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Kvaliteta pllienia na suvremenim primarnim 
pilanskim stro;evlma* 

Za izradu ove radnje vršeni su odgovarajući istraživački radovi u pilaoo'11'14 
slijedećih poduzeća: Kombinat »Belišće« - Belišće; PDI »Bo-rja« - Teslić; LIP 
»Bted« - Bled; ,GLIN »Nazarje« - Nazarje; DI •Slavonija« - Sl. Brod; LIP 
»Slovenj Gradec« - Slovenj Gradec; SPIK »Spačva« - Vinkovci; DIP » Vrgin 
Most« - Vrgin Most. Svim navedenim poduzećima zahvaljujemo no srdačnoj 
suradnji i pomoći pri vršenju terenskih radova. 

' Statistička obrnda podataka vršena je prema upu.tst'Vima prof. Miroslava 
Kuglera, višeg predavača Sumarsk.og faktdteta u Zagrebu. Profesoru Miroslavu 
Kugleru najtoplije zahvaljujemo na njegovim dragocjenim savjetima i rn1sebič­
noj pomoći. 

1. UVOD 

O •kvaliteti piljenja i specifičnim problemima u 
vezi s time, kod nas je ma,Jo pisano. Radi toga sma­
tramo -korisnim prije svega razjasniti što razumi­
jevamo pod pojmom kvalit~te piljenja. Pod poj­
mom kvalitete piljenja rruislimo na elemente !kvali­
tete piljenica !roji ovise o procesu piljenja (7). U 
pr.oces piljenja ulazi 'Sirov,ina koja se prerađuje, 
stroj na kom se vrši piljenje i režim piljenja. U 
elemente kvalitete p~ljenja spada pravilnost forme 
p'iljenica,, tačnost cfilanenzija piljenica i !kvaliteta 
piljene pow§ine. 

Pravilnost forme piljenica određena je načinom 
i veličinom odstupanja stvarne forme piljenica od 
željene, praviJ.ne· geometrijske forme (itbočenost, 
koničnost i sl.). Tačnost dimenzija pHjenica, odno­
sno ikod ,piljenja na primarnim pilanskim stroje­
vima tačnost debljina, određena je prosječnom de­
bljinom pi'ljenica i varijabilitetom deb1jina unutar 
J između piljenica kao i totalnim varijabHitetom 
deblj ina. !{lva'llitetu piljene po.vršine ka'raikteri~i­
raj.u neravnosti piifjene p<YVI'šine (tragovi mbaca i 
nez,avnost lkidan.ja) 'te v(!'a'knatost, lrurpavost i resa­
v<ost. 

Kvalliteta piljenja ima veliko pra·ktično znače­
nje za picransku proizvodnju. Ta se važnost očituje 
u traženju i lakšem plasiranju na tržištu kvalitet­
nih piljenica; u ekonomičnosti piljenja (veličina 

nadmjere, veli~ina otpa,tka, dekla~iranje 4>iljenica); 
u postavljanju torelancija i izradi standardnih pro­
pisa; u izboru režima piljenja; u i;,;boru pilanskih 
strojeva za datu tehnologiju prerade. 

Dosadašnji radovi na proučavanju ,kompleksa 
pitanja •kvalitete piljenja odnosili su se na iznala­
ženje odgovarajućih instrumenata i metoda za od­
ređivanje veličina pojedinih elemenata kvalitete 
piljenja (25, 9, 6, 15, 17, 20, 24, 30, 23, 18, 22 i drugi 
radovi), zatim studija ,karaktera i ov-isnosti eleme-

* Ova je radna_ u nešto Jaaće!ll obli~ objavljena 
prvi puta u časQ-pisu Norsk skogmdustn br. 10, 1969. 
god. pod naslovom: Quality of Sawing on the Mod~rn 
Saw MilJ Head Saws. 
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nata kvalitete piljenja te istraživanja veličine tih 
elemenata (10, 13, 16, 19, 26, 29, 5, 21 i dnugi rado­
vi). Saznanja dobijena u sprovedenim istraživa­
njJima korišćena su dalje pri izradi odgovarajućih 
standardnih propisa (pri tom se ,izgleda, najdalje 
otišlo u SSSR-u, (32), u 4>roraČ'Unima režima pilje­
nja (3, 21) te u konstrukciji uređaja za automatsko 
reg'u.lii-anje nekih e/Jemenata režima piljenja kod 
primarnih pilanskih strojeva (14, 1, 2, 31). 

O kval-iteti piljenja na primarnim pilansklm 
strojevima u našim pilanama ima vrlo malo poda­
taka. Radi toga smo poduzeli istraž.i'vanja s ciljem 
da se dođe do pokazate-lja Ikoji ,bi omogućili uvid 
u kvalitetu piljenja, koja se, uz date ok olnosti, po­
stiže na primarnim pi!lans'kim -strojevima u ·našim 
pilanama. Za istraživanja •su uzete u obzir jarmače 
i tračne pile novije proizvodnje. Od elemenata 
•kvalitete piljenja, analizirana je tačnost dimenzija 
pilj_enica (sam~ varija-bilitet debljina piljenica), 
te kva'li teta ,J»l'jene ,pov,ršine. Praiv.ilnost forme 
pi]jenica ruje analizl.rana .radi j,o.š nerazrađene 
adekvatne metodike za mjerenje i izražavanje pra­
vilnosti forme ·pi!jenica. Spre>vedena istraživanja 
imaju ograničen karakter._ Ona treba prije svega 
da dadu informativne, ·kvantitativne pokazatelje 
pojedinih elemenata kvalitete piljenja, koji se u da­
tim okolnostima postižu u pilanskoj •praksi. Ipak 
se nastojalo, gdje je ,god i u kojoj je god mjeri bilo 
moguće, da se dobije uvid i u kvalitativne odnose 
i zavisnosti pojedinih elemenata 'kvalitete piljenja, 
imajući pri tom u vidu dosadašnja saznanja na tom 
području. 

2. METODIKA 

Zadatak istraživanja postavljen je tako da se do­
biju 9{.vamt~tatiwii 1Pdk:azatelji ~v-a1iteite piljenja na 
j~ačan:ia _i <tračnim„ 1Piiam_a trua>ča:ama u n?rmal­
mm, ,uolb1ča_1erum (!)(fdizvoolnim usloVll.ma u našim pi­
lanama. Z-aro su i ispi!tivanja vršena u ,proizvodnim 
uslovima. I~pitiva11J.ja su vršena u ·9 !Pi1ana u Slove. 
niji, Hrvatskoj i Bosni. Te su l'ilane u radnji oz:iiače­
ne lbrojewm.a odi 1 db 9. l&piitivanja su 'Vl"Šena na 
ukiu.poo S jannača, od 'kojih ,su dvije bile ~tih stroj­
ni •ka-ra1Meristika, te na uku,pno 7 trallnih ,pila, od ko­
jih su tri imale iste sttojne karakteristike. Jarmače 



i tračne 1Pile proizvod.nje jedne Lvorn.ice označene su 
u radnji :velilkim ,slovima (od »A« do »F«), a različiti 
tipovi slliojeva iste Lvo1111icc označeni su još dodatno 
i malim &Uovima. 

Jarmače i tračne ,p ile na koj,ima su vršena ispit i­
vanja savremeni su evropski s'l rojevi, veLrkog učinka 
,i iu vi~kom •stoperuu mehanizirani (m i:miimlk.u trač­
ne pile »C«, koja je konsNuirana za manje učinke). 
Svi '&U strojevi bi'li u ,1-oku i1S1piitivanja u v,jid.Jjivo is­
prawiom s.tanju, osim ,traane 1pile »D«, 1kod Jroje nije 
radio UISlJ)ravno uređaj za ,primicanje trupaca (odre­
đivooje deb'ljine piljenica). Zato 1 podatke o variia­
bili tet.u debl'jine piljenica i•spiljenih na tračnoj pili 
»D« treba odgova.raJuće inJterpretSrati. U tabelama 1, 
2, 4 i S da,ti ,su ,podaci o strojevi.ma, listovima pila i 
elementima reiima ,piljenja, za •koie smo sma:t,ra!.i da 
su imali, m su ,mogli ,imati, utjecaj na 'kvali lebu pi,Jje­
n j a. 

Tabela 

Podaci o zupcima listova pila jannača 

ZUPCI LISTA PILE 

., O! 3 
"[ ~·g ...: ., 

-'6 ·2 :s "' "' ., ·2 ·o ><)>U E ;~~ ·- ~ V c;: ,u·-
13 ... "' csl N "vi :.:::~ -"" b; .o '<:le '" > "'o "' ... L. :i ::, 

o,:. ., p,: za :>~ i:>,. ~.E IJ).U.· 

~ 
:>"' 
.~•-i " fB' ~ mm mm stupnjev.i 

iz li: 

2 3 4 s 6 7 8 9 

I Ehd I 20 12 0,7 17 38 34 

2 E„ 4 20 10 '" 0,7 17 38 35 

3 Evho 3 20 10 i 0,7 18 39 33 

4 F 5 25 -l4 t 0,7 12 45 33 
"' s F 9 25 14 IZ 0,7 14 44 32 

Sl. 1 

Tabela 2 

Podaci o zupcima llstova tračnih pila 

ZUPCI LISTA PILE 

-~ " ] Q) 
C ~l "' ·-'§. -'6 
"' . .., ·2 i ·e >-t) ~ I "' .i .s: ·- ... C "' o, V .!ii ;u-g ~;;;; e .., 

f:-'<:l,Ei "' -o ;2 .o > dJ.. "' ... vi~ o"' "' 
IZ z~ :> C. Q. ~.o 

j 
;> ... .~ ..... C 

E: i:,. ~ stupnjevti 
~ i:i.. ·= ii: mm mm 

2 3 4 5 6 7 8 9 

Ate 45 14 0,7 20 48 22 
2 A,c 2 45 14 0,6" 17 53 20 
3 A,: 5 45 11 

V 
0,6 28 51 li ·2 

4 A,e 6 45 14 ~ 0,8 17 59 14 
5 B 7 45 15 "' 0,8 20 5~ 15 j:; 
6 C 4 35 14 0,8 24 46 20 
7 D 8 50 15 0,8• 20 58 12 

* Zupci su kaljeni -posebnim električnim uređajem. 

Kod piljenja na jamiačarna, 'l.cvaliteta piljenja ana­
Jima'Ila je ,\J2 piYjemje t11Upaca jele J •smreke te hrasta . 
Pitjenje tru,paca - uzoraika w-šeno je na wa!koj jar­
mači u dva 111a\lrata. Prvo 1Pi'ljenje vršeno je 111eposred­
no ,poslije umetanja novo aiabr.u-šenib ihlsrova !Pila u 
jaram, <laik.le, uri: ,po-:;ve oš:tre rupce; d.ru.go je ,piljenje 
vršeno ,nešto ka.mije, najrkasnij e 2 sa,ta iza rprvog pi­
ljenja. Na nekim je jarmača drugo .piljenje uslijedulo 
vrlo ~ratfko vrijeme iiiza :prvog pi ljenja. Radi f!oga je 
stepen zatupljenosti zubaca listova ,pila u drugom 
ra-spilj ivanju bio kod. rarn.ličitih jar.mača različit. . U 
tab.elama 4 J 5, Jcolona 6, ,prvo je raspiljivanje s P<>­
s-ve oštrim Z'UjpCi'llla označe.no sa »O«, a drugo rr-a<s.pi­
lj!i.,vanje, uz više ili manje xa~upljene ruipce, označeno 
je sa „z •. 

Tabela 3 

f rikaz sprovađanja aualize varljance 

Varijacija Swna 'kvadrata odstupanja Stepen P~jena 
slobode vanJance 

2 3 4 

[ I X~ - -

1
- . (I;Jl' ] 

2 A 
Totalna A 4n - 1 s, 

I) 4 n 4n - l 

B = [.:_I (Ix;; )• - -
1
- (..rx;;)•] 

2 B 
Iz,među n - 1 5 iv 

4 I ) 4n n - 1 

2 A- B 
Unutar A-B 3 n s. = - -

3 .n 

3 



U tokJU s.vakog !aspiljivanja ispiljono _ic oko 10 , k<r 
mada 1rupaca. vcc ,prema 011g::rn1zac1Js•k11n mogucno­
s tima u pojedinoj pila.ni. 11. sva.kog Je t-n.1,pca"l.lzorka 
izdvojena po joona ,pi ljenica-u.zorak radi izm i ere, od­
nosn.6 ocjene clcnwnata kvalitete pi l jenja. Na ta i i~ 
način iz svakog rp iljcnja dobijeno .oko 1D komada p1• 
ljcnica,uzoralka. Piljenicc-UJ.:orci bi le Sti mominalne 
deblj i,ne 25 mm ( hrast) ili 24 mm (jela, smreka}: a 
u,ziimane 'SU uvijek ill. is,tog mjesta u rasporodu p1la, 
obično do unutrašnje strane jednog razdijeljenog li­
sta*. Na taj su način .piljenic_NlZ(?rCi bil_e naj_če_šće 
poluradijalne teksture; kod ,p1IJenJa na JednoJ Jar­
maci sve su [Piljenice-uzorci bile iste teksture. Kod 
piljenja jelo~i•1:1.e i _smrek~vine, ,piljenice•uz~rc! dobi­
jen.e su rasp1lJ1vanuem rpnza-ma, a 1kod rpr1Jen1a hra­
stovine te su ipiljenice dobijene raspilj ivanjem tru­
paca. 

Kod p iljenja na 1račnim ,pi•lama, rpil jeni su 1trtllJ)Ci­
•Uzorci jele, hrasta, bukve, j asena i ,topole. U svakom 
pi ljenju i•spiljena je 1samo jedna, unaprijed l?Pipre­
mJJena, :prizma ,u mak:.i~alno mogući broj 1PilJell?ca­
..uzoraka iste debfjin e (25, odnosno 24 mm) . Na taJ su 
način, kod pil,jenja ,na tračnoj pili, ,sve piljenice-uz~r­
ci u jednom piljenju dobijene iz istog trupca. Pi!Je­
nice-uzorci bile su tangencija•Jne do čiste radijalne 
t.eJklsture. Iz pojedi<ne je ,prizme dobijeno obično oko 
10 ,piljenica,uzoraka. I 'kod pihjenja ,na tnčn~i. pi!J, 
oznaika »Z« t1 tabeli S, 1kolona 6, d<od drugog p1!JenJa 
uz zatupljene Zllljpce, ima samo re\ativno z.n~č_enj_e, 
jer je razlilka u vremenu iza prvog I drugog p1!JenJa 
bila ,u ra2lličit,im ]l'l'obnim piljenjima razl;jčita. 

Za izraou,na,vanje va,rijabi•liteta debljim1, -~jere~a 
je 1Ja svaikoj piljenici deblji'l1a na četii-i s,h!ča1,na m1e­
sta duž jedne (i omje) strane piljenice-uzorka. Mje­
renja debljine msu vreena na o.'lco pola metra od po. 
četlka i kraja pi,Jjenica. Mjerenja su vl\Šena kratko 
vr ijeme iza .raspiljavanja, i to pomoću šublera s k_a­
za1lj:kom, s taanošću očita'l1ja od 0,1 mm. Na ,te~elJu 
ovako dobijenih jpodataik;~ o_ <iel:lljini 1)_iljenica1 J~a­
čunat je 111a!kna<ino vanJablihtet deb1Jme p1!Jemca. 
Izračunavan je variiabi1Htet debljina unJUta.r (P,iljeni­
ca, va,ija'bmitet debljina između (Pi-ljenica i <10,taJn.i 
varijabilitet deblji,na. Varijabi!J,tet je iuažava.n i ,u 
tabelama ;,rilkazan (tabe1a 4 i.?, IJ:c?lone )~, 15 .i 16) 
veličnom Jedne standard!lle devi3ac1Je deb!Jma unutar 
[Pi1jenica (-su), .između ,piljenica ('Sj) i staru:la.rdnom 
devijacijom totalnog varijaibi!l!iteta deblljine (:st>· 

I0rafy!'-3".anje varijatbiliteta. ~e~!Jine uiHJJtf:l_r i i'Z­
među p1!Jen~ca te totalnog van1aibi'1iteta debi!Jma vr­
šeno je uz ,sprovođenje analize varijance, [P!l'eroa ~ta­
tistiokim priincipima, lkaik'o je <to ,prit.azano u ,tabeli 3. 

u tabeli 3 ipojecii,ni simboli iimaju s1ijedeće značenje: 

x - izmjerena debljina na <pi!jerucama; 

- indeks za a,ojedi,nu piljeniou; 

- dn'dek,s za pojedino mjerenje na jednoj ,pi-
l'jenici; 

n - broj p iljenica0 uzoraka; 

2 
s

1 
~ ,procjena totalne varijmice debljine piljeni-

ca; 

2 
5iv - procjena varijance debljina između ,pi!ljenica 

.ia. sprovođ.enje analize varij ance; 

2 
su - .procjena varijance d ebljina Wlllltar IPi'!jenica. 

• Sve ,su is,pi,tivane janmače b He opremljene raz.. 
djelnim JistoViima •na izlaznoj 1s-~ralllli jarmače. 
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Na lc:molju sprovedenog »F« testa prema formuli 
( I ): 

F 

2 
SJv 

2 
Su 

(1) 

donesen je zaključa;k o s.ignifika,nta1osti varijabiliteta 
debljina između pHjenica (s1). Naime, ako je prema 
formuli (I) izraćuna,ii .kvocijent (F) bio veći od od­
govarajuće •tabelarne vrijedinos!Ji (F0 ) onda je zak.lju­
ćeno da, iJJO·red va,rijabili-teta debljina u~ut~r ,pilje­
nica, p<ostoj i i signiflkantni (uz odgo':'a.raJ:Ući S.tC\-pen 
rizi1ka) vanjabili,tet debljwa i1,među qn!Jemca. U !,?m 
je •slučaju varijabilitet (tačnije: vanJanca) deb!Jma 
između ,pi!jenica izraćunan prema formuli (2): 

2 2 2 
(2) 

Alko je izračtU1ala w-ijednost F bila manja od F0 , 

onda je zakJj,učeno da varijrobilitet debljina i?,~eđu 
piljenica ne postoji, odnosno, .d~ je on nesign_1_f1k~­
tan, tj. posljedica samo slučaJ,n1h fld<tora varaJaCrJe. 

