMA 
U 1967. G. 

Uvoz 
Vrsta pro,izvoda Kolioillla VTljedmiost 

Ogrjev,no drvo 
Drv,n:i ugljen 
Drv,o i otpaci za celulozu 
Cjepanice i otpaci 
za drv. ploče 
Piljevi1na 
Trupci tr,op3kih vrsta dcr-va 
Rudno drvo 
Stu:povi 
Drv,o za dužice 
Tesa,no drvo 

4'0,7. 612,1 m-:i 
73.153 „ 

2.300.9801 „ 

508 „ 
3'.794 „ 

645.337 „ 
23.830 „ 

173.29'4 „ 

67.720 „ 
P il jena g,rađa 
Prag;o,vi 

3.267.719 „ 
4,8.0'30,, . 

Pluto prkodno neobrađeno, 
Pluto :u s ttniji m k omadima 
Pluto poLUJPrerađeno 
Drvca za štbice 
Drvna vuna 1i brašno 
Letve i daščice za p odove 
Fuir111ir 
šper-ploče 
Iverice 
Vlakinati,ce 
Triake i to1ka1reno drvo 
za okvire 'i ,namj. 
Okviri 
Swnc!Juci i gajbe 
SkLje i šta,povi 
Bačve 
Građev . . stofar ija 
Mont. elementi 
Kućan„ke pot,repšti1ne 
Namještaj i dijeloVli 
Sitllli stol. proizv. 
Reketi za •tenis i 
štapovi! za g,o}f 
Lule neobrađene 
Lule ,olbrađene 
Čepovi od pluta 
Osta1H proizv,odli od pluta 
P 1,oi<zvodJ od prešan,og pluta 
KlaV1i,ri 

90.111 q 
15.225 „ 

638 
51 „ 

43.996 „ 
12 .'0413 „ 
50.1'00 „ 
9.856m3 

19.1878 „ 
158.559 q 

3.305 „ 
75 „ 

4.022 „ 
3.894 „ 
4.570 „ 

49.3517 „ 
10.673 „ 
3.984 „ 

45.500 „ 
4.120 „ 

961 „ 
2.1609 „ 

171 „ 
18.3114 " 

2.446, ,, 
1.336 „ 
5.005kom 

(000 Li:ra) 

2.812.420 
255.748 

5.980.924 

1.715 
18.2:43 

16.807.082 
326.888 

3.114.939 

1.044.432 
104.806.349, 

1.109.780 
884.'2132 
148.902 

16.286 
2.615 

129.019' 
174.503 
76,2.687 

1.184.568 
157.764, 

l.!228.303 

472.706 
8.352 

43.682 
1.245.774 

47.688 
890.703 
165.806, 
205.664 

3.672.166 
599.443 

209.467 
89.313 

2:45.530 
450.574 
205.024 

98.366 
991.1007 

Izvoz 
KoHaL:na V1riijednost 

(000 Litra) 

29lm3 

2,969 „ 
728 „ 

59 „ 
17.1'67 „ 

1.576 „ 
21.582 „ 

52' ,, 
7.97,6 q 

20.487 „ 
158 „ 

14.273 „ 
826 „ 

3.509 „ 
5'0.1100 „ 
88i.342m3 

154.679 „ 
32.257 q 

2.344 „ 
3.831 ;, 

25.029 „ 
2.374 „ 

10.939 „ 
6,8.345 „ 
8.510 „ 
3.560 „ 

2116.284 „ 
·16,.018 ,, 

132 
lr0.645 
3.309 ,, 

514 „ 
125 „ 

49.506 „ 
19lk1om 

9.284 

10.008 
44.015 

4.006 
470.373 

39.877 
1.2,06.314 

1.500 
131.639 
1163.968 

53.753 
213.852 

2.148 
76:.496 

H.895./793 
19.437.670 
5.754.13'4 

258.715 

265.734 
1.050.057 

364.968 
741.946 
1791.685 

3.3194.278 
31311.419-
274.7511 

22.9116.583 
7.903.982 

63.717 
60<9.578 

1.807.999 
191.122 

14.123 
1.344.902 

42.047 

MEĐUNARODNI JESENSKI 
ZAGREBAčKI VELESAJAM 1968. 

Na svo,jtm štaa:iid:o:vima 1izlažu- sli­
jedeća poduzeća: 

»Slavonija Radinost« - Novii'.Gra-
diška: - stilski namještaj -

Združeno poduzeće »Florijan Bobić« 
- Varaždin : - ,razne garnitUTe d:r­
vene ii metalne, matrace, stalke 'itd. 