Veliči-na nera:vnosti piljene površine mjerena je 
na svaikoj p i,Jjenici-'ll.ZoJ1ku na vanj"Sko.i stra_ni_ (cik,re: 
nutoj prema periferiji tru,pca) i na ~mut~mJOJ strani 
( ol<!renutoj 1prem a _Cef!lru ln.JiPCa). Jl/_1JerenJ~ -su .~še~a 
na obje stirane IPllJemca radi toga Jer su 1straz1va0Ja 
po_~azala. (19) zavisn_o~t -;iera"'.losti '.J?i•\jene ,površine o 
orn•jentaC1J1 straine 'PilJeruce (tJ. d a h Je ona cikreTlllla 
k 'J)eriferiji ili centru tmpca). fv!jer:enja _i obračun ve­
ličine neraWJost1 wišena -su 1maJući ;u vidu odgovara­
juće 1?!'opise -sovjets~oi standa•r';la (GO~1: .701~54/ 32). 
Na 11nl:iexroj su ,µuvrš,im, odmah iza nsipilJivanJa, oku­
Jamo ,potrafona naj,gr:ublja, najnera~ja _m)es~a. Za­
tim je n a talkvi,m mJest1ma ,potrazena 1 1zmJerena 
makstmaLna 'Veliči•na n erav.nosoi (udubina) konta.k.t­
oom metodom, ,pomoću mehaničkog dubinomjera 
(7). Na s,vakO'j •sit<rani piljenice i1,vršeno je po tri mje­
nmja m~malne veličine neravnosti. Na temelju ter 
ga i.2iraćunata je aritmets.ka s•redi•na nađenih 1!1a'1~si­
malnih veličina nera'Wlosti za svaku •stranu .poJed1ne 
ipiljenice. Ka:o u~or~d!lla ~ iednost, izraćun~ta _ie 
ve1ilka ari•tmetsdca sredma 'Vel.ičm.a 111eravndstJJ, •tJ. ant­
metska sredi.na veličina nerav.nosti na istoj strani 
svih -pi4jenica-uzoraika u dalom piljenju. U tabelama 
4 i 5, ovalkva prosječna veličina 10ađenih maksima'l­
nih veličina <neravnosti na va,nj-sk1rn. stranama ,pilje­
nica označena je sa h,. (•kolona 17), a ana.Jogina vri­
jednost na unutarnjim suranama (Piljenica O'Zlllilčena 
je sa hu (kolona 1-8). U ita'beli 6, nawedentl •su i ,graruč­
ni podaci o maksimalnim veliči.na,ma neravnosti iz­
mjereni na va,nj,slk.im (hv m•k• ) odnOS4Ilo •unt, tamjim 
(h

0 
mak,) ·!.1:rainarna piqjenica cla,tih vrsta drva. Veliči­

na hrnak• :predstavlja, <laik.Je, rna.k-6ima!lnu veli'ćinu ne­
ravnos,tl nađenu u jednom. piljenju; uzevši u ob'Zir 
sve piljenice,uzorke koje -s-u u ,tom piljenju ,proizNe­
dene. I u tom je slučaju veličina neraVIllOSti unutair 
tpojedine ~ ljenice izraounata kao aritmet'Sfka sredina 
od nađenili tiriju najvećih vrfjednosti nera,vnosti na 
toj piljenici. 

Za mjerenje veličine neravnosti ,piljene ;površine 
priređen •ie jedain meharu&i dubinomjer, ikoji se sa­
sitof ao iz kOIIliParatora s mogućnošću oči-tanja od 0,QI 
mm i .nosača lkomparatora (sl. 1). Siličnj mehanic:ki 
dllbinomjeri za izmjeru 'Veličine neravnos,ti piljene 
p0vršine SUJomiuju ,se u li1eratu.ri (12), a nađeni su 
i u našim pitlanama. 

Mjerenje veHčiine ,neravnosti 'Piljene powšine vr­
šeno je na navim dijelovima pi!Jenica, i ito samo 
onih nerawiosti ikoje su očito izar1JVane meha.nićkim 
radom zubaca -pile (nerav-nosti nastale bilo čupanjem 
vlak-anaca iz zone ranog drva, bilo (Uslijed bočnog · 



Tabela 4 
PREGLED VELICINA POJEDINIH F,LEMENATA KVALITETE PILJENJA NA VERTIKALNIM JARMACAMA 

I USLOVA UZ KOJE SU TE VELICliNE DOBIJENE 

STROJ LIST ,PILE TRUPCI 
VARIJABILITET VELICINA CUPAVOST I VLAKNATOST RESA-

DEBLJINA NERAVNOST! VOST 

os 
§. l os ·.;-

t os ., 
·e ~ 

., 
~ "o' .. ~ osJ ~ o ·a N .., 
~ "' -- -~ > 1 i "' o a a~~ ~ ~ Su S; Si h v li.i. CV, cvu c. Cu V„ Vu R,, Ru 

.§ i4 ... 
~ 1 I I "' ·o :!:l os <li 

"' ~ ~ os os .; 
-~ ·š :a -a "' i:: .. 

~ 
;;; "' .o ~ ·;;:- o ~ " 8 os ·;;; 

i:,.. t;: 
., 

(/) 
.. g > 

~ 
.,, r:Q r:Q Q > 

i:,: mm mfs ,m/mi,n mm IIlIIl cm mm mikroni 

2 3 4 s 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 

Ebd 560 6,4 6,7 0,70 o 2,0 110 1385 1 17 0,26 - 0,28 1240 1018 1,00 0,86 0,43 0,00 0,57 0,86 0,86 0,21 

2 Ebd
0 560 6,4 5,7 0,59 z 2,0 llO 1385 1 ~ 17 0,24 0,26 0,35 1295 900 1,00 0,82 0,55 0,18 0,45 0,64 1,00 0,45 ., 

74 1250 4 
... ..... 27 0,15 0,17 1143 1172 0,90 3 E,. 560 5,3 3,5 0,44 o 1,8 s :::: - 0,90 0,30 0,30 0,60 0,60 0,60 0,20 
V) 

---4 E., 560 5.3 2,9 0,37 z 1,8 74 1250 4 - 27 0.15 0,11 0,19 1258 1163 1,00 1,00 0,78 0,78 0,22 0,22 0,66 0,44 -~ ~ 

"' 
...... 

23 0,10 5 E v1u 710 3,5 o 1,8 115 1400 3 ~ 
- 0 ,11 1018 845 1,00 1,00 0,50 0,00 0,50 1,00 0,80 0,10 

6 E.1u 710 3,3 z 1,8 115 1400 3 23 0,12 - 0,14 1209 851 1,00 0,90 0,80 0,40 0,20 0,50 0,90 0,30 

7 F 710 6,0 2,4 0,33 o 2,2 99 1590 5 31 0,24 - 0 ,31 390 325 0,30 0,10 0,00 0,00 0,30 0 ,10 0,00 0,00 

8 F 710 6,0 2,6 0,36 z 2,2 99 1590 s ... 31 0,42 - 0,50 501 577 1,00 0,80 0,10 0,10 0 ,90 0 ,70 0,00 0,00 
V) 

F 710 3,2 0,44 o 2,2 120 1590 9 "' = 26 0,34 0,40 636 460 0,00 0,30 0,00 9 6,0 .El - - 0,00 0,00 0,30 0,00 0,00 

10 F 710 6,0 3,4 0,47 z 2,2 120 1590 9 24 0,54 - 0,58 714 556 1,00 0,90 0,00 0,00 1,00 0,90 0,00 0,00 

(li 
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Tabela S 
PREGLED VELI~INA POJEDINIH ELEMENATA KVALITETE PILJENJA NA TRACNIM Pll.AMA JRUPCARAMA 

I OSLOVA UZ KOJE SU TE VELICioNE DOBIJENE 

STROJ LIST PILE TRUPCI VARIJABILITET VELICINA CUPAVOST I VLAKNATOST RESA-
DEBLJINA NERAVNO.STI VOST 

"' 8. "' "' "i? ii ~ "' "' ., 
:[ "' •-, ., ;:; . ..., 

i o ::l - C 

~ ·e N "' ~ "' ~ ------~ h~ ]. "' "' ? 8. ~~ C: 
N 

Su Si s, h,. h u CVv cvu CV c„ V v vu Rv R. 
~ 

(I) 

"' ~ "' '"O .... 
·e "' "' ~ I I .s "' "' ~ ·s "' ~ "' ~ ·š i C C "' "' c:: ·.i 8 ~ ~ ;,:i - "' .o 8 ~ t: ~ 

,,, 
"' ·.;; 

I-o O ON (I) 

<ii iS I-o s;a > ~ 
C%l j:Q p.. ~ ~- A > 

~ mm m /rs m/min mm nm1 cm cm ni 

I 2 3 4 s 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 

-
A1. 1400 32 27,1 0,64 o 1,2 129 950 1 j ela II 17 0,60 0,34 0,69 1.132 973 0,20 0,30 0,10 0,00 0,10 0,30 o.so 0,30 

2 A,. 1400 32 · 27,4 0,64 z 1,2 129 950 1 jela III 17 0,22 0,20 0,30 962 788 0,82 0,09 0,55 0,00 0,27 0,09 0.73 0,18 

3 Ate 1400 32 22,4 0,53 o 1,3 99 950 2 jela I H 22 0,54 0,28 0,61 1.210 1.098 1,00 0,92 0,17 0,50 0,83 0,42 0,32 0,58 

4 At. 1400 32 20,5 0, 48 z 1,3 99 950 2 jela III • 23 0,35 0,31 0,47 1.086 991 0,90 1,00 0,80 0,70 0 ,10 0,30 0,50 0,50 

5 C 1200 30 9,5 0,18 o 1,2 123 830 4 jela III 27 0,29 0,41 0,52 573 562 0,40 0,25 0,00 0,00 0,40 0,25 0,63 0,75 

6 C 1200 30 7,9 0,14 z 1 ,2 123 830 4 jela III 27 0,26 0,36 0,44 706 673 1,00 1,00 0,93 0,78 0 .D7 0,22 0,50 0,29 

7 A,1 1400 28 10,3 0,28 o 1,3 120 950 5 hrast I II 26 0,29 0,29 0,42 449 444 0,00 0,00 0,00 0,00 0 ,00 0,00 0,00 0,00 

8 A,1 1400 28 12,7 0,34 z 1,3 120 950 5 jasen II 27 0,16 0,42 0,45 390 365 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0 ,00 

9 A,e 1400 32 29,9 0,68 o 1,3 150 950 6 hrast III 27 0,58 0,33 0,67 628 610 0,53 0,73 0,27 0,00 0,36 0,73 o.ss 0,55 

10 B 1400 32 30,0 0 ,70 o 1,3 l i 2 950 7 bukva II 21 0,51 - 0,51 579 

11 D 1600 44 21,1 0,40 o 1,5 175 950 8 hrast I II 18 1,12 2,19 2,50 364 388 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

12 D 1600 44 31,5 0,60 z I.S 175 950 8 hrast III 18 0,69 2,63 2,72 373 356 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

13 D 1600 44 48,4 0,92 z 1,5 175 950 8 topola II 16 0,42 1,02 1,10 382 372 1,00 0,67 0,17 0.17 0,83 0,50 1,00 o.so 



~~anja vrhova :rubaca u piljenu površinu). Truli 
!li natirul.i dijelovi ,piljonicc, zone lkivriga i izr~itih ne• 
pravilnosti strukture drva i sl., nisu uzima.ni u obzir 
za izmjenu .neravnosli. Takodor su izbjegavani dije­
lovi piljenica koji su bili oopavc površine. Pomicanje 
dubinomjera n-a pitjenoj ,površini - u cilju iwala­
ženja maksimalne velićine ncravnosti - vršeno je u 
s,mJeru za .koji se očekivalo da će da.Li ma~simal,ne 
vrlJednosti očitanja (11a ipr. okomito na smjer ,trago­
va zubaca). 

Pojava Ćl.l,\'avosti (izdizanje ~nopova vlakanaca od 
piljene IJ)Ow-šme) i pojava vlaknatosti (izdizanje oo­
Jedi-naćnih \llakanaca od 'Piljene 'J)ov.ršinc) omeđiva­
na je o'kularnim zapažanjem ina svakoj strani poje­
,dine piljenice-uzonka. Lzražavanje ćupavosti i vlak­
.natosti vršeno je u tabelama 4 i 5 indeksom čupa­
vosti i vlaknatosti, posebco za vanjsku (CV,. - ko­

lona 19) i posebno za \lDIUtamj,u (CV" - lkolona 20) 

"stranu piljenica. Analog1110 je posebno izražavain in­

deks čupavosti (C„ C0 - kolone 21 i 22) i .posebno 
inde'k's vlaknatosti (V,., V, - !kolone 23 i 24). Odgo­

varajući iindek'!;i izračuna.ti -su na •temelju odnosa bro­

ja čuo>avih ili vlaknatih 1Pi.Jjenica-uzoralka prema ukup­

·nom broju piljenica-uzorab. Tako na ,pr. indeks CV" 

10,86 znači da je, od svih promatranih unutrašnjih 

strana datih piljenica-uzora.ka, njih 8$>/o bilo u većoj 

-i'li mal!ljoj m_ieri čupavo ili vlll'knato. l,ndciks ču,pavo­

sti ili vlaknatosti, dakle, ne govori u kojoj je mjeri 

piljena površina pojed>ne piljenice bila ćupava ili 
vlaknasta. 

Kod rada na ,terenu o<lredivana je ,posebno poja. 
va čupavosti, kao veća i izrazitija greška piljene po­
vršine, i posebno tPOjava vlaknatosti, •kao manje 2lila­
čaj-na greška ,piljene površine. Međutim, ponekad je 
bilo dosta teško odrediti granicu gdje prestaje vlakna­
tost a gdje ,počinje čupavost. Zato ,ie ,kao sigurniji 
poka.zatelj .nakmadno izraćunat indeks čupavos,ti i 
vlailmatosti zajedno (CV). lindeks č:uipavo&ti i vla."k.na­
tosti govori, dalcle, koliki je postotak 'J)romatra.nih 
piljenih površina piljenica bio 1bilo ćupav bilo vlak• 
nast ili i Čl.Wav i vlaknast. 

Pojava i2ldignwtih vla'kainaca (čupavost i vlakna­
tost) ocjenjivana je talkođer odmah iza xas,piljavanja 
tru,paca-urroraka. 

Pojava resavosti, tj. pojava otkidanja većih sno­
pova vlakanaac .na donjim rubovima ptljenica, ocje­
njivana je ,također samo Olkularno. Poput ~zdizanja 
vlakanaca, i resavost je izražavana (tabele 4 i 5) i,n. 
deksom resavosti, i to posebno za vanjsku (R.) i po­

sebno za unutrašnju s tranu (R0 ) datih piljenica-uzo­
ra'ka. Indclcs resavosti ,ne n.ražava u lkolikom je ste­

peou bila Tesava ,pojedina '.l)iljenica, već 'koliko je od 

ukupno ;promatrall!ih piljenica <bilo u većem ili ma­

njem stepenu resavo. 

3. REZULTATI 

Rezultati sprovedenih istraiivanja kvalitete pi• 

ljenja prikazani su u tabelama 4 i 5, kolonama 14 

do 26 -te u tabeli 6. Pokušat ćemo dobijene rezul­

tate sumirati, te naglasiti i analizirati ono što u tim 
rezultatima smatramo najznačajnijim. 

3.1 Varijabi!itet debljina 

Varijabilitet debljina unutar piljenica (su) ispi­

ljenih na janna.ča.ma (ta.bela 4), izražen veličinom 

jedne standardne devijacije, kreće se, zaokruženo 

od 0,1 do 0,5 mm (kolona 14). Ti su podaci u skla­

du s dosadašnjim saznanjima o 'kaTakteru i veli­
čini varijacija debljina unutar piljenica ispiljenih 

na vertikalnim jarmačama (16, . ~. 8). 

Obzirom na vrstu ispilJenih trupaca, standard­

na devijacija debljina unutar piljenica ispiljenih 

iz jelovine ili smrekovfoe !('reće se od 0,1 do 0,3 

mm, a kod piljenica ispiljenih iz hrastovih trupa­

ca, od 0,2 do 0,5 mm. Koliko na općenito veće va­
rijacije do.blj\na unutar h'rastovih piljenica utječe 

vrsta drva, a koliko druge okolnosti piljenja, t.o 

ovdje ,nije moguće utvrditi, jer se radilo o različi­

tim jarmačama, različitim listovima pila i raz'li­

čitim režimima piljenja. 

Trajanje piljenja i time uzrokovano zatuplji~a­
nje zubaca u manjoj ili većoj mjeri utječe i na po­

većanje varijabiliteta debljina unutar piljenica, 

što je također u skladu s dosadašnjim istraživanji­
ma (10). Standardna devijacija debljina unuta·r pi­

ljenica kod posve oštrih pila :neće se od 0,1 do 0,3 
mm, a kod više ili manje zatupljenih od 0,1 do 0,5 

mm. Kako je već spomenuto u poglavlju o meto­

dici rada, drugo raspiljivanje (s više ili manje za­
tupljenim zupcima) vršeno je na pojedinim jarma­

čama u različitim vremenskim razmacima iza pr­

vog raspiljivanja, a negdje se drugo raspiljivanje 
nadovezalo odmah na prvo (pilana I). Smatramo 

da je to razlog što su negdje ·razlike u veličini va­

r ijacija debljina kod piljenja oštrim i zatupljenim 

zupcima vrlo male ili čak negativne (pilana 1). 

Varijahilitet debljina između piljenica (kolona 

15) pojavio se svega u dva slučaja (red 2. i 4.), a i 

tamo je statistička analiza pokazala dosta nisku 
signifikantnost razlika u var:jacijama debljina iz­

među i unutar piljenica. Drugim riječima, u spro­

vedenim istraživanjima nije bilo statistički signi­

fikantne (uz koeficijent rizika od 0,01) razllike u 
debljinama između piljenica. Razlike do kojih do­

lazi u debljinama između piljenica posljedica su, 

prema tome, samo razlika koje postoje unutar de­
bljina piljenica. Obzrrom na način rada jarmača 

(jednom postavljeni razmaci u,među pila ne mije­

njaju se u toku rada) i ·obzirom na nač~n uzimanja 
uzora•ka (iz istog mjesta u jednom rasporedu plla), 

to je bilo i za očekivati. 

Totalni varijabilitet debljina piljenica (kolona 
16) kreće se od 0,1 do 0,6 mm, odnosno za jelu i 

smreku od 0,1 do 0,4 mm, a za hrast od 0t3 do 0,6 

mm. Već prije spomenuta ograničena vrijednost 

zaključaka o veličini varijabiliteta obzirom na raz­
ne vrste <lrva, vrijedi i ovdje kod totalnog vari­

jabiliteta · debljina. Totalnli. v,arijabllitet debljina 

se i po svom karakteru (na primjer zavisnost 
o stanju zatupljenosti zubaca) i po svom apso­

lutnom iznosu vrlo jako podudara s varijabi­

litetom debljina unutar pi'ljenica. To je i logiČ)}o, 

kad smo već ustanovili da je varija•bilitet debljina 
između dasaka uglavnom !ltatistički nesignifikant­

na pojava. To, drugim riječima, znači da su i stan• 

dardna devijacija !feibljina unutar i standardna de­

vijacija debljina iz.među piljenica procjene jednog 

te istog varijltbiliiteta, pa je 1ogično da se te pro­

cjene ne razlikuju mnogo. Karakteristično je da je l 
totit1ni varijabilitet debljina uvije'k nešto veći od 

varijabi1iteta debljina unultar .piljenica. Ovo nas 

navodi na misao da na veličinu totalnog varijabi­

liteta piljenica utječe ipak - makar i u malom iz. 

7 
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nosu - i varijabilitet debljina između piljenica , 
iako je statističkim testom pokazano da je taj va­
rijabilitet nesignifikantan. I doista, ako se za koe­
ficijent rizika uzme manja vrijednost (na pr. 0,05), 
ponekad (osobito kod zatupljenih pila), »F« test 
po'kazuje i prisutnost varijabili teta između pilje­
nica. Daljnji studij ovog kompleksa pitanja zahti­
jevao bi posebna, specifična, istraživanja. 

Varijabilitet debljina unutar piljenica ispilje­
nih na tračnim pilama (tabe1a 5), izražen veliči­
nom jedne standardne devijacije (kolona 14), kre­
će se od 0,2 do 0,6 mm*. I ti su podaci u skladu s 
dosadašnjim saznanjima o varijaciji debljina unu­
tar piljenica (29, 5, 8). Interesantno je da je na 
tračnim pHama na kojima je vršeno dvostruko 
raspiljivanje, tj. uz oštre i relativno zatupljene 
zupce, veličina standardne devijacije veća u prvom 
raspiljivanju. Obzirom na cilj i metodiku vršenih 
ispftivanja (istovremeno variranje većeg broja fak­
tora), nismo u mogućnosti da ove rezultate sigurno 
inerpretiramo. Isto tako nemamo dovoljno eleme­
nata za uopćavanje podataka veličine varijabilite­
ta unutar pilj~~ica obzirom na vrstu drva. 

Varij abilitet debljina između piljenica (kdlona 
15) je kod tračnih pila svuda (osim u jednom slu­
čaju - pilana 7) prisutan. Obzirom na način rada 
tračnim pilama (namještanje debljine za svaku pi­
ljenicu posebno), čini se da je varijabi'iitet deblji­
na između piljenica ispiljenih na tračnim vrlo te­
ško izbjeći. Doduše, signifikantno prisustvo vari­
jabiliteta deblljina između piljenica ponekad je b i­
lo moguće utvrditi tek uz koeficijent rizika od 0,05, 
dok je, uz koeficijent rizika od 0,01, ta signifikant­
nostbila manja ili je nekad nije bilo. Čini se ipak 
da ostaje činjenica da kod piljenja tračnim pilama 
treba očekivati, pored varijabiliteta debljina unu­
tar pi'ljenica, najčešće još i varijabilitet debljina 
i=eđu pilljenica. U sprovedenim ispitivanjima, 
standardna- devijacija debljina između piljenica 
kreće se od 0,2 do 0,4 mm. Prema tome, minimalna 
veličina varijacije debljina između piljenica odgo-

Tabela· 6 · · 

vara veličin i varijacije debljina unutar piljen ica, 
dok je maksimalna vrijednost varijacije između pi­
ljenica manja od maksimalne veličine varijacije 
deblj ina unutar piljen ica. 

Totalni varijabili te t debljina p iljenica (kolona 
16) kreće se ,iaokruženo, od 0,3 do 0,7 mm. Totalni 
varijab1litet deblj ina, kao posljedica i varijabilite­
ta unutar i varijabiliteta između piljenica, logično 
je uvijek veći od sva:kog od ova dva varijabiliteta 
posebno. 

3.2 Veličina neravnosti 
Kod piljenja na jarmačama, prosječna veličina 

neravnosti (tabela 4) na vanjskoj strani piljenica 
kreće se od (sve zaokruženo) 390 do 1.300 mikrona 
(kolona 17), a na unutrašnjoj od 330 do 1.170 mi­
krona (kolona 18). Veličina neravnost! na vanjskoj 
strani piljenica najčešće je veća nego na unutra­
šnjoj strani (uz dvije iznimke - red 3 i 8), što je 
u skladu s dosadaŠ'njim istraživanjima na tom po­
dručju (19). Kod jele/smreke se prosječna veličina 
neravnosti na vanjskoj strani piljenica kreće od 
1.020 do 1.300 mikrona, a na unutrašnjoj strani od 
850 do 1.170 mik11ona. Kod hrasta se prosječna ve­
ličina neravnosti na vanjskoj strani piljenica kreće 
od 390 do 710 mikrona, a na unutrašnjoj stra_ni od 
330 do 580 mikrona. Prosječna veličina neravnosti 
je veća kod jele/smreke, nego 'kod hrasta. Najveće 
vrijednosti prosječne veličine neravnosti kod hra­
sta ·ne d'osižu ruti do najmanjih vrijEidnosti veli-či­
na neravrnosti kod jel'e/.s.m.relke Qta,bela 4). 

Uz rela,tivno zatupljene zupce, · veličina nerav­
nosti je veća nego uz oštre zupce (iznimka u kolo­
ni 18, red 2. i 4.). Ova je pojava poznata iz ranijih 
istraživanja. 

Maksimalna veličina neravnosti (tabela 6, red 
5. i 6.) na vanjskim (nepovo1jll'ijim) stranama po­
jedinih piljenica četinjača kreće se od 720 do 1.740 
mikrona, a kod 1istača se ta veličina kreće od 320 
do 910 mikrona. 

Kod piljenja četinjača na jarmačama, domi­
nantni elemenat neravnost i piljene površine bile 

Zbirni i,. uporednl pregled graničnih vrijednosti veličine neravnosti piljenica ispiljenih 
na jannačama i tračnim _pilama (u mikronima) 

JARMACE TRACNE PILE 
Red. br. ~r1St dn-a 

hv hu hv hu 

2 3 4 s 
l Jela/smreka i llistače 39:()-1.300 330-1.170 360-1.210 360-1.100 
2 Jela/smre'ka 1.020-1.300 850-1.170 570-12 10 560-1.100 
3 Listače 390- 710 330- 580 360- 630 360- 610 

4 hv mai& hu makg hv mah humak& -- -s Jela/smreka 720-1.740 330-1.770 440-1.430 490-1.400 
6 Listače 320- 910 220- 180 320- 710 330- 700 

* U ao.aliriu nisu :uzeti -podaci iz pilane 8, jer je u tdku snimanja na itračnoj pi.Ji •bio u kvaru uređaj za 
namještanje -debljina piljenica. 
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su neravnosti kidanja, čupanja, snopova vlakana­
ca ranog drva u godu, što je· u sk'ladu s ranijim 
odgovarajućim istraživanjima (19). Tragovi zubaca 
bili su po svom kvantitatinom iznosu uvijek od da­
leko manjeg značenja, a često su bili i jedva pri­
mjetljivi. Kod piljenja listača, dominantan eleme­
nat neravnosti piljene površine bili su tragovi zu­
baca. Na nekim su piljenicama, osobito uz zatuplje­
ne zupce, došle do izražaja i kod listača udubine 
kidanja. 
Prosječra. veličina neTavnos\4 na unutrašnjoj 

strani piljenica ispiljenih na t.račnim pilama. (tabe­
la 5) kreće se u granicama od 360 do 1.100 mikro­
na (kolona 18), a na vanjskoj strani od 360 do 1.210 
mikrona (kolona 17). Prosječna veličina neravnosli 
je na vanjskoj, strani piljenica uvijek veća (osim 
u jednom slučaju - red 11) od prosječne veličine 
neravnosti na unutarnjoj strani, analogno kao i 
kod piljenica ispiljenih na jarmačama. Kod listača 
je postizana opće-nito znatno manja neravnost pi­
ljene površine nego kod četinjača (uz ogradu ne­
potpune komparabilnosti podataka za listače i če­
tinjače). Kod listača se prosječna veličina nerav­
nosti na vanjskoj stran-i piljenica kreće od 360 do 
630 mikrona, a na unutarnjoj od 360 do 610 mikro­
na. Kod četinjača se prosječna veličina neravnosti 
na vanjskoj strani piljenica 'kreće od 570 -do 1.210 
mikrona, a na unutarnjoj od 560 do 1.100 mikrona. 

Maksimalne veličine neravnosti na pojedinim 
piljenicama (tabela 6, red 5. i 6.) variraju u znatno 
širim granicama. Kod listatča se maksimalna ve­
ličina neravnosti na vanjskim (nepovoljnijim) 
stranama pojedinih piljenica kreće od 320 do 710 
mikrona, a kod četinjača od 440 do 1.430 mikrona. 

Elementi koji su bili odlučujući za nađene ve­
ličine · neravnosti na piljenicama četinjača bile su 
najčešće neravnosti kidanja snopova vlakanaca ra­
nog drva u godu, dok su neravnosti tragova zuba­
ca ·bile po svojoj veličini od manjeg značaja. Ne­
ravnosti kidanja, 'kao dominantni elemenat nerav­
nosti .piljene površine, javljaju se osobito izrazito 
ako se radi o jače zatuplienim zupcima. Uz posve 
oštre zupce ,ne'kad su za veličinu neravnosti udu­
bine tragova zubaca blle značajnije od udubine ču­
panja. Taj je slučaj bio u pilani 4 na tračnoj pili 
»C«. Značajno je da su takvi rezultati dobijeni uz 
relativno mali pomak po zupcu (kolo-na 5). 

Kod piljenja listača, dominantan elemenat ne­
ravnosti pilje-nje površine bili su tragovi zubaca. 

3.3 Cupavost i vlaknatost 

Podaci o čupavosti i vlaknatosti nisu dobijeni 
egzaktnom metodom (kako je to već objašnjeno u 
poglavlju o metodici rada), već dbifoom procje­
nom. Ipak nam se čini da dobijeni rezultai ·(,koe­
ficijenti čupavosti i vlaknatosti) pokazuju izvjesne 
kar_ak_teristike koje zavređuju posebnu pažnju, ob­
zirom na njihovo moguće praktično značenje i ob­
zirom na daljnja istraživanja. 

Kod piljenja na jarmačama (tabela 4), čupavost 
i vllaknatost (CVv i CVu - tko1ona 19 i 20) skoro 
je uvijek prisutna a ·a ,piljenicama jele i smreke, 
dok je kod hrastovine koeficijent čupavosti i vlak­
natoŠti općenito nešto manji. Ta je -r-azHka osobito 

uočlj iva ako se promatra posebno koeficijent ču­
pavosti, a posebno koeficijent vlaknalosti (kolone 
21 do 24). Naime, na hrastovim piljenicama skoro 
uopće nije bilo pojava čupavosti (najveći je koefi­
cijent č,- i Ču = 0,10), već sa.mo vlaknatost, tj. po­
jave izdizanja samo pojedinačnih vla.kanaca, a ne 
cijelih snopova vlakanaca. Na bazi obične procje­
ne, čini se da je i dužina tih pojedinačnih vJa·ka­
naca izdignutih od piljene površine kod hrastovme 
manja od dužine vlakanaca ili snopova vlakanaca 
izdignutih od piljene površin-e jelovih, odnoono 
smrEikovih p"iljen:ica. 

Ako se posebno 'Promatra vanjska i posebno 
unutarnja strana piljenica, onda se može prim1Je­
titi, da je •koeficijent čupavosti i vlaknatosti na 
unutarnjoj strani piljenica nešto manji_ ili najviše 
jednak koeficijentu čupavosti i vlaknatosti na 
vanjskoj strani piljenica (uz jednu iznimku - red 
9.). 

Koeficijent čupavosti i vlaknatosti je u dru­
gom raspiljivanju najčešće nešto veći nego u pr­
vom raspiljivanju. Ova je ,pojava vjerojatno po­
sljedica reila'tivnog zatup[jivanja zubaca. 

Kod piljenja na tračnim pilama (tabela 5), po-­
java čupavosti i vlaknatosti 0(0-lone 19 i 20) opće­
nito nije tako česta Jkao kod jarmača. To vrijedi za 
jelu i smreku, a još više !-f} tvrde listače, kod ko­
jih pojave čupavosti i vlaknatosti uopće nije bilo. 
Tendencija manje pojave čupavosti i vlaknatosti 
na unutarnjoj strani piljenica, konstatirana kod pi­
ljenja na jarmačama, ovdje nije tako jasna. Isto 
tako koeficijenti čupavosti i vlaknatosti u drugom 
piljenju ne pokazuju uvijek očekivano veću vri­
jednost. 

3.4 Resavost 

Kod piljenja na jarmačama (tabela 4, kolone 
25 i 26), pojava resavosti prisutna je u velikom ste­
penu lkod piljenica jele i smreke, dok je uopće ne­
ma kod piljenica hrasta. Koeficijent resavosti kod 
jele i smreke uvijek je veći na vanjskoj (Rv = 0,66 
do 1,00) ~nego. na unutamjoj (Ru = 0,10 do 0,30) 
strani piljenica. S trajanjem piljenja na jarmača­
ma, koeficijent resavosti se povećava. 

Kod pilj1mja na tračnim pilama, pojava resavo­
sti (tabela 5, kolone 25 i 26) uvijek je prisutna kod 
piljeruica jele, smreke i -topole. K'Od 'tvrdih listača, 
nema pojave resavosti, uz jedan izuzetak (red 9.). 

4. DISKUSIJA 

Sprovedena istraživanja kvalitete piljenja na 
primarnim pilansk.im strojevima dala su niz kvan­
titativnih pokazatelja kvalitete piljenja. Ta su is­
trailivanja ograničenog karaktera,· jer dobijeni po­
kazatelji tačno vrijede samo uz uslove pod kojima 
su do•bijeni, a ti se uslovi, kao što se to vidi i iz 
ovog prikaza, mogu od slučaja do slučaja znatno 
razlikovati. Međutim, uzevši u obzir broj sprove­
denih probnih piljenja (pod prabnim piljenji-ma 
mislimo ovdje na zapravo normalna, proizvodna, 
piljenja, ali u toku -kojih su uzimani potrebni uzor­
ci za analizu kvalitete piljenja), mislimo da smo 
došli do podataka koji, a,ko već ne tačno po svom 
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iznosu, a ono bar u redu veličina tih pokazatelja, 
dozvoljavaju izvjesna uopćavanja i sigurniju ori­
jentaciju u pogledu kvalitete piljenja na jarmača­
ma i tračnim pilama novije proizvodnje. Pored to­
ga, u nekim se slucajevima pokazuju i izvjesne 
rt.endencije zavisnosti •pojedinih ·elemenata kvalite­
te piljenja o datim uslovima piljenja, ia'ko istraži­
vanje takvih zavisnosti nije bio pos'e'bni cilj ove 
radnje. · · 

Obzirom na varij1tbilitet debljina piljenica ispi­
ljenih na primarnim pilanskim strojevima, dO'bi­
jeni rezultati potvrđuju prijašnja istraživanja o 
općenito manjem varijabilitetu debljina unutar pi• 
ljenica ispiljenih na j armačama u odnosu na taj 
varija'bilitet kod tračnih pila. Pri tom treba imati 
u vidu da se radi o suvremenim jarmačama s ve­
likim brzinama piljenja (5,3 do 6,4 m/s) i velikim 
brzinama pomicanja (u toku probnih piljenja 2,4 
do 6,7 m/min). Ako se kod rezultata dobijenih na 
jarmačama isključi jedan ekstremni rezultat uz pi­
ljenje hrastovine zatupljenim zupcima ('Pilana 9 -
prethodno su pile radile kontinuirano 2 sata), onda 
se varijabilitet debljina unutar piljenica ispiljenih 
na jarmačama, izražen veličinom jedne standardne 
devijacije, kreće u grani~ama od 0,1 do 0,4 mm, što 
se može smatrati (obzirom na analogne evropske 
pokazatelje) vrlo dobrim rezultatom. Pri toj ocjeni 
imamo svakako opet u vidu da se radi o slučajnim 
pokazateljima -(dalJde, na sistematski i dugotrajno 
prikupljenim) iz naše pilanske prakse, ali ipak do­
bijenim uz uobičajene, normalne proizvodne uslo­
ve. Zato vjerujemo da je takve rezultate normalno 
moguće i inače postizavati. 

Osobito su povoljni pokazatelji varijabiliteta 
unutar piljenica jele i smreke, ispiljenih na tri 
različita tipa brzohodnih jarmača. U toj se grupi 
jarmača, stan'dardna -devijacija unutar piljenica 
kreće u granicama od svega 0,1 do 0,3 mm. Anali­
zirajući uslove uz koje su postignuti pojedini od 
tih rezuitata varijabi-liteta unutar piljenica, upa­
da u oči da je najveći varija:bilitet debljina zabi-
1ježein. na ja=ač'i Ehd, kod koje je brzina p,omi­
canja bila oko dvostruko veća nego na ostale dvi­
je jarmače 'kojima se pilila jelovina i smrekovina, 
te da je ta jarmača imala za 0,2 mm deblje listove 
pila. Iz prijašnjih je istraživanja .poznato da brzi­
na pomicanja djeluje u smislu povećanja varija­
biliteta debljina unutar pi!jenica, a da debljina li­
sta pile djeluje u obrnutom smislu. U slufaju mje­
renja na jarmači Ehd, koja je :konstruirana za mak­
simalne učinke, očito da se. visok.i učinak (brzina 
pomicanja i preko 6 m/min) plaća relativno većim 
varijabiJitetom d1'!b1j'i.na lllllUtar pi]jenica, k'.O'ji, 
čini se, ne mogu smanjiti niti deblji listovi pila. 
Primjer ove jarmače za ma,ksimalne učinke dobro 
ilustrira činjenicu da se visoki učinci moraju pla­
ćati slabijom kvalitetom piljenica i manjim isko­
rišćenjem sirovine (veta širina raspiljka) uslijed 
deblj,ih listova pila i 'VeĆ'e ,potrebne n·adrojeire na 
debljinu piljenica uslijed manje preciznosti pilje­
inja. Naravno, e.venlrual'n.'i generalni zaldju'Ča:k o 
neekonomičnosti primjene visokoučinsk.ih jarmača 
bio bi potpuno pogrešan. Bio bi pogrešan radi toga 
jer se zalključak o ekonomičnost! primjene ovakve 
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jarmače može donijeli tek onda kad se analizira 
što se takvim strojem dobije, a što se gubi. U ova­
kvom slučaju treba analizirati cijenu sirovine (tru­
paca), cijenu radne snage i sve ostale elemente u 
trookovima proizvodnje na koje ima utjecaj~ pr<r 
mjena razmatranih elemenata (kapacitet, iskorište­
nje). 