DIP Virovitica: - u1reds1kii namje­
.štaj 1i iregale 

Drvno proizvodno poduzeće »Marko 
· šavrić« - Zagreb: - sobne gar,ni-
ture · 

»Zagrebačka tvornica pokućstva«, 
Zagreb: - solbne ga,r,niltUJre i reg,ale 

Varaždinska tvornica stolica »Flo­
rijan Bobić« - varaždin : - stolove 
i rest. ,ga,rnilturr,e, •stolice, po1ufotelje, 

. ljuljačke i matr,ace 

»Mobilia« - Ivo Marinković, Osi­
jek: - ,50,bne ,garirniture 'i 1kU1Mnje 

Tvornica pokućstva ,,Trudbenik« -
Bregana: - namještaj za dnevni bo­
ravak 

Tvornica namještaja, Otočac: 
k cmb1·:rri,rane. S'Ob e i · namještaj za · 
dnevni bo1rava:k 

DIP Brestovac - Garešnica: 
salomke gair'Illiture stilske 

DIK »Papuk« - Pakrac: ..:.... na­
mještaj u ga,nnliturama i stoliice -(ru- '. 
s tika) 

,Di »Siavo~ija« - ·s1. Brod~ ·..:..:_ na­
mještaj u ,ga=iitu:ram'a štils1~i ,i riu­
stifoi 

. . . 
Tvornica namještaja »Stjepan Geli« 

--=- Da,kovo: - kuhi nfe · · 

LIP »Svea« - Zagorje ob Savi: 
- k!Uhi1nje 

LIP »Stix« -:-' •Yelenje; - kuhi!nje 

DIP >>Plješivica« 
- ,kuhinje •· 

.·• 
Donji L~pac: 

ŠPIK »Spačva« Vinkovci: 
građevnu stolarliju i ipavkete 

DIK Pieternica: - štapove ro-
letne. 

-Ovogodišnja jesenska,·prih:edba · ZV 
održ:aV'.a se ,od 12. do 22. T1Uj:na. Brema 
pi:;ijavaima, kako :iz tuzemstva tako i 
iz. ilnozemstva, odzliv je ,preko očeki­
vanja velik, tako da Uprava Sajma 
nije mogla 2;adovoljHi sve zailntere­
skane fi!cr-me. DIP čabar: - ta;pecicr-a1ne garoirtu- Proizvodna poduzeća koja izla~u 111 

Drvna :iJndiUJS:trJja je opet b ogato za­
stUJpljena, i to u trj: ipa1viljona. »EX­
PORTDRVO«, zajedno s 22 [Prr'Qiizvod­
na poduzeća 'iz Hrv atske ,i dije1'om 
iz Slovenije, izlaže '\J velilk,oj haii pa-

. viljona br. 11 - ' bSV!5i Kiin;eski pavi-
' ljo,n. · · ' '., 

re suvremene i s,tilske · o rganizaciji, ·»EXiPORTDRVA« zastu-
pljena su u zapa,ženo velilkom broju 

»Tovarna pohištva« - Brežice: - sa zaista 1najraznovrsnij'im 'atsortlima-
suvremeni i l!lešto ma:s:ivino,g namje- nom ·Jwj,i je ,namijenjen ka1lm doma-
štaja ćem tako i vam1j,skom tržištu. Ofok,uje 

se veoma velilki :pos}et, te iprema to­
. DIK . »Stjepan -. Sekulić« --"- Nova me ,j dobrio komercija}no poslova:nje. 
Gradiška: - kombinirnne ,sobe i re-
g~e d • 

. ,•;:, ·'i;' I. V . 
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NAS NOVI PROIZVOD JE : 

TRACNA PILA TRUPCARA TA-1400 

PROIZVODI STROJEVE ZA OBRADU DRVA: 

BLANJALICE, RAVNALICE, KOMBINIRKE, TRACNE PILE, CIR­

KULARE, POVLACNE PILE, KLATNE PILE, OBLICARKE, TRUP­

CARE, HORIZONTALNE BUSILICE, ZIDNE BRUSILICE ZA 

CVOROVE, GLODALICE, VISOKOTURAZNE GLODALICE, LAN­

CANE GLODALICE, TRACNE BRUSILICE, VALJACICE, RAZME­

TACICE, AUTOMATSKE BRUSILICE NOZEVA, AUTOMATSKE 

BRUSILICE PILA. 