Smatramo da je korisno ukazati i na to da su 
najbolji rezultati u ivanijab'ilitetu deblji-ne unutar 
piljenica (su = 0,1 mm) postignuti na jarmači Evb„ 
koja predstavlja novost u k.inematici jarmača. Ra­
di se o jarmači s njihajućim jarmom, o čijim je ka­
rakteristikama pisano u stručnoj štampi (28). Bez 
obzira što ovom prilikom nije moguće ulaziti u 
ocjenu ove jarmače, ipak ostaje činjenica da su jar­
mačom s njihajućim jarmom postignuti odlični re­
zultati u preciznosti piljenja @)olje rezultate nismo, 
još kod nas registrirali). Pri tom treba imati u vi­
du da je piljenje vršeno tankim listovima pila (1,8 
mm) i uz dosta veliku 'brzinu pomicanja (oko 3,5·, 
m/min). 

.Iako se, i kod piljenja hrastovine modernim vi­
sokoučinskim jarmačama, može govoriti o zadovo-. 
ljavajućim rezultatima preciznosti piljenja (su = 
0,2 do 0,4 mm), ipak treba i ovdje primijetiti da je 
takva preciznost piljenja postignuta uz vrlo de­
bele listove 'Pila •(2,2 mm~. I ovdje se opet susre­
ćemo s pojavom, da je visoki učJna'k <(na toj jar­
mači, uz brzinu pomicanja od 3,2 mfmin i srednji 
promjer trupca od 37 cm, postiže se kod hrasto­
vine učinak od oko 110 m3 trupca u smjeni) obr­
nuto proporcionalan iskorišćenju. 

Pojava nepostojanja, ili tačnije, statističke ne­
signifikantnosti varijalbiliteta <lebljina između pi­
ljenica (uz preduvjet da su piljenice iz istog mje­
sta u rasporedu pila) sigurno zaslužuje još detalj-. 
nija posebna istraživanja. Ako, na_temelju sprove-. 
denih. istraživanja, prihvatimo nepostojanje vari-. 
jahiliteta debljina između piljenica iz istog mjesta 
u rasporedu pila, onda dolazimo do praktički va­
žnog zaključka. da je varija<bilitet debljina unutar· 
piljenica ujedno i totalni varijabilitet debljina pi- . 
ljenica. Dobijene veličine varij!!,blliteta unutar pi­
ljenica i totalnog varijabiliteta u sprovedenim is­
straživanjima to i potvrđuju (su · s1). Ovakav za­
ključak je od važnosti za način određivanja po­
trebnih nadmjera na debljinu piljenica uslijed da-. 
tog varija.biliteta debljina. Naime, ta se -nadmjera 
onda moie izračunavati na temelju poznatog vari-
jabiliteta debltina unutar piljenica*. . 

Varijaobilitet unutar piljenica ispiljenih na trač­
nim pilama (Su = 0,2 do 0,6 mm, bez pilane 8) je 
općenito dobar. I podaci kod tračnih pila ilustrira­
ju poznatu činjenicu, da, uz veće brzine pomicanja 
i veći pomak po zupcu, treba -očekivati i manju 
preciznost piljenja, a to opet znači potrebu za ve­
ćom nadmjerom na debljinu piljenica i inanje 
kvanti-tativno iskorišćenje trupaca. Tako na trač­
rum pilanama »C« 'i »~t•, Ul2: brzine po.micanja od. 

* To •bi tačno vrijedilo kad ne ·½>i postojao i vari­
jabilitet ia:međ.u debljina ,?,iđjenica, ob.z.irom 111a raui­
čita mjesta u ra5R<>redu pila. O ·ovom složenom \kom­
pleksu pitanja DiJe moguće ovoro tu',ilikom više ras-... 
pravljati. 



oko 8 do 13 m/m:n i pomak po zupcu od 0,14 do 
0,34 mm, standardna d evijacija debljina unutar 
piljenica kreće se od 0,2 do 0,3 mm, što je za trač­
ne pile odličan rezultat. K od ostalih tračnih pila, 
gdje su brzine pomicanja bile preko 20 m/min i 
pomak po zupcu 0,48 do 0,70 mm, veliki učinak tih 
tračnih pila odražava se u veli,koj standardnoj de­
vijaciji debljina unutar piljenica, koja se kreće i 
do 0,6 mm, 

Varijabilitet debljina između piljenica, uvijek 
prisutan kod tračni·h pila (iznimka kod jednog pi­
ljenja na tračnoj pili »B«), kreće se u užim gra­
nicama od varijabiliteta debljina unutar piljenica 
(pretežno Si = 0,3 do 0,4 mm). Taj je varijabilitet 
debljina između piljenica posljedica ponovnog na­
mještanja deblji.ne na tračnoj pili za svaku pojedi­
nu piljenicu, što normalno donosi za sobom (kako 
to i ovi rezultati pokazuju) određeni varijabilitet. 
Varijabilitet debljina između piljenica posljedica 
je posebnog sistema uzroka, ,koji je različit od si­
stema uzrdka varijadje debljina unutar piljenica. 

Kao posljedica postojanja varijabiliteta unutar 
i između piljenica ispiljenih na tračnim pilama, 
totalni varijabilitet debljina je znatno veći nego 
kod jarmača (osim jednog povoljnijeg rezultata, je 
St = 0,4 do 0,7 mm). Obzirom na postojanje dva 
tipa vaTijabiliteta (unutar i između piljenica), kod 
tračnih pila je za veličinu nadmjere radi nepreci­
znosti piljenja potrebno uzeti u obzir totalni, dakle, 
najveći varijabilitet. 

Istraživanja veUčine neravnosti piljene površi­
ne potvrđuju ranija istraživanja, sprovedena uz 
piljenje četinjača na jarmačama (19), koja su po­
ikazala da je veličina neravnosti veća na vanjskoj 
n ego na unutrašnjoj strani piljenica. Ovu smo 120-
javu zapazili i kod piljenja lista•Ča i piljenjem na 
tračnim pilama. Obrazloženje ovoj razlici u veli­
čini neravnosti vanjske i unutarnje strane piljeni­
ca četinjača traži se u specifičnostima anatomske 
građe četinjača (19). Nama se čini da bi razloge toj 
pojavi trebalo bolje i još detal jnije istraživati, po­
gotovo jer se prema ovim našim, doduše nespeci­
fičnim istražtlvanjima, čini da analogne tendencije 
veće veličine neravnosti na vanjskoj strani pilje­
nica postoje i kod listafa 

Obzirom na pojavu veće neravnosti vanjske 
strane piljene 'Površine, mi smatramo da bi, kod 
odgovarajućih razmatranja o finoći piljene površi­
ne ili raznih komparacija ,bilo korisno uzeti u raz­
matranja nepovoljnije, dakle, vanjske strane pilje­
nica. 

Veličina neravnosti ·se, u našim istrauvanjima 
kod listača, kretala u znatno nižim granicama ne­
go kod jele/smTeke, i to bez obzira da li se piljenje 
vršilo jarmačama ili tračnim P.ilama. Smatra se 
(19) da je uzrok različite veličine neravnosti pilje­
nih površina listača i -četinjača u različitim čvrsto­
ćama drva. 

Ako se upo•rede veličine neravnosti na vanjskoj 
(nepovoljnoj) strani piljenica ispiljenih na jarma­
čama i tračnim pilama (tabela 6), tada se vidi da 
su te veličine kod jannača veće nego kod tračnih 
pila. Ovu pojavu može se pripisati većoj 0brzini pi­
ljenja na tračnim pilama i povoljnijoj formi ivera 

kod piljenja stlačenim zupcima, uz manje više pod­
jednake veličine pomaka po zupcu kod jarmača i 
tračnih pila (kod jarmača se taj pomak po zupcu 
kretao od 0,33 do 0,70 mm, a kod tračnih pila od 
0,14 do 0,92 mm). Naime, prema istraživanjima (4), 
veća brzina piljenja i proširenje zubaca stlačiva­
nje!Il imaju pozitivan utjecaj na kvaliletu piljene 
po\i'.rsine. 

Usprkos teoretskih prednosti koje, uz određe­
ne uslove, imaju tračne pile pred jarmačama, ob­
zirom na finoću piljene površine, a što se uglav­
nom potvrđuje i ovim istraživanjima, ipak se u li­
teraturi nađu mišljenja priznatih autora (27), •koj i 
smatraju da je •kvaliteta piljene površine primje­
nom tračnih pila lošija nego uz primjenu jarmača. 
Takvih mišljenja ima i kod nas u praksi, i ona su 
često osnovana. Smatramo da je česti razlog, radi 
kojeg je stvarno piljena površina primjenom trač­
nih pila nekad lošija (tragovi zubaca) nego kod 
jarmača, u slaboj pripremi stlačenih zubaca i lista 
pile (lakše oštećivanje tvrdih vrhova stlačenih zu­
baca u dodiru s tvrdim predmetima u drvu; nejed­
noliko ili nesimetrično stlačivanje i egaliziranje 
zubaca; loše izvedeno spajanje lista pile i sl.). 

Kod naprijed izvršenih upoređivanja veličine 

neravnosti piljene površine piljenica ispiljenih na 
jarmačama i tračnim pilama, ne ispuštamo iz vida 
da su upoređivane granične vrijednosti (tabela 6) 
veličina neravnosti izmjerene na većem broju jar­
mača i tračnih pila. To znači, a podaci u tabeli 4 
i 5 to i pokazuju, da se kod upoređenja jedne· odre­
đene jarmače i jedne određene tračne pile može 
desit i i takav· odnos veličina neravnosti piljeJle po­
vršine, koji će biti suprotan konstatacijama izve­
deri'im za cijelu grupu određene vrste primarnih 
pilanskih strojeva, Ako se ima u vidu koliko sve 
elemenata utječe na finoću piljene površine, onda 
je to i razumljivo. · 

Obzirom na uzroke neravnosti piljene površine, 
kao dominantan elemenat, tj, elemenat koji je bio 
odlučan za izmjeru maksimalnih veličina nerav­
nosti, javljaju se kod četinjača udubine kidanja 
vlakanaca, a kod listača udubine tragova zubaca, 
bez obzira da li se radi o jarmačama ili tračnim pi­
lama. Inače izgleda općenito da, uz istu vrstu drva, 
udubine kidanja imaju uz rad tračnim pilama re­
lat iv no manje značenje nego uz rad jarmačama. 
Moguće objašnjenje možda se može tražiti u ve­
ćim brzinama piljenja i u vezi s tim manjim de­
formacijama ivera kod rada s tračnom pilom, a i 
u manjim dužinama ivera po zupcu uz površinu 
raspiljka (radi korišćenja stlačenih zubaca), 

Trelba napomenuti da, kod tumačenja veličina, 
uzroka i zavisnosti elemenata neravnosti piljene 
površine, ima u stručnoj literaturi i različitih mi­
šljenja. Tako ima mišljenja da su udu·bine kidanja 
uzrokovane prije svega trenjem piljevine o pilje­
nu površinu, a manje su rezultat direktnog čupa­
nja vla,kanaca sa strane zupca (21). Prema ispiti­
yanjima Jakunina (11), povećanje pomaka po jed­
nom zupcu, u granicama vrijednosti koje u praksi 
dolaze, ne utječe značajnije na finoću· piljene pCJ. 
vršine. Očito je da na tom području predstoji još 
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cio niz egza'ktnih istraživanja, koja bi trebala omo­
gućiti sigurnija tumačenja pojedinih pojava. 

Pojava fopavosti i vlaknatosti na piljenim po­
vršinama izgleda da je najuže povezana s vrstama 
d rva (jela, smreka, topola), a zatim sa stanjem zu­
baca (oštri il i zatupljeni zupci). Naime, čini se da 
je veći ili manji stepen čupavosti ili vlaknatosti te­
ško_ izbjeći kod jele, smreke ili topole, dok je, npr. 
kod h-rasta, u tom pogledu moguće postići mnogo 
bolje rezultate. Pojava ili povećanje čupavosti ili 
vlaknatosti sa zatupljdvanjem zubaca konstatirana 
je i l_! našoj praksi. Nešto povoljniji rezultat, ob­
zirom na čupavost i vlaknatost raspilj ivanjem na 
tračnim pilama, vjerojatno· se i ovdje mogu pripi­
sati ~ećim brzinama piljenja i povoljnijoj formi 
ivera kod stlačenih zubaca listova tračnih pila. 

]>rema sporovedenim istraživanjima, izgleda da 
pojavu resavosti t reba također u prvom redu po­
vezati s vrstama drva (jela, smreka). Uzroke kon­
statirane pojave veće resavosti na vanjskim stra­
nama piljenica tre-balo 1bi još proanalizirati. ;Nešto 
manju pojavu resavosti kod piljenica jele i smre­
ke, ispiljenih na tračnim pHama (Rv = 0,32 do 0,80) 
u odnosu na jarmače (Rv = 0,60 do 1,00), možda 
također treba tražiti u manjim deformacijama kod 
piljenja tračnom pilom (veća brzina piljenja, ma­
nji pomak po zupcu (21), odnosno manja dužina 
ivera uz stjenku raspiljka). 

Prema nekim tumačenjima (21), do r.esavog re­
za dolazi uslijed cijepanja snopova vlakanaca od 
ostalog <iijela drva na izlaznoj strani raspiljka, 
prije nego što oštrica zupca uspije orerezati ta 
vlakanca. Primijećena veća resavost, uz relativno 
zatupljene zupce -kod piljenja na jarmači, vjero­
jatno je posljedica jačeg otcjepljivanja, a slabijeg 
prepiljivanja takvih snopova vlakanaca uz zatup­
Jjene zupce. Kod tračnih pila, uz nekad i deset pu­
ta veće brzine piljenja, možda ova relativna za­
tupljenost zubaca nema toliko značenje za veličinu 
resavosti. 

Smatramo da su-sprovedena istraživanja dala, 
prije svega, neke 1<vantitativne pokazatelje kva­
litete piljenja na jarmačama i tračnim pilama. 
Istovremeno, ta su istraživanja pokazala kako se 
analizirani elementi 1<valitete piljenja, tj. varija­
bilitet debljina, neravnosti piljene površine,' č-upa­
vost i vlaknatost te resavost, mogu od slučaja do 
slučaja i jako razlikovati. Zat~- želimo naglasiti 
potrebu da se u svakoj pilani, uz date uslove_ rada, 
prouče i ,kontroliraju elementi kvalitete piJjenja, 
s ciljem poboljšanja proizvodnje u najširem smi­
slu. 

Velika raznolikost elemenata kvalitete niljenja, 
kako po svojim kvantitativnim pO'kazateljima tako 
i po svojim nepotpuno razjašnjenim kvalitativnim 
odnosima, ukazuje na potrebu daljnjih naučnih 
istraž.ivanja na tom području. Takva istraživanja 
bi trebala, između ostalog, da i praksi omoguće 
sigurniju orijentaciju, u zauzimanju stavova u pi­
tanjima na koja kyaliteta piljenja ima utjecaja, 
kao kod izbora pilanskih strojeva, režima i drugih 
okolnosti piljenja. 
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Dr. M. Bre.žnjak - V. Herak, dipl. ing. 

THE QUALITY OF SAWING ON THE MODERN SAWMJLL HEAD SAWS 

Summary 

In the articlc are given the resulls o[ the investigation on the modem frame saws and log 

band saws installed in a numbcr of Yugoslav sawmills. fhc following elements of the qualily of 

sawing bave been investigated: board thickness variation, roughness of the sawn surface, woolli­

ness of the sawn surrace end the phenomena of the edgc tear-out on boards. This is a limited 
study. The results of the investi~ation should, first of ali, to give information on the quantltive 
value of the elemenM of the quahty of sawing. Wherc it was ,possiblc and in accordance with the 

met'hod of the investigation an analysis of the possible rclations bctween sawing condition and 

the elcments of the sawinj! quality has been carried oul. 
The thio.kness varia11on (expressed in the value of one standard deviation) withfo boards 

was found to be for the framc saws 0,1 do 0,5 mm, and for the band saws 0,2 to 0,6 mm. The 

thickness var iation between boards, from the same place of a set of saws in the frame, was found 

to be insignificant for the boards sawn on the frame saws. The same ty;pe of variation on band 

saws was 0,2 to 0,4 mm. The total variability of the board thickness for frame saws was, as 

expccted, nearly of the same value as the within board thickness variation. The total variability 

of thc board 1hickness for band saws, also as expected, was greater than within or between board 
thickness varia tion, and amounted to 0,3 to 0,7 mm. 

The average roughness depth on the outside side (unfavourable side - from the roughness 

depth stand_point) was on the boards sawn on the frame saws 390 10 1.300 microns. 
The ocourance of •the woolliness of the board" surface sawn on the band ·saws was found 

somewhat less frequent, and also seems to be of a relatively smaller significance, than on the 
borads sawo on the rrame saws . 
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Mr VLADIMIR BRUCI, dipl ing. 

Tehnološki uvjeti rada u postupku spajanja furnira 
ljepilom u proizvodnji šperploča 

1. UVOD 
Pod spajanjem furnira podrazumijeva se izra­

da furnira potrebne širine, povezivanjem zajedno 
više tilih furnira papirnom trakom, l jepilom ili 
metalnim spojnicama. Furniri se povezuju uskim 
bočnim •stranicama čija je dužina jednaka <lužini, 
a .širina (vi-sfoa) debljini furnira. Tako dobiveni 
listovi furnira upotrebljavaju se za furni·ran je ili 
za konstruk<:iju uslojenog drva. Glavrn problemi 
kod spajanja furnira proizlaze iz tri osnovne či­
njenice: 

1. velika ~oličina uskih furnira koji se mora­
ju spajati u plohe određene širine; 

2. visoki zailitjevi u ,pogledu kval'itete slju'bnice; 
3. 1<ratko vrijeme koje nam stoji na raspola­

ganju ako želimo da postupak 1bude ekonomičan. 
Debljine_ furnira 'koje se •spajaju kreću se u 

granicama od 0,4 - 4,0 mm. Debljine furnira za 
konstrukdju šperploča u tvorni<:ama u kojima je 
vršeno isp;itivanje, nazovimo iz tvornica A i tvor­
nica B, iznosile su: 

u tvornici A 1,1 mm, 2,2 mm, 1,5 mm i 3,2 mm; 
u tvornici B 1,25 mm, 2,12 mm, 3,0 = i 4,0 

mm. 
Kons'trukcije šperploča debljine 3, 4 i 5 mm 

u tvornicama A i B date su u tab. 1. 

Tabela 1 

Konstrukcije šperploča nominalnih debljina 3, 4 i 5 
mm u tvornici A i tvornici B 

"' "'"' "' 
c:; .[ "[ > "' iii ~ ·e O) Debljina furnira C: -g~ - o. ·;, o·- o ;:l 

~i > ~ .o .; o.O ~"' 
·-d ·;, ~.g :z:~ o '8 ., .... 
~ ~ mm mm mm mm 

Tvornica A 
1 3 , 1.1 1,5 1,1 3,7 3,0 ± 0,3 
2 3 1,1 2,2 l ,l 4,4 4,0 ± 0,5 
3 3 1,1 .3,2 l,l 5,4 5,0 ± 0,5 

Tvornica B 
l 3 1,25 1,25 1,25 3,75 3,0 ± 0,3 
2 3 1,25 2,12 1,25 4,62 4,0 ±0,5 
3 3 1,25 3,00 1,25 5,50 5,0 ± o,s 

U ovim tvornicama samo furniri 1,1 mm i 1,25 
mm debljine spajaju, se ljepilom iH ljepivom pa­
p irnom trakom, dok se deblj i furniri, iz kojih se 

• Skraćeni prikaz eksperimentalnog di jela magi­
sterskog rada »Spajanje furnira« izrađenog na šumar­
skom farkultetu u Zagrebu u Katedri z.a mehaničku 
preradu drva. 

14 

izrađuje srednji sloj, pridržava,i_u zajedno metal­
nim spojnicama iza s-troja za nanošenje ljepila. 
Proizvodnja bezprije1{ornih i trajno nevidljivih 
sljubnica je jedan od bitnih faktora u tehnologiji 
furnira i ploča. 

2. ZADATAK 
Zadaita,k rada jest utvrditi: 
- iskori.5ćenje drva u proizvodnji sirova lju­

štena furnira, 
- prosječnu širinu si.rova furnira i važnost 

spajanja furnira u tehndlogiji proizvodnje 
šperploča, 

- otpadak (gubitak) furnira zbog obrade na 
paketnim škarama, 

- prosječnu širinu osušenih i obrađenih fur­
nira koj'i dolaze na ·spajanje, 

- radne uvjete za vrijeme spajanja furnira u 
proizvqidnji šperploča, i to: 
- vlagu furnira, 
- temperaturu lijepljenja, 
- vrijeme lijepljenja (brzina prolaza furni-

ra kroj stroj), 
- čvrstoću lijepljenja kod spajanja furnira 

PVA l'jepi!ima. 

3. METODA RADA 
Mjerenja i očitavanja vršena su u dvije tvornice 

koje su u daljnjem tekstu označene sa A i B, i u la­
boratoriju. 

Mjerenjima i očitavanjima u tvornicama obuhva­
ćeni su: 
1. Trupci za izradu furnira i furniri koji se proizvo­

de ljuštenjem, i to: 
- srednji promjer trupca priie ljuštenja i u toku 

ljuštenja ·kod promjene debljine furnira koji se 
proizvodi, 

- promjer i dužina sredršnjeg valjka, 
- širina sirova furnira nakon obrade na mokrim 

škarama, 
- širine trake furnira koje otpadaju na paketnim 

škarama. . 
2. Radnj uvj~ti za ~i.ieme spajanj_a furnira: 

- ~JerenJe sadrzaja vlage furnira za vanjske slo­
Je':'e špe:t>loča neposredno prije spajanja, 

- oč1tavan1e temperature gornjeg i donjeg grija-
č.li . . 

- m1eren.1e temperature u s!Jubnici, 
- IDJeren.1e vreme.na lijepljenja, 
- mJerenje sadržaja vlage uzoraka za ispitivanje 

čvrstoće lijepljenja. 
Mjereni.im!l u _laboratoriju obuhvaćena je: 

1. Kontrola I pnprema mstrumenata za mjerenje -
temperature u sljubnici. 

2. Kontrola instrumenata za mjerenje vlage. 
3. Određivanje čvrstoće lijepljenja. 

Promj!'!ri t_rupa~a mjereni su promjerkom koja 
omo~ć~Je m1ere.n1e s tačnošću od 1 mm. Mjereni su 
promJer1 trupaca nakon ,koranja i ,prikraćivanja po 
dupf!i. Prop:iJ7_ri trupaca Đ3:kon _zaokJ-:uživanja 1 pro­
mJen sr~ŠDjih ':'alJ_~k~ m;ereru su istom promier­
kom. Dužme si:ed1šn.11h valjaka uzete su kao dužine 
trupaca da bi se izbjegle greške do kojih može doći 



zbog toga š to čela trupaca ne leže u paralelni n, rav. 
ninama. Podaci o Lrupcima, kubaLUra dobivenih fur­
nira za vanjske slojeve, kubatura furnira za unutar­
n ie slojeve, kubatura središn iih valjaka i iskorišće­
nje drva u izradi furni ra ljuštenjem dati su tabelar­
no. Ovi !_lodaci na,,edeni su posebno za svaku tvor­
nicu i ukupno za obje tvornice zajedno. 

Neposredno nakon izbacivanja grešaka na mo­
krim škarama, mjerena je širina sirova furnira. Mje­
renje je vršeno čeličnim me trom koji omogućuie oči­
tavanje širina s tačnošću od l mm. Pojedinačno je 
mjerena širina svakog lista furnira. širina lista fur­
ni ra mjerena je 10 cm od kraja furnira u smjeru 
vlakanaca, na sva·kom listu furnira, samo jednom. 
Mjerenjem su bili o'buhvaćeni svi listovi furnira koii 
su bili proizved_eni iz probnog trupca, širine od 10 cm 
na više, jer se u normalnoj proizvodnji i ne izrađu ju 
furniri kojih je širina u sirovanu stanju ispod 10 cm. 

Furnir i dobiveni na mokrim škarama razvrstani 
su po širinama u razrede širine 6 cm. U prvi razred 
širine 10 - 16 cm, svrstani su furniri širine 10,0 -
!5,9 cm, u drugi razred fyrni!i širine 16,0 - 21,9 cm 
itd. Na osnovu tako grup1ramh podataka nacr tani su 
histogrami širine listova furnira. 

širina traka furnira koje otpadaju na paketnim 
škarama mjerena je čeličnim metrom koji omogu­
ćuje očitavanje širine s tačnošću od l mm. Bile su 
izmjerene širine svih traka otpadnog furnira koje su 
nastale prilikom obrade jedne strane ».paketa«. širi­
na je mjerei:ia na sredini trake otpadnog furnira. 
Obrada bočnih stranica furnira u tvornici A vrši se 
na paketnim škarama samo jednim rezom. U tvor­
;1i~i B ".ršeno je mjerenie širina otpadnog furnira na 
isti nač!n.- Obrada boč1;nh stranica furnira vršena je 
u tvorn!c: B na pa•ketmm škarama s pomoću dva re­
za, a šmna otpadnog furnira, koja se gubi drugim 
rezom, iznosi 2,0 mm. 

Pod~ci. o. širini traka otpadnog furnira obrađeni 
~u stallst1čk1 ta_ko da s_u za svaku tvor.nicu posebno 
1 ukupn? za ~,?Je tvor rl!ce navedene granice i izraču­
nata antmeticka sredma, standardna devijacija i 
standa~dna greška. Gubi_tak fuq1ira koji nastaje na 
paketrum škarama dat Je u •to obzirom na osušeni 
furnir. 

Vlaga je mjerena električnim vla,'!omjerom na ba­
zi električnog otpora, firme MOORE DRY KILN 
COMIPANY, model MM-2. Instrument ima tri ska'le 
i to za pod1;1čje vlage 6 - 12, 12 - 22 i 22 - 650/,'. 
M;erenia vlage vršena su na stolovima za sortiranje 
već sortiranih lica, odnosno naličja, neposredno pri­
je spajanja furnira ljepilom. 

Mjerenia su vršeoa na svim listovima furnira iz 
kojih je kasnije dobiveno lice ili naličje šperploče, 
15 cm od ruba furnira u smjeru v!akanaca. Mierena 
je vl::iga samo furnira deblj ine 1,1 mm u tvornici A, 
a 1,25 mm u t vornici B, jer se te debljine upotreblja­
vaju za vanjske slojeve šperploča i spajaju ljeoilom. 

Sadržaj vJa·ge obrađen je s·tatis tički. Za svaki uzo­
ra~ data je veličina uzorka, granice sadrža ja vlage, 
aritmetička sredina, standardna devijacija i stan­
dardna greška. 

Temperatura gorn jeg i donjeg grijača oči tavana 
je z~ vriie'!le spajanja uzoi:ka za j~pitivanje čvrsto­
će l_nep!ienJa na termometrima kOJJ su ugrađeni na 
spaJač1cama. 

Za svaki stroj posebno date su i granice u kojima 
se, _kretala . tem.l?eratura gornjeg i donje)! grijača za 
vo.1eme mJerenJa . 

. Temperatura u slju~!]ici za vrijeme lijeoljenia 
mierena Je pomoću rn_1hvoltmetra za mjerenje tem­
perature. Instrument Je upotrebljen s termoparorn 
Fe - konst. Mjerni (»vrući«) spoj stavljen ie u sljub­
nicu i, za vrijeme lijepljenja, prolazio je kroz stroj 
za spajanje furnira zajedno s furnirima koji se spa. 
jaju. Uzorci furnira na kojima je mjerena tempera­
tura u sljubnici za vrijeme lijepljenja bili su dugački 
75 - 210 crn, a široki cca 10 cm. Na TJolovici dužine 
jednog lista furnira načinjeno je IP" jezcfo u koje je 
stavljen mjerni spoj, a zatim je lJepivom papirnom 

trakom učvršćen za furn ir. Za vr ijeme prola?a mjer­
nog spo ja krQZ s tro j w spa jan je rurnini, oći tavana 
je na milivoltmc lru temperatura u •C, ili termona­
pon u mV-ima, ako je upotrcbl jcn instrument sa ska­
lom baždarenom u mV-ima. Prvo oči tan je tempera­
ture vršeno je kada je mjerni spoj ušao u grijanu 
zonu. Očitavanja su vršena za vrijeme prolaza mjer­
nog spoii! na dužini od 1.5 m kod strojeva za uzdu­
žno spajanje, firme Friz i Bel išće, a kod s trojeva za 
uzdužno spajanje furnira , firme JMA ,za vrijeme pro­
laza na dužini od 2 rn, što pr ibližno odgovara dužini 
zone koja se gr ije. U isto vrijeme mjereno ie i vrije­
me prolaza. _Yrijeme prolaza iznosilo je od 4 -10 se­
kunda, što Je omogućilo da se temperatura očita 
2. - S pu ta za vrijeme prnlaza. Paralelno s mjere­
n3em temperature, vršena su i očitavania temperatu­
re s u ~ra~enih termometara. Kod stroja za popreč­
no spaianJe fu_rnira, temperatura u sl iubnici oči ta­
vana .le samo Jednom r.a vrijeme lijepljenja, 

Pomoću termopara mjerena je temperatura me­
talne trake, koja naliježe na sljubnicu i temperatura 
na površini ftr~ortnog lanca. 

.. Tempera.tura_ meta~e tra~e 'koja neposredno na. 
hJeže :na slJub_mcu mJerena JC •termoparom kome je 
m1em1 spoJ bio srnJešten u tu traOcu. 

Temp_eratura na površini transportno~ lanca od­
ri:đen~ Je terrn?parom kojeg:a je rn jerm spoj bio 
ucvršcen _s donJe strane furmra, za vrijeme prolaza 
kroz stroJ. 

Rezultati rnj_erenja temeprature u sljubnici nave­
dem su u tabeh zaJedno s ostalim uvjetima TJrilikom 
spajanja furnira (vlaga furnira, vrijeme prolaza fur­
nira kroz stroj i očitane temperature na ugrađenim 
te~mo~ etrima), a naveden je i po jed~n primjer za 
mJerenJe temperature metalne trake I temperature 
na površini transportnog lanca. 

\:'rijel;!e Iijepljer:ja mjereno je zapornim satom. 
To Je vnJerne koJe Je potre'bno da »tačka« na sredini 
li~ta furn!ra prođe kroz zonu u kojoj su ,bočne stra-
1_:11ce furmra t1Jesno međusobno priljubl\·ene i zagri­
Jane. Ta zona ozna_čer:a je s _dvije parale -ne linije n a 
stolu stro.1 a za spa.1an1e furmra, a međusobni razmak 
tih linija iznosio je 1,5, odnosno 2 m . 

Brzina prolaza furnira kroj stroj dobivena je iz 
vremena potrebnog da furnir ,pređe razmak između 
dviju paralelnih linija na stolu. 

. VrijeI!Je lij!Jpljenj~ na stroju za poprečno spaja­
nie ~ira ,mieren? Je zaJ?Ornim satom. Brzina pro­
laza mJe rnJerena, Jer stroJ radi u taktovima. 

Za ~vaku spajačicu navedena je maksimalna i r ad­
na brzma prolaza i vrijeme 'lijepljenja. 

Ma!csirnal:1a ~ii.a ko,ia je izvršila smicanje određi. 
va·na Je u kidahc1 Woloert u Institutu za drvo Za­
greb, ul. 8. maja 82. Očitanje sile vršeno je s t~čno­
šću od 0,5 ko. Oblik i veličina uzorka za ispitivanje 
dala je na slici br. I. 

Cvrstoća lijepl ienia računata je po formuli (JUS 
H .K 8.024 IX - 1964). 

gdje je: , , .... 

Sm "." smicajna čvrstoća* (lqp/cm•) F•m = maksi:i;nal­
na .s1la smicanja (kp) i A0 = l X 'b = površina smi­
canja epruvete (cm•). 

. ". U ovom radu upotrebljen je izraz čvrstoća lijep­
!JenJa. 
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Cvrstoća lijepljenja obračunata je s tatistički, i za 
svaki stroj dati su podaci o veličini uzor ka za ispi­
tivanje čvrstoće, granice u kojima su se kretale čvr­
stoća lijepljenja, aritmetička sredina, standardna de­
vijacija i standardna greška. 

15 25 
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Slika 1. Oblik 1 dimenzije uzoraka za ispltivanje 
čvrstoće lijepljenja 
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4. BROJ MJERENJA I OCITAVANJA 

4.1 Mjerenja lrupaca I fu.rnlra 
Izl)uštcno je 8 trupaca u tvornici Ai 10 trup~c~ u 

tvornici B i izmjerena je ši rina svih lts tova furn ira , 
širine od 10 cm na više. Minimalna širina lisLOva s i­
rova fu rnira iznosi 10 cm. Ukupno je izljušteno 8,8 m• 
trupaca, srednjeg promjera 37,8 - 68,2 cm. Dobiveno 
je ukupno 8.100 listova furnira, odnosno 5,7 m• fur­
nira. 

širina otpadne trake furnira prilik?m obr_ade f1!· 
bova furnira na paketnim škarama m 1ere~a Je prti,. 
kom obrade čet iri paketa, s ukupno 230 listova fur­
nira, u tvornici A i dva paketa furnira , s ukupno 139 
listova furni ra, u tvornici B. U obje tvornice izmje­
rena je širina 369 traka otpadnog furnira. 

4.2 Mjerenje vlage furnira, vremena lijepljenja i 
temperature lijepljenja 
Neposredno prije spajanja furnira, izmjeren je_ sa­

držaj vlage 518 listova fm:nira u tvornici A _i 272 lr~t~ 
furmra u tvorn1c1 B. Osim toga, mJeren Je sadrza1 
vlage uzoraka za ispitivanje čvrstoće lijepljenja, i to 
u tvornici A 136 uzoraka, a u tvor:nici B 43 uzorka. 
Ukupno je izmjeren sadržaj vlage 179 uzoraka za ispi­
tivanje čvrstoće lijepljenja. 

Temperatura je mjerena pomoću termopara Fe -
konst. na 36 uzoraka u tvornici A, i na 15 uzoraka u 
tvornici B. 

Vrijeme liiepljenja određeno je u tvornici A na 
osnovu 150 mjerenja, a u tvornici B na osnovu 128 
mjerenja. Osim toga, mjereno je vrijeme lijepljenja 
uzoraka za ispitivanje čvrstoće lijepljenja. 

4.3 Cvrstoća lijepljenja 
čvrstoća lijepljenja određena je u tvornici A na 

723 uzorka za ispitivanje, a u tvornici B na 93 uzor­
ka. Ukupno je' određena čvrstoća lijepljenja 816 uzo. 
raka za ispitivanje. 

4.4 Očitavanja 
Za vrijeme lijepljenja uzoraka za ispitivanje vr­

šeno je očitavanJe temperature gornjeg i donjeg gri­
jača, u tvornici A za 136, a u tvornici B za 43 uzorka. 

4.5 Ljepilo 
Furniri su spajani ljepilom Drvofix F, tvornice 

Karbon iz Zagreba,. Ljepilo Drvofix F namijenjeno je 
za rad na strojevima za spajanje furnira kao i za li­
jepljenje furnira na razne drvene podloge. 

4.6 Strojevi za spajanje furnira 
U tvornici A nalazi se pet spajačica za uzdužno 

spajal!je _ i jedna spajačica za poprečno spajanje fur. 
mra lJep1lom. 