PRVA I JEDINA SPECIJALIZIRANA TVORNICA U NASOJ 

ZEMLJI ZA PROIZVODNJU STROJEVA ZA OBRADU DRVA 

.___ ·-- --- -- I 
I 

7 -----

Savski gaj X II I - b . b . 

I VORR I CA STROJEVA, ZAGREB, BRATSTVO 



liepila iz leuna PRAVI 
POJAM 

ČVRSTOĆE 

Formaldehidna lj epila iz Leuna, 
na bazi uree, proizvode se u naj­
modernij,im postrojenjima, jedno­
stavno se primjenjuju, otporna su 
i lijepe veoma čvrsto. 

K•LJEPILO P 

zlagač na Lei.pziškom sajmu 
martu i septembru 
ehn,ički sajam - Hala 16 

EB LEUNA-WERKE 
,WALTER ULBRICHT« 

DR - 422 Leuna 3 
jemačka Demokratska Republika 

Ovaj ireket za teni,s zaHjepljen je 
K-lj epilom P . »Srce« irelketa mo­
ra pod nij-eti najveća opterećenja. 
Tu naše K-ljepilo P dokaziuje da 
je doraslo najvećim zahtjevima. 
K-ljepilo P - polikondenzat uiree 
i vodene otopi:ne formaldehida -
je ljepilo ,u prahu za toplo 1i hlad­
no lijepljenje. Najvažnija područ-

ja prm1Jene su: složena lijeplje­
nja (montažna) pokućstva, ·sport­
ski1h sprava, muzičkih i1nstvume­
nata. Zatim lijepljenje drveta, 
ljepenke, vul'kanfibera te pusta d. 
fuugih tkanina na <lirvo. Lijeplj-e­
nja, i K-U.jephlom P 01Jpo11na su !lla 
vodu i; pliijesan, a zaštićena pro­
tiv i-nselkata. Isporučujemo talw­
đer i tražene tvrdoće. 

KUPON dzrezatil i poslati .... 

Tu-omptno ćemo Vam dostaviiti 
podatke o K-LJEPILU P 

Pod u,ze,~e: 
lm-e: 
Mjesto: 
Ulica: 

Odjel: 

..... na: VEB Leuna Werke »WaLter U1bricht«, DDR 
- 422 Leuna 3 - Njemačka Demokratska Republ1ka 

ZASTUPNIK ZA SFRJ: INTERIMPEX, Skopje, P. O. B. 204 - Telex: 51-166 - Telefoni: 35-150-1-2-3 
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PLASMAN OSIGURAVA NAJUSPJEšNJI PLASMAN PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- industrije celuloze i papira 

NA DOMACEM I NAJPOZNATIJIM SVJETSKIM TRZišTIMA. 

uvoz DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA PO­

'mEBE CIT. PRIVREDNIH GRANA. 

USLUGE oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izložbama, projektiranje i iinstruk­

taža u prodzvodlllj,f i trgovini, špedicija i transport. 

PODUZEOE ZA PROMET DRVA I DRVNIH PROIZVODA 

ZAGREB - MARULIĆEVTRG 18 - JUGOSLAVIJA 
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB - TELEFON: 36-251-8 37-323, 37-844 - TELEPRINTER: 213-07 

1 9 6 8 
Filijala - Rijeka„ Delta 11, Telex: 025-29, Tel centrala: 22667, 31611 

Poson za lučko transportni rad, međunal'Odnu špediciju i lučke usluge, IU.feka, Delta 11 - Telefon 22867, 31811 

FUUala- Beograd, Ka,petan Mišina 2, Telefon : 621-231, 629-818 

Firme u Inozemstvu: 

European Wood P:roduct.s - New York, 35-04 30th St:reet, Long Island City N. Y. 11108 

Wood Furnitu,re Imports Ine, New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11108 

Om ni c o G. m. b. H. Frankfurl/Maln, Beth.ovenstrasse 24. HOLART - Import-Export-Transit G.m. 

b.H., 1011 Wien, Schwedenplatz 3-4. 

Predstavništva: 

London, W. 1., 223-227, Regent Street. - Trst, Via Caro,ucci 10. - Milano, Via Unione 2. -
»Cofymex« 30, rue Notre Dame des Victo1res, Pa I' i s 2e - »G e n era 1 ex po rt«, Kutu:zovski Pro­
spelkt Dom 7/4, Korpus 6, Podezd IV - Kvartiira 55 - !\'I o s k v a. 

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA 