Uzdužne spajačice, koje su u tekstu označene bro-

l·evima 1, 2 i 3, transportiraju fumire transportnim 
ancern koji se nalazi u stolu spajačice, a bočni pri­

tisak postižu valjcima na ulaznoj strani furnira u 
stroj. 

"Uzdužne spajačice, označene u daljnjem tekstu 
brojevi_ma 4 i S, transoprtiraju furnire i postižu boč­
ni pntisak pomoću dva para transportnih lanaca ko­
ji se u smjeru prolaza furnira međusobno približuju. 
Spajačica označena s brojem 6 je poprečna spaja­

čica firme Rilokle. Spajačica radi u taktovima. 
U tvornici B nalazi se pet spajačica za uzdužno 

spajanje furnira ljepilom i jedna spajačica za $'"laja­
nje furnira ljepivom papirnom trakom. Uzdužne- SJ>a• 
jači~e _»Belišć_e«, kQ.je su u_ d!!ljnjem. tekstu označene 
broiev1ma 1 1 2, transoprt1raiu furmre transportnim 
lancem, a bočni pritisak postižu valjcima. 

S,J>ajačice 021Ilačne 'broje-tima 3 i 4 tra.n.siporti.raju 
furnir~ !1a isti n~čiJ?, a b~i :eritisak_ također posti­
žu va!Jc1ma. SpaJač1ce broJ 3 1 4 prot:zvod su firme 
Friz. 



Spajačica broj 5, firme Friz, transport ira furnire 
i postiže bočni pri tisak la ncima. 

Spajačica broj 6 spaja furnire pomoću I jepive pa. 
pirne trake. Za vrijeme mjerenja u tvornici B spaja­
čice označene brojevima 5 i 6 nisu radile. 

Strojevi za uzdužno spajanje furnira ljepilom ima­
ju uređa i za au tomatsko nanošenje ljepila, ali se ti 
uređaji ne koriste. Ljepilo se u obje tvornice nanosi 
prilikom obrade furnira na paketnim škarama. 

S. REZULTATI MJERE.KJA S DISKUSIJOM 

S. I Prosječna širina listova slrova furnira 
Aritmetička sred ina promjera probn ih t rupaca 

u tvornici A iznosib je 55,6 cm, a središnj ih valja­
ka 17,1 cm. 

Dobiven je 2.861 'list furnira, prosječne širine 
30,7 cm, debljine 1,1 mm, i 739 lis<tova furnira 
.projsečne širine 23,9 cm, deblj ine 2,2 mm. Ukup­
no je izrađeno 3.600 listova furnira (debljine 1,1 i 
2,2 mm), prcrsječne širine 29,3 crn. 

Suma širina svih listova furnira debljine 1,1 
mm iznosila je 878,0 m, a listova debljine 2,2 mm 
176,5 m, odnosno ukupno 1054,5 m. 

U prosjeku je, iz jednog trupca, suma š irina li­
stova furnira deb ljine l ,l mm iznosila 109,7 m a 
suma širina listova furnira debljine 2,2 mm 22,1 m, 
odnosno suma širina listova furnira debljine 1,1 i 
2,2 mm iznosila je 131,8 m. 
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Širlne listova lJ cm 

SI. 2. Hlstogram šbina listova sirova furnJra debljine 
1,1 mm, proizvedenih ljuštenjem u tvornici A 

TR U PCI Z A L JUš TEN J E 
I s k o rlš ć e n je d r v a 

Tvornica A Tabela 2 

I j uš ten je ktibatura trupca kubatura furnira iskorišćenje drva 

~ promjer 
., .~ 

o. CI) ~ -~ bi) 
... .,. fu 
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-ci .:.t. "d ~ ~ o.:= A O ;:s 

... 
~ cm cm crn mm n,3 ms O/o 

68,2 64,0 180 2,2 0,81098 0,71417 0,07836 0,37592 0,15100 0,52692 46,4 18,6 65,0 9,7 
64,0 _ 36,1 210 1,1 
36,1 21,2 222,0 180 2,2 

67,6 61,0 180 2,2 0,78062 0,63564 0,06297 0,38070 0,14371 0,52441 48,8 18,4 67,2 8,1 
2 61,0 32,6 210 1,1 

32,6 19,2 217,5 180 2,2 

43,5 41,2 180 2,2 0,34851 0,31263 0,04438 0,09166 0,11409 0,20575 26,3 32,7 59,0 12,7 
3 41,2 32,0 227 1,1 

32,0 15,0 234,5 180 2,2 

61,2 58-,0 180 2,2 0,68982 0,61957 0,04715 0,38679 0,04365 0,43044 56,1 6,3 62,4 6,8 
4 58,0 21,2 227 1,1 

21,2 16,0 234,S '180 2,2 

57,5 48,0 180 2,2 0,62062 0,43248 0,03947 0,16199 0,15223 0,31422, 26,1 24,5 50,6 6,4 
5 48,0 32,4 227 1,1 

32,4 14,5 239,0 180 2,2 

44,S 41,6 180 2,2 0,37327 0~2620 o,04470 0,14346 o.oom --0,15138 38,4 2,1 40,5 11,0 
6 41,6 32,3 227 1,1 

32,3 15,4 240,0 208 1,1 

48,6 41,9 180 2;2 0,43965 0,32679 0,05)29 0,23633 0,03044 0,26677 53,8 6,9 60,7 11,7 
7 41,9 25,2 227 1,1 

25;2 16,6 237,0 208 1,1 

8 53,6 47,1 180 2,2 
47,1 18,9 220,0 208 1,1 

0,49641 0,38331 0,06172 0,26397 0,03298 0,29695 53;2 6,6 59,8 12,4 

UKUPN O 4,55988 3,75079 0,43004 2,04082 0,67602 2,71684 44,8 14,8 59,6 9,4 
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Na slici 2 i 3 prLkazani su stepeničasti dijagra­
mi (histogrami) širine listova furnira debljine 1,1 
mm i 2,2 mm. Vidljivo je da su listovi furnira, ši­
rine 16 - 22 cm (aritmetička sredina listova u rau­
redu iznosila je 18,8 cm), bili zastupljeni 561 puta, 
listovi furnira širine 22,0 - 28,0 cm (aritmeličk<1 
sredina u razredu iznosila je 24,6 cm) bili su za­
stupljeni 493 puta itd. 

Iz stepeničastog dijagrama širi•na listova fUini­
ra d ebljine 1,1 mm, očito je da se u toj tvornici 
ne izrađuj u »cijeli listovi«, a ne primjećuju se iz­
razito niti •polovice« n iti »treć.ine«. Iz dijgrama 
bi se moglo zaključiti da se listovi Izrađuju u onim 
širinama koje se na mc:ikrim škarama mogu dobi­
ti, ali bez cijelih listova. 

U tabeli br. 2 i 4 navedene su kubature i di­
menzije probnih trupaca, ku,bature sirova furnira 
dobivenog ljuštenjem te iskorišćenje drva u pro­
izvodnja furnira ljuštenjem. 

:, 
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Aritmetič'ka sredina promjera probnih trupaca 
u tvornici B iwosila je 47,7 cm, a aritmetička sre­
dina promjera središnjih valjaka iznosila je 16,0 
cm. 

-~ . e 
Ili 100 

Dolbiveno je: 4.137 listova furnira debljine 1,25 
mm, prosječne širine 24,8 cm, 242 lista ·furnira de­
bljine 2,12 mm, prosječne širine 22,3 cm i 121 list 
furnira debljine 4,0 mm, prooječne širine 23,l cm. 
Ukupno je izrađeno 4.500 listova furnira, prosječ­
ne širine 24,6 cm. 10 11 22 21 J4 ◄O 

Širine listova u cm 

51 ,, 

Sl. 3. Histogram šlrlna listova sirova l'umJra debljine 
2,2 mm, proizvedenih ljuštenjem u tvomlcl A 

Swma širina svih listova furnira, debljine 1,25 
mm, iznosila je 1024,0 m, listova furnira, debljine 
2,12 mm, iznosila je 54,0 m, a listova furnira, de­

½>ljine 4,0 mm, iimosila je 27,9 m. 
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Tvornica B 

TRUPCI ZA LJUSTENJE 
Iskrištenje dl'va 

Ta!bela 3 

ljuštenje kubatura trupca kubatura furnira iskorišćenje drva 

...: 
.o 
-ci 
~ 

9 

10 

cm cm 

43,0 39,3 
39,3 15,0 215,0 

52,2 44.2 
44,2 20,3 
20,3 15,0 241,0 

cm mm .,. 
80 4,0 0,31222 0,26080 0,03799 0,21000 0,02325 0,23325 67,3 7,4 74,7 12.2 

210 1,25 

80 4,0 0,51576 0,36979 0,04259 0,23696 0,07510 0,31206 45,9 14,6 60,5 8.2 
230 1,25 
230 2,12 

11 .52,1 48,5 80 4,0 0,50846 0,44062 0,04795 0,37858 0,01213 0,39071 74,4 2,4 76,8 9,4 
48,5 16,0 238,5 230 1,25 

12 60,5 57,0 130 2,12 0,69856 Q.62008 0,04886 0,48502 0,03498 0,52000 69,4 s.o 74,4 7,0 
57,0 16,0 243,0 230 1.25 

13 37,8 34,8 
34,8 15,3 234,0 

14 %,8 42,4 
42,4 15,5 234,5 

15 39,4 35.2 
35,2 15,4 213,3 

16 47;8 43,6 
43,6 20,9 238,5 

17 47,0 44,2 
44,2 15,9 242,0 

18 50,S 48,4 
48,4 15,4 236,0 

UKUPNO 

130 2,12 0,26260 0,22257 0,04302 0,16915 0,00983 0,17898 64,4 3,7 68,1 16,3 
230 1.25 

230 2,12 0,40339 0,33111 0,04425 0,25169 0,02591 0,277<80 62,4 6,4 68,8 11,0 
230 1,25 

80 4,0 0,26006 0,20757 0,03973 0,16410 0,00923 0,17333 63,1 3,5 66,6 15,3 
210 1.25 

80 4,0 0,42799 0,35608 0,0&182 0,21596 0,00883 0,22479 50,4 2,1 52,5 19,1 
230 1,25 

23
130

0 
2,12 0,41985 0,37132 0,04805 0,28964 O,o3060 0,32024 69,0 7,3 76,3 11,4 
1,25 

130 2,12 0,47270 0,43420 0,04396 0,35610 0,01331 0,36941 75,3 2,8 78,1 9,3 
230 1,25 

4,28159 3,61414 0,47822 2,75740 0,24317 3,00057 64,4 5,7 70,I 11.2 
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U prosjeku je, iz jednog trupca, suma širina li­
s tovi furn ira debljine l ,25 mm iznosila 102,4 m, 
debljine 2,12 ili 4,0 mm 3,63 m, odnosno suma ši­
r ina listova furnira dC'blj ine 1,25, 2,12 i 4,0 mm iz­
nosila je 106,0 m. 

Na slici 4, 5 i 6 prikazani su stepeničasti dija­
grami (histograrni) širina listova furn ira debljine 
1,25, 2,12 i 4,0 mm. Listovi furnira, šire>ki 16 - 22 
cm i ovdje 'SU najčešće zastupiJjeni. Srednja širina 
furnira u razredu iznosi 18,7 cm. Na h istogramu 
širina listova furnira, za debljine 1,25 mm primje­
ćuje se da se u tvornici izrađuju »trećine« (srednja 
širina furnira 43,8 cm), »polovice« širine 63,0 cm 
(srednja širina furnira u razredu 63,1 i 64,4 cm) i 
80 cm (srednje širine furnira u razredu 80,5 i 82,1 
cm), te cijeli listovi širine 122 crn (srednje širine 
furnira u razredu 122,5 i 124,2 cm). Očito je da 
napad furnira -debljine 2,12 mm ne bi mogao ni iz­
daleka zadovoljiti potrebu za tom deblj inom u 
normalnoj proizvodnji. Debljina furnira 4,0 _mm 
nije ni1ti namijenjena za proizvodnju u tvornici . 
U t8'beli 3 i 4 navedene -su ku.bature i dimenzije 
prabnih tru-paca, kwbature sirova furn ira d.abive-

e2 ea 9, 100 106 112 11a 12, 130 irin11 /lstova u cn 

Slika 4. Histogram širina listova furnira debljme 1,25 mm, proizvedenih ljuštenjem u tvorntcl B 

TRUPCI ZA LJUšTENJE 
lskorUćenje drva 

Tvornica Ai B 

TVORNICA 

A 
B 

Ukupno 

4,55988 
4,28159 

8,84147 

:lmbatura furnira 

3,75079 
3,61414 

7,36493 

I 

0,43004 
0,47822 

0,90S26 

2,040S2 
2,75740 

4,79822 

nog lju:Af.enjem, te iskorišćenje drva u izradi fur­
nira ljušten jem. 

5.2 Iskorišćenje drva u izradi sirova furnira 

Iskorišćenje drva u izradi furnira za tvornicu 
A iznosi 59,6%. Udio furnira za vanjske slojeve 
debljine 1,1 mm iznosi 44,8%, a furnira za unutar­
nje slojeve, delbljine 2,2 mm, iznosi 14,80/o. Na sre­
dišnje va'ljke otpalo je u -prosjeku 9,4% mase trup­
ca (tab. 2 i 4). 

Ta:bela 4 

kubatura .trupaca iskorišćenje drva 

O) O) 

·2 ~ O) 
·2 

e~ i ... ...: O) .!:: ~~ 8 ;[.o -" -~ u, t 
~ ;.!; 2 :i •-, e·~·o -c:, • ..., „ i= .9 .2 „ c.9 f-

N ::l v, :l .2 ;> oi N ::S v, :l f/) ~ 
m• ., .. 

0,67602 t,11684 44,8 14',8 59,6 9,4 
0,24317 3,00057 64,4 5,7 70,1 11,2 

0,91919 5,71741 54,3 10,4 64,7 10,3 

Iskorišćenje drva u izradi furnira za tvornicu 
B iznosi 70,1"/o. Udio furnira za. vanjske slojeve, 
debljine 1,25 mm iznosi 64,4%, a debljine 2,12· mm 
i 4,0 mm zajedno 5,70/o. Na središnje valj-ke otpalo 
je u prosjeiku 11,2% mase trupca (ta:b. 3 i 4). 

5.3 Gubitak furnira na paketnim škanmia 

Širina 1traka furnira kaje otpadaju 1prilikom 
obrade na paketnim §karama nalaze se u ·tabeli 5. 
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Taq_ela S 
širine traka otpadnog furnira nakon prvog re:m 

prilikom obrade jedne strane paketa 

__ granice "' -"' 
•O 
·..= crs 
Q) .: 

K S·-Ili "' ., c ;;:: 1l o cd 
"§ ..,.._!;: ·e E ~ i;; 

'- >O 
o o ::: 
t N Ql cm ;;J ;;. 

A 230 0,4 3,7 1,804 0,560 0,037 
B 139 0,3 3,1 1,424 0,528 0,045 

10 lf :12 :li 34 40 O 52 51 ,. 

Sirin• 1/stova u cm 
Sl. S. Histogram širina listova sirova furnira debljine 

2,12 mm proizvedenih ljuštenjem u tvornlct B 

j 
:, .. 
~ 
o 

] 100 

·o- 100 
~ 

10 1• 22 2a 34 40 ,, 52 

Sirine listova u cm 

Sl. 6. Hlstogram širina listova sirova furnira debljine 
4,0 mm, proizvedenih ljuštenjem u tvornici B 

5.4 Usporedba podataka Iz dviju tvornica 

Usporcđu,jući promjere trupaca, širine sirova 
furnira, gubitke uslijed obrade na plllketnim šlca­
rama i iskorišćenje drva u proizvodnji furnira iz­
lazi slijedeće: 
- promjeri trupaca u tvornici A bili su veći u 

prosjeku za 7,9 cm; 

- širina sirova furniI:a za vanjske slojeve (deb­
ljine 1,1 mm i 1,25 mm) 'bila je veća u tvornici 
A za 5,9 cm; 

- na središnje va1jke otpadalo je u tvornici A 
9,tl'lo, a u tvornici B 11,'Jfl/o; 

- iskorištenje drva u izradi sirova furnira izno­
silo je u, tvornici A 59,ff'/o, a u tvornici B 70,10/o. 
Kod ja1rn zakrivljenog trupca malog -promjera 
iskorištenje u izradi sirova furnira može pasti 
na 4Cf!/o; 
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- u tvornici A, u pravilu se furn ir za unut arnje 
slojeve (debljine 2,2 ili 3,2 mm) izrađuje na pe>­
četku ljuštenja ,prilikom zaokruživanja, i na 
kraju, kada usJiijed vibracije trupca dobiveni 
furnir nije sposoban za lice ploča. Način ljušte­
nja trupca broj 3 u tvornici A dan je u tab 6; 

Tabela 6 
Način ljuštenja u tvornici A 

promjer debljina dužina duži na s redi-
početni konačni furnira furnira šnjeg valjka 

cm mm cm cm 

43,5 41,2 2,2 180 
41,2 32,0 1,1 227 
32,0 15,0 2,2 180 234,5 

- u· tvornici B; u pravilu se furnir za unutarnje 
slojeve (debljdne 2,12 ili 4,0 mm) izrađuje na 
početku l jušten ja, dok ·se trupac ne zaokruži, 
odnosno dok se po dužini trupca ne »pojavi« 
čitav list furnira. Kod trupaca kt>ji su po dužini 
krojeni na 235 ili 243 cm, izrađuju se zatim 
furniri za vanjske s'lojeve sve do promjera cca 
16,0 cm. Središnj i valljak od 16,0 cm promjera 
dalje se ne ljušti. Način ljl.ll9tenja trupca broj 
12 u tvornici B dan je u tab. 7; 

Tabela 7 
Način ljuštenja u tvornici B 

promjer debljina dužina dužina sredi-
pocetni konačni furnira furnira šnjeg valjka 

cm mm cm cm 

60,5 57,0 2,12 130 i 100 
57,0 16,0 1,25 230 243,0 

- važno je da se za vrijeme ljuštenja masa trup­
ca po čitavoj duž.ini koristi za proizvodnju fur­
nira. Na primjeru ljuštenja trupca br. 3, u tvor­
nici A vidimo da dio trupca koji oropada samo 
zbog razlike u dužin i iz,među furnira i trupca, 
kada se izrađuje furnir dužine 227 cm, iznosi 
3,'lf'lo, a kada se izrađuje furnir dužine 180 cm, 
otpada 23,2% mase trupca; 

- s obzirom na kvalitetu furnira ,za lica šperova­
n og drva furnir se moie izrađivati do promjera 
središnjeg valj1ka -cca 14,0 cm ako je trupac do­
•bro zagrijan i uz upotrebu pritiskivača pred 
kraj Jjuštenja; 

- ljuštenjem samo tankog ili samo debelog fur­
nira iz jednog trupca dobivaju se uži listovi 
furnira za vanjske slojeve, a širi 'listovi furni­
ra za unu:tarnje slojeve; 

- prilikom obrade furnira na paketnim. škarama, 
u tvornici A gu'bi se 1,8 cm, a u tvornici B 1,6 
cm široka traka furnira; 

- u 'tvornici A ne izrađuju se cijeli listovi furni­
ra za vanjske slojeve, pa se, prema tome, svi 
furniri moraju obrađivati na paketnim škara­
ma. U tvorni-ci B u.dio cijelih listova iznosi 
1,4% od ukupnog 'broja listova za vanjs'ke slo­
jeve. No to su ·bi1i cijeli listovi za uže formate 
šperploča. Širina lista furnira u sirovom stanju 
iznosiJa je 122 cm; 



- napad polovica u tvornici A iznosi 0,6%, a u 
tvornici B isto 0,6°/o od ukupnog broja listova 
furnira za vanjske slojeve; 

- u proizvodnji šperploča širine 122 cm, u tvor­
nici A samo 0,6':!/o listova furnira za vanjske 
slojeve nije potrebno obostrano obrađivati na 
paketnim škarama. To isto vrijedi i za tvorni­
cu B. Cijelih listova za tu širinu šperploča nije 
bilo niti u tvornici A niti u tvornici B ; 

- budući da je prosječna širina sirova furnira za 
vanjske slojeve u tvornici A 30,7 cm, to će na­
kon sušenja, uz pretpostavku da se gubi 7% na 
širini furnira, prosječna širina lista furnira biti 
28,7 cm, a u tvornici B 23,1 cm; 

- na paketnim škarama u tvornici A gubi se 
12,6% furnira ako se paketi furnira obostrano 
obrađuju, a 6,3% ako se paket furnira jedno­
s<train,o obrađuje. To je računato obzirom na 
srednju širinu 'listova suha furnira za vanjske 
slojeve 28,7 cm i srednju širinu trake otpadnog 
furnira na škarama 1,8 cm. U tvornici B, na pa­
ketnim škarama gubi se 14,1% furnira u sluča­
ju da se paket furnira obostrano obrađuje, od­
nosno 7,0% ako se paket furnira jednostrano 
obrađuje; 

- prosječna širina listova furnira za vanjske slo­
jeve uslojenog drva koji dolazi na stroj za 
spajanje furnira u tvornici A iznosi 25,0 cm, a 
u tvornici B 20,0 cm; 

- uz pretpostavku da te tvornice imaju kapaci­
tet 4500 m3 gotovih šperploča godišnje i da pro­
izvode isključivo šperploče 4 X 220 X 121.l, mo­
žemo doći do grube slike o važnosti spajanja 
furnira. Iz gornjeg vidimo da će vanjski listovi 
šperploča biti sastavljeni iz 6,5 odnosno 5,2 rko­
mada furnira (pretpostavili smo širinu vanjskih 
listova 130 cm zJbog normalne nadmjere, a ši­
rinu komadnih furnira 20 odnosno 25 cm). U 
da'ljnjem izlaganju uzet ćemo da su vanjski 'li­
stovi sastavljeni od 6 koma<lnih furnira, tj. po­
trebno je za lice, odnosno naličje ploče, izve­
sti 5 sljubnica dužine 227 cm, odnosno ukupno 
za jednu ploču 2,27 X 5 X 2 = 22,7 m sljubni­
ce, što možemo zaokružiti na 23 tekuća metra; 

- ,budući da 94 komada šperploča čine 1 m 3 šper­
ploča gore navedenih dimenzija, izlazi da godi­
šnje treba izra<liti 4500 X 94 = 423000 koma­
da ploča, odnosno godišnje treba izvesti 423000 
X 23 = 9729000 tekućih metara sljubnice. To 
znači da dnevno treba izvesti 38900 telkućih me­
tara s'ljubnice. To vrijedi za rad u dvije smjene 
i 250 radnih dana godišnje. U jednoj smjeni tre­
ba, dak'le ,izvesti oca 20000 tekućih ·metara 
sljwbnica. 

S.S Uvjeti rada za vrijeme spajanja funµra 

5.51 Vlaga furnira 
Y-laga furnira u skupinama •koje su ,bi1e oda­

brane kao uzorci kretala se u širokim granicama 
od 6 - 24"/o. Donja granica sadržaja vlage bila je 
vjerojatno j~ i n iža, no očitavana je kao fll/o, jer 

se električnim vlagomjerom nije mogao mjeriti sa-
držaj vlage ispod 60/o. 

U tab. 8 nalaze se podaci o sadržaju vlage fur-
nira neposredno prije spajanja. 

Tabela 8 
Sadržaj vlage furnira mjeren neposredno prije 

spajanja 

granice "' "' "' - :,: 
C: "' 

C: 
:S:? ,:; -~ .,, 
-<11 @·~ ... 
5.S "' "' 

ci ,;, 'O-~ ]~ "' ~ rd 
-'O c: ·-

u ·e "' ·- ., '" t -~ e ... I- - ... •-.><: Ol VI ti 'O VI b() 
") ::.. 
:.e::o 

.2: ~ ;i O/o 

A 129 6,0 22,0 9,080 2,627 0,2313 
78 6,0 13,0 7,387 1,581 0,1790 

145 6,0 21,0 9,450 3,157 0,2622 
107 6,0 22,0 15,421 4,337 0,4193 
58 6,0 20,0 9,198 3,798 0,4987 

B 74 6,0 24,0 14,072 4,913 0,5711 
78 6,0 22,0 13,719 3,889 0,4403 
48 6,0 22,0 15,483 3,772 0,5444 
72 6,0 18,0 8,644 2,347 0,2766 

5.52 Vrijeme lijepljenja 

Vrijeme lijepljenja, odnosno brzina prolaza 
furnira na strojevima za uzdužno -spajanje, nalazi 
se u tab. 9. 

Tabela 9 

Vrijeme lijepljenja, brzina prolaza i dužina :r.one 
zagrijavanja na spajačicama u tvornici A 

vrijeme brzina zona 
spajačica lijepljenja iprolaza zagrijavanja 

s m/min m 

I (Friz) 4,9 18',4 1,5 
2 (FTiz) 5,6 16,1 1,5 
3 triz) 6,0 15,0 1,5 
4 IMA) 4,9 24,5 2,0 
5 (IMA) 4,8 25,0 z,o 
6 (~i.ickle) 1,5 

Na spajačicama firme FRIZ, brzine 18,4, 16,l i 
15,0 m/min bile su ujedno i najveće •brzine prola­
za koje se na tim spajačicama mogu postići. S tim 
brzinama uglavnom se i radi, osim ako je furnir 
jako valovit ili ako i.ma visok sadržaj vlage. 

Brzine 24,5 i 25,0 m/min 'bile su brzine s koji­
ma se normalno ra<li na strojevima IMA. Maksi­
malna brzina prolaza iznosila je na spajačicama 
IMA 30 m/min. 

Na stroju ·za poprečno spajanje, vrijeme lijep­
ljenja iznosi'lo je 1,5 ·sekundi 

U tvornici B furniri za vanjske slojeve spajaju 
se ljepilom, a samo izuzetno perforiranom papir­
nom -trakom. Vrijeme lijepljenja, brzine prolaza i 
dužine zona zagrijavanja na spajačicama · date su 
u tab. 10. . 
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Tabela 10 
Vrijeme IJJepljenja, bl"Zlna prolaza I duž.Ina zone 

z.agrijavanja na spajačicama u tvornici B 

vrijeme brzina zona 
spajačica lijepl jenja prolaza zagrijavanja 

s m/min m 

I (Belišće) 6.4 14,1 1,5 
2 (Belišće) 7,4 12,2 1,5 
3 (Friz) 5,8 15,5 1,5 
4 (Friz) 5,6 16,1 1,5 

Brzine 14,1_ i 12,2 m u m inuti bile su prosječne 
radne brzine na spajačicama broj 1 i 2. Maksimal­
ne brzine prolaza furnLra na tim strojevima bile 
su 30 m u minuti. 

Brzine 15,5 i 16, 1 m u minuti bile su radne, a 
ujedno i maksimalne brzine prolaza furnira na spa­
jačicama broj 3 i 4. 

5.53 Temperatura lijepljenja 

Temperatura lijepljenja na strojevima za uz­
dužno spajanje furnira ljepilom, očitavana na 
ugrađenim termometrima, kretala se u granicama 
123 - 230° C na gornj im grijačima i 100 - 1850 C 
na donjim grijačima. Na stroju za poprečno spaja­
nje furnira, temperatura na gornjem i donjem 
grijaču bila je 185° C, s odstupanjima ± 50 C. 

Na pojedinim strojevima za spajanje furnira, 
temperature, očitavane na ugrađenim tel.'mometri­
ma za vrijeme prolaza furnira rkroz stroj kretale 
su ~ u granicama navedenim u tab. 11. 

Ta1bela 11 

Te'!'-perature lijepljenja za vrijeme spajanja uzoraka 
za ispltlvanj'e čvrstoće lijepljenja. Temperature oči-

tane na ugrađenim termometrima. 

spajačica temperatu-ra temperatura 
broj gornjeg ,grijača donjeg grijača 

•C •c 
tvornica A 
-1- 150 - 230 100 - 180 

2 135 - 173 130 - 152 
3 123 - 170 122 - 154 
4 138 - 165 150 - 163 
5 152 - 178 137 - 162 
6 185 185 

tvornica B 
1 137 - 147 
2 152 
3 165 146 
4 178 - 188 120 - 126 

Temperatura metalne trake koja naliježe na 
sljubnicu, _mjerena pomotu termopara Fe-konst, 
bila je malo niža od temperature očitane na ter­
mometru •gornjeg grijača. U tvornici A, za vrijeme 
spajanja uzorka hroj 26, temperatura te trake na 
mjestu mjernog spoja za vrijeme prolaza furnira 

. kroz stroj (furniri su 'bi1i dugački 210 cm), očitane 
svake dvije sekunde, bile su: 177,5, 177,5, 181,5, 
183,0, 181,5, 185,0 i 171;5°-C. U to vrijeme očitana 
je temperatura gornjeg i donjeg grijača na ugra­

. đenim termometrima. Temperatura gornjeg grija-

. ča bila je 1350 C, a donjeg 1600 C. 
Maksima!lna temperatura na površini transport­

nog lanca, očitana termoparom prilikom spajanja 
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uzorka broj 3, bila je 100° C. U to vrijeme, tempe­
ratura gornjeg grijača, očitana na ugrađenom ter ­
mometru, bila je JBOO C, a donjeg grijača 138° C. 
Sadržaj vlage furnira b io je 11 ,5 i 7,"fl,'n. 

Temperatura l ijepljenja, mjerena u sljubnici 
lermoparom Fe-konst, dana je u tab. 12. 

Na osnovu dobivenih rezulta ta može se zaklju­
čiti : 

- temperatura metalne trake koja naliježe na 
slju1bnicu niža je 5 - 10° C od temperature O'Čita­
ne na termomet ru gornjeg grijača; 

- maksimalna temperatura izmjerena na po­
vršini transportnog lanca niža je cca 40° C od tem­
perature očitane na tennometru donjeg grijača. To 
dolazi uslijed rash'lađivanja ~roja preko trans­
portnog lanca. G. S tumpff (7) ističe da, zbog efek­
ta hlađenja koji prouzrokuje transportni lan~c, 
očitanje temperature na termometru donjeg grija­
ča treba ·biti 60° C više od očitanja na termometru 
gornjeg grijača. E. J. Hyler (8) preporu~a da tem­
perature očitane na gornjem grijaču budu 28° C 
(500 F) niže od temperature očitane na termometru 
donjeg grijača; 

- temperatura u sljub-nici naglo se povisuje u 
3 s, a to znači u drugoj polovici zagrijanog polja 
stroja. Temperatura u sljU'bnici tt> je niža što je 
niži sadržaj vlage i kraće vrijeme spajanja. 

Tabela 12 

Temperature lijepljenja, mjerene u sljubnici 
tennoparom Fe-konst. 

tempera ture 

"' očitane na 
6"' "' ·-.,-: ugrađenim ... o 
~ J..i---i 3'2 6 termomet. p,·e o 
41 t: l:! .g ~ ez"' "' gornjeg donjeg "1 •~ t~ 'o' grl/ača grlječa :;~ ~ i] ... ....... 2 :s .D >-.>4 

•C s •to oc 
103 200 100 10,8 11,5 11,7 42 . . . 144 ... 151 
104 199 115 10,5 10,8 14,8 40 .. . 130 ... 144 
111 172 146 8,4 21,9 14,8 40 ... 118 .•. 114 
112 162 146 s.o 14,6 14,6 39 ... 90 . .. 118 
lJ3 162 152 5,6 15,8 15,9 41 ... 114 . .. 127 
115 162 140 12,0 13,5 13;1 38 ... 112 .. . 124 
169 185 185 1,5 7,5 9,5 111 
149 144 6,0 8,2 8,4 37, .. 52 ... 82 

... 117 .. . 124 
139 147 6,1 8,6 7,3 34 .. . 64 ... 129 
124 152 7,4 12,0 11,5 38 .. : 80 ... 120 
161 178 123 5,6 6,0 6,0 37 ... 57 ... 82 

92 ... 132 . . . 137 

5.54 čvrstoća lijepljenja 

Cvrstoča lijepljenja znatno varira s obeirom 
na strojeve na kojima se furnir spaja. U tab. 13 
date su granice, aritmetičke sredi.ne, standardne 
devijacije i standardne greške čvrst.oče lijepljenja 
u tvornici A za svaki stroj posebno, a za tvornicu 
B ukupno. 



Tabela 13 
Cvrstoća lijepljenja 

"' "' "' 
~ 

granice ~ C tu C 
"O•-; -o 

~ "" ·=«I ... -- ... :o <ll C ~-& "' "' "' ;o~ " E·- -o~ ._, . ...., C: ::::~ i::·- "'"" "' o ;.::; o "' "'> "' "' o. ... !;! ~ "§ E ...... - "' ~61, <n..0 "'"' U) -o 

lk.p/cm• 

tvornica A 
1 241 0,0 70,0 32,835 13,210 0,8509 
2 170 0,0 75,0 37,456 15,244 1,1692 
3 45 0,0 55,0 25,980 9,768 1,4561 
4 58 0,0 35,0 16,477 9,500 1,2470 
5 62 0,0 60,0 27,060 10,605 1,3468 
6 167 0,0 80,0 36,484 14,416 1,1155 

tvornica B 
1, 2, 3 i 4 93 0,0 66,1 33,259 15,932 1,6520 

Uvjeti rada za vrijeme spajanja uzorka za ispi-
tivanje čvrstoće lijepljenja dani su u ta:b. 14, po-
sebno za svaku spajačicu. 

Tabela 14 
Uvjeti rada za vrijeme spajanja funrlra za 

Ispitivanje čvrstoće lijepljenja 

temperatura očitana 
"' ] "' 

na ugrađenim 
~-~ ~ termometrima 1-. s-2. ., "'o ·::?·o· ~~ grija~i grijači -~], 

~.E ;: gornJJ donji -~;3 

tvornica A 
I 6,0-22,1 1~230 1~1·80 4,8-10,8 
2 6,0-21,9 135-173 130-152 5,0- 9,3 
3 6,0--15,3 123-170 122-154 5,5-12,7 
4 6,0-12,2 138-165 1~163 4,9- 6,2 
5 6,0--17,1 · 152-178 137- 162 4,9- 6,0 
6 6,0-10,4 185 185 1,5 

tvornica B 
1 6,0-16,4 137- 147 5,8- 6,4 
2 11,5-14,9 152 7,4- 7,8 
3 10,2- 15,8 165 146 5,4- 5,8 
4 6,0-14,8 178--188 120-126 5,5- 5,7 

Iz tab. 14 vidimo da su uvjeti rada vdo neujed­
na·čeni. Fu-rniri se ne razvrstavaju prema sadržaju 
vlage prije spajanja, pa na spajačice dolaze zajed­
no furniri s visokim i niskim sadr.žajem vlage. 
Temperatura gornjih grijača redovno je niža od 
temperature donjih grijača. Na osnovu rezultata 
navedenog primjera i <Citiranih primjera iz litera­
ture, vidimo da transportni lanac znatno rashla­
đuje stroj. Stoga bi očitanje temperature na do­
njem grijaču na ovom tipu spajačica (spajačica 
bro,j 1, 2 i 3 u tvornici A i 1, 2," 3-i 4 u tvornici B) 
trebalo biti za ca 400 C vi'Še nego očiitanje tempe­
rature na gornjem grijirču .. 

Na spajačicama broj 1 i 2, u tvornici B temp&­
ratura donjeg grijača nije se uopće mogla očitati, 
jer su termometri bili neisprawli, 

Vrijeme lijepljenja za vrijeme spajanja uzor­
ka za ispitivanje čvrstoće lijepljenja !kretalo se od 
4,8 - 12,7 s na uzdužnim spajačicama a 1,5 s na 
poprečnoj spajačici. 

Cvrstoća lijepljenja, postignuta na spajačlci br. 
4 u tvornici A, iznosila je 16,5 kp/cm2 , a to je pre­
mala čvrstoća kod spajanja furnira ljepilom. Stroj 
se zbog toga uglavnom i ne nalazi u upotrebi, jer 
daje velik broj loših sljubnica. 

Važno je da se dobije dobar spoj na djeloj du­
žini sljubnice. Kod ocjenjivanja kvalitete slju-bni­
ce, čvrstoća lijepljenja je dobar indikator, iako za­
dovoljavajuća čvrstoća lijepljenja još ne znači da 
je slju'bnica na cijeloj dužini uredno izvedena. 
Npr. prosječna čvrstoća lijepljenja uzorka br. 70 
bila je 13,9 kp/cm2 , a čvrstoća lijepljenja određe­
na na uzorcima (epruvetama) za ispitiva,nje čvr­
stoće lijepljenja, koji su kasnije izrađeni prema 
slici 1, bila je 3,2, 22,8, 26,0, 22;6, 4,7, 15,3 7,4, 9,3 
i 0,0 kp/cm2• Prosječna čvrstoća lijeplljenja uzorka 
broj 170 1bila je 51, 7 kp/cm2. Iz toga uzorlka n.rkon 
spajanja izrađeno je deset uzoraka za ispitivanje 
čvrstoće lijepljenja. Cvrstoće lijepljenja određene 
na tim uzorcima 1bi~e su: 46,8, 51,9, 54,1, 35,6, 44,2, 
57,8, 68,6, 39,4, 53,7 i 65,2 kp/cm2 • 

6. ZAKLTUCCI 

Na osnovu rezultata dobivenih mjerenjem mo­
gu se izvući s1ijedeći zaključci: 

1. U tvornici šperploča A izljušteno je 8 kom. 
bukovih trupaca, srednjeg promje-ra 55,6 cm, koji 
su imali drvnu masu 4,560 m3• Dobiveno· je 2,717 
m3 sirova furnira. Postotak iskorištenja iznosio je 
59,60/o. U tvornici šperploča B izljušteoo je 10 kom. 
bukovih trupaca, srednjeg promjera 47,7 cm, koji 
su imali drvnu masu 4,282 ms. Dobiveno je 3,001 
m3 sirova furnira. Postotak iskorištenja iZillosio je 
70,1%. 

2. U tvornici šperploča A izrađen je 2861 list 
furnira, debljine 1,1 mm, srednje širime 30,7 cm i 
739 listova furnira delbljine 2,2 mm, srednje širine 
23,9 cm, ukupno 3600 Ji;stova. Suma širina listova 
furnira debljine 1,1 mm iznosila je 878,0 m, a listova. 
furnira debljine 2,2 mm 176,5 rn, ukupno 1054,5 m. 
Srednja <lužina trake furnira deblji•ne 1,1 mm iz.. 
nosila je po trupcu 109,7 m, a furnira debljine 2,2 
mm 22,1 m. Na sL 2 i 3 pri•kazani su histogrami 
širina 1listova furnira debljine 1,1 i 2,2 mm. U tvor­
nici šperplo'Ča B izrađeno je 4137 listova furnira 
debljine 1,25 mm, srednje širine 24,8 cm, 242 lista 
furnira debljine 2,12 mm, srednte širine 22,3 cm 
i 121 list furnira debljine 4,0 mm, srednje širine 
23,1 'CIO, wkupno 4500 listova. Suma širiina listova 
furnira debljine 1,25 mm iznosila je 1024,1 m, de­
bljine 2,12 mm 54,0 m, a debljine 4,0 mm 27,9 m. 
Na sl. 4 do 6 prikazani su hist<ogrami širina listo­
va sirova furnira debljine 1,25, 2,12 i 4,0 mm. 

Važnost spajanja furnira jest u tome što ono 
utječe na ,kapacitet tV10rnice šperploča i na kvali­
tet ploča. U jednoj smjeni tvornice šperploča koja 
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proizvodi 4500 m3 ploča godišnje, treba izraditi cca 
20000 tekućih metara s ljU:bn ica, pa spaja nje fur­
nira često predstavl ja usko grlo proizvodnje, i stro­
jevi za spajanje moraju često raditi u 3, dok ostali 
strojevi rade u 2 smjene. Budući da se na vanj­
skim listovima šperpl.oća nalazi 6 ili 7 sljubnica, to 
njihova kvailiteta bitno utječe na kvalitetu šper­
ploča. 

3. Prilikom obrade na paketnim škarama, gu­
bilo se u tvornici A 12,60/o, a u tvornici B 14,1% 
.tiurnira. 

Od ukupnog b roja listova furi;iira , iznosio je 
broj ci jelih listova, širine 122 cm7 u tvornici B 
1,4% . U tvornici A ne izrađuju se cijeli listovi. 

Srednja širina -furnira osušenih i obrađenih na 
pa'ketn im škarama ili glodalici iznosila je u tvor­
nici A 25 cm, a u tvornici B 20 cm. 

4. Vlaga fu mira neposred no prije spajanja kre­
tala se u š irokim g ranicama od 6 do 24% . Vjero­
jatno j~ donj'a granica bila i niža, ali se ni je mo­
gla, mjeriti električnim vlagomjerom. 

Vlaga furnira utječe na uspjeh lijepljenja. Naj­
povoljniji postota'k vlage, za spajanje turnira de­
bljine 1,1 i 1,25 mm, iznosi 12 do 15% . Veći sadr­
žaj vlage zahtijeva manju brzinu prolaza furnira. 
Furniri osušeni na niži postotak vlage često su va­
loviti pa se teško spajaju. Za vrijeme spajanja fur­
nira smanjuje se vlaga furnira za manje od 1 O/o, 
kad je vlaga furnira na početku spajanja između 6 
i 8°/o, Kako je teško držati v lagu furnira ,u uskim 
granicama, preporuča se razvrstavanje furnira pre­
ma vlazi prije s pajanja. 

5. Temperatura lijepljenja na s trojevima za uz­
qužno s pajanje furnira ljepilom iznosila je na gor­
njim grijačima od 123·> po 230° C, a na donjim od 
1000 do 1800 C, ddk je na stroju za poprečno spa0 

janje iznosila na gornjem i donjem grijaču 185° C, 
s odstupanj'ima ± 50 C. 

Temperature lijep1Jenja, mjerene u sljubnici 
termoparom Fe-konst, ·bile su znatno niže od onih 
očitanih na rugrađenom termometru (tab. 12). 

Temperatura na utdužnim spajačicama preni­
ska je, a često se u -praksi i ne kontrolira. ·Veća je 
na gornjim ne~ na -donjim .grijačima, a trebalo bi 
biti obratno. Uslijed efe'kta hlađenja koje proiz­
vodi transportni lanac za vrijeme spajanja furni­
ra, očitanje temperature -na termometru gornjeg 
grijača treba biti 40° ,c niže [lego očitanj.e na :ter­
mometru donjeg grijača. Ovo vrijedi za spajačice 
označene s brojem 1, 2 i 3 u tvornici A i za spaja­
čke označene brojev'ima 1, 2, 3 i ~ u tvornici B. 
Vrijeme lijepljenja moglo bi -se smanjiti, a brzine 
prolaza ·povećati ako bi se povisile temperature. 

Najviše se upotrebljavaju uzdužne spajačice, a 
od ljepila polivinil-acetatna. S obzirom na način 
dovođenja tophine treba u toj spajačici grijati cijelu 
masu drva, pa zbog toga opada brzina prolaza fur­
nira kroj stroj s povećanjem debljine furnira. 

6. Vrijeme lijepljenja termo-,plastičnim ljepi­
lima iznosilo je na uzdužnim spajačicama u tvor­
nici A od 4,8 do 6 s, a u tvornici B od 5,6 do 7,4 s. 
Vrijeme lijepljenja u spajačici koja radi u takto­
vima (u tvornici A) iznosilo je 1,5 s za furnire de­
bljine 1,1 mm. 
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7. Cvrsloća lijepljenja furnira polivinil-acetat-­
nim ljepilom na spajačicama iznosila je u tvornici 
A od 25,9 do 37,4 kp/ cm2, a u tvornici B 33,2 
kp/cm2. Veća je nego kod površinskog lijepljenja 
karbamid-formaldchidnim ljepilima u proizvodnji 
šperploča koja je prema jednom ranijem mjerenju 
(26) iznosila u tvornici A 17,6 kp/cm2, u tvornici B 
24,8 kp/ cm2. 
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OPERATING CONDITIONS IN THE PROCESS OF VENEER SPLICING WITH GLUE 
IN PLYWOOD MANUFACTURE 

Summary 

The mam veneer splicmg problems are as [oJlows : I. large amount of narrow veneers stri.ps, 2. 
high requirements in respect of the quality of tbe joint, and 3. a short span made available if we wish 
the process to be economical. 

This study, prepared in two plywood factories, sttows tha t in the manufacture of Beech p lywood 
boards, veneer stnps of 16-22 cm. widths (the arithmetical mean of this veneer width class being 19 cm.) 
have the highest share. Histograms were drawn of sheet widths of green veneer for ali thicknesses 
produced in the memioned two factories. In none of these factories were found full-size veneer sheets 
for the plywood boards ·sized 220 X 122 cm. The average length of the veneer ribbon in factory A 
amounted to 131.8 m. (for the log mid-diameter of 55,6 cm.) and in factory B to 106,0 m. (for the Jog 
mid-d.iameter of 47,7 cm.). Under the average len_gth of veneer ribbon we understand the sum of widths 
of ali ,veneer sheets recovered from a log. The mean width of dried and already guillotined veneers 
coming for splicing wa~ in factory A 25 cm. and in factory B 20 cm. Under the assumption that ~he 
factory produces 4,500 cu.ni. of plywood boards (sized 2200 X 1220 x 4 mm.) per annum in one shift, 
ii would be necessary to work out ca. 20,000 running m. of veneer joints. The venner wastes during tbe 
guillotining in factory A amouruted to 12,1'1'/o in factory B to 14,1%. 

When estimating the quality of the joint the glue-line strength is a good indicator, although a 
satisfactory gluing strength need nol mean 1hat lhe joint is properly executed along its whole length. 
Splicing of veneer sheets for exterior layers of plywood is made in factory A wi1h glue, and in factory 
B with glue and tape ·paper. In factory A the duration of gluing on a timed cross feed spiker was 1,5 sec., 
the gluing temperature 185° - 185° C, the fluctuation of veneer humidity between 6,0 and 10,4"/o, while the 
gluing strength amounted -to 36,5 kpJsq.cm. On longi tuđina! feed splicers the splicing time was 4,8 - 6 

. sec., the temperature .anging from 135• to 23()0 C on the upper heaters, and from 122° to 18()0 C on the 
lower heaters, the htJWdity varied within the limits of 6 and 2'lJl/o, while the mean gluing strength on 
individua) splicers amounted to 32,8, 37,4, 25,9, 16,5 and 27,1 kp/sq.cm. The ghung strength of 16,5 
kpi sq.cm. is not satisfactory, and the,refore the splicer producing thiis glue-line s'trength is no=aUy not 
used in the ,production. In an earlier test it was esta blished that the gluing &trength of plywood boards 
was 17,6 "kp./sq.cm. 

In factory .B tbe gluing process took 5,6 to 7,6 sec., the humidity fluctuated between 6 and 24"/,, 
the temperature of the u-pper heaters between 137° anq 188° C, of tJhe lower heaters between 12()0 and 
146• C, while the .gluing strength averaged 33,2 kp/sq.cm. In the same factory the gluing strength of ply­
wood boa.reis in an ea-rlier test was 24,8 kp./sq.cm. 

The gluing temperature meas-ured in the joint by means of a thermocouple (Fe-Const.) was on an 
average by 400 C !~ss than rthe temperature read-off from a built-in thennometer. The temperature in the 
joint rose to over 1000 C in the third second. In consideration of the cooling effoct produced by the chain 
conveyor, the temperature of rthe Jower heater should be by ca. 4()0 C higher than t•he tem_perature of the 
upper heater. 

INSTITUT ZA DRVO U ZAGREB U 
UI. 8. maj a br. 82 oglašava slijedeća slobodna radna m jesta: 

- l VIšEG NAUCNOG SURADNIKA u Odjelu za ekonomiku i organizaciju ,poslovanja. 
Uvjet i : doktorat n~u,ka, istr~ivački rad na ši_roj p_rob_lema~ici,. ,p~stavlja~j~ __ značajnijih ;pro­

blema svoJ1m suradmc1ma kao naučm vod1telJ, obJavliem značaJOIJI naučni radovi, 
koordinacija rada unutar većih .istraživačkih grupa, ,poll()nuo vladanje jednim svjet­
skim Jezikom. 

- 1 NAUCNOG SURADNIKA u Centru za dokumentacije. 
Uvjet i : magisterij nauka, da samostalno vrši istraživački r·ad, da ima obJavljene značajne nauč­

ne radove samostalne i)i kao koautor, da je sposoban upućivati u rad akademski 
naobrazovane radnike i da ootpuno vlada jednim svjetskim jeziikom. 

Ponude uz opširnu •biografiju treba podnijeti u roku od 15 dana od oglašavanja, te priložiti popis 
objavljenih radova i radove, 
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IZ PROIZVODNJE 

Specijalizacija u proizvodnji topolo ve piljene grade 
u pilani kombinat a „BELISĆE" u Belisću 

Prije 15 godina, ,kada smo raspo­
lagali još dobrim zalihama bukovih 
i l1rastovih lrupaca, topolova pilje­
na građa predsLavljala je manje 
traženu robu i po vrijednosti naj­
nižih cijena. 

Pored toga, mnogim sadašnjim 
potrošačima nekad nisu bile ,pozna­
te mogućnosti primjene topolovine. 
Postepenim pomanjkanjem oblovi­
ne boljih lišćara i proširenjem ne­
kih pilanskih 'kapaciteta, topola po­
stepeno nalazi svoje mjesto na tr­
žištu, gdje zamjenjuje deficitarnu 
građu četinjara i tvrdih lišćara. 

Fizička svojstva topolove građe 
omogućavaju njezinu veliku primje­
nu, jer je to drvo lako, zadovolJa­
vajuće Je čvrstoće, na strojevima 
se dobro obrađuje, s ljepi'lima se 
odlično spaja. Zbog uobičajene po­
roznosti, relativno se brzo suši. 
Najveća prednost, s aspekta plan­

tažnog uzgoja, je u tome što je to­
pola brzo rastuće drvo, koje za 15 
do 20 godina nakon sađenja daje 
kvalitetnu oblovinu za finalnu i me­
hanioku preradu. 
Građa to.pole isporučuje se kup­

cima o:>iljena -po JUS-u i ,po poseb­
nim željama, a primjenjuje se u: 

- proizvodnji namještaja, izradi 
ambalaže, izradi modela za lijeva­
nje, građevinarstvu, ,proizvodnji u­
kočenih ploča (panela). 

Finalizirana kroz izradu: 
- korpusa za namještaja, pale­

ta, teške ambalaže i elemenata tač­
nih dimenzija. 

Računa se da se u našoj zemlji 
godišnje proizvede 60--65.000 m' pi. 
ljene građe mekih liščara. U toj u­
kupnoj proizvodnji, pilana Belišće 
učestvuje sa 27-301/o, ili godišnje 
sa 14-18.000 m' građe namijenjene 
tržištu. 

Preorijentacijom na specijalna pi­
ljenja raznih sortimenata iz topole, 
postignuto je: 

- bolje iskorištenje u prorezu 
trupaca, 

- veći vrijednosni koeficijent 
kod gotove robe, 

- bolji ,plasman na tržištu uz ve­
će cijene. 

Od ukupno prozvedene građe to­
pole, cca 3':J>/o sačinjavaju razni e­
lementi za željezare i namještaj, 
dok je ostatak ~rađa ,proizvedena 
po JUS-u. Iskonštenje u prorezu 
oblovine kreće se u prosjeku 65 do 
70'/o. 

Proizvodnja u pilani, sa svojim 
iskusnim stručnjacima, pronalazi 
oajrentabi'lniji način prerade me­
kih liščara, udovoljavajući željama 
kupaca, radi osvajanja novih trži-
šta. • 

Po tržnoj namjeni, plasman topo­
le iz pilane •kombinata »Belišće« 
usmjeren je ovako: 
- prodaja na tuzemnom tr-

žištu cca 780/o 
- izvoz na konvertibilna po-

dručje 3¾ 

ljepilo za 

drvn~ 1n 'dus .triju 

- vlastite ,potrebe u stolićar-
ni, za finalnu preradu l9l/o 
Područje ,potrošnje obuhvaća ne­

koliko republika, i to: 
Bosna i Hercegovina cca 49¼ 
Hrvatska 40>/o 
Srbija, uk ljučivo s Vojvodinom (f'lo 
Slovenija 2¼ 
Izvozno tržište (Francuska za 

ambalažu) 3¼ 
U zacrtavanju realne projekcije 

pers.pektivnog razvoja ,pilane, imalo 
se u vidu niz osnovnih činilaca, kao 
što su: 

- dugogodišnja industrijs·ka tra­
dicija, 

- osigurani stručni kadar svih 
profila, 

- povoljan geografski položaj u 
odnosu na sirovinsku bazu mekih 
liščara iz dunavsko-dravskog baze­
na i područja. 

U perspektivnom ,planu razvo ja 
zacrtana je daljnje proširenje in­
staliranih kapaciteta pilanske i fi­
nalne prerade, na bazi prerade ob­
lovine mekih l iščara. Korištenjem 
drvnih of!padaka, u kombinaciji s 
proizvodnjom ,papira, bit će znatno 
smanjeni troškovi proizvodnje u pi-
lans,koj ,preradi. · 

Na osnovu suvremenih tehnolo­
ških konc~pcija, u pilani se već iz. 
vjesno vrijeme primjenjuje suvre­
mena mehanizacija za manipulaci­
ju _i prorez oblovioe i manipulaciju 
p1!Jenom građom. 

Franjo štrok 

karbon 
kemijska Industrija 
zagreb · 

SREDS TVA ZA INSEKTICIDNU, 
FUNGICIDNU I PROTUPOZARNU 
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TOPOLA 

Topolova građa se isporučuje piljena po stan­
dardu i po posebnim željama, a primjenjuje se u: 
proizvodnji namještaj~, Izradi ambalaže, izradimodela za lijevanje, građevinarstvu, proizvodnji 

ukočenih ploča (panela) 

finalizirana kroz izradu: 
korpusa za namještaj, p-aleta, teške ambal.aže, elemenata tačnlh dlmem:ija 

Na tržištu zamjenjuje deficitarnu građu četinjara 
i tvrdih lišćara 

Proizvodi: 

~ .. .,... KOMBINAT 

, beliš6e eeL1šće 



NOVE KNJIGE 

K. Rolancl - W. Si e b e rt: 

GRADNJA POKUćSTVA (MOBELBAU) 

VEB Fachbuchverlag Leipzig - 1968. g. - str. 376 -
slika 302. Cijena 13,10 DM. 

Didaktično djelo, .namijenjeno izobra:obi u struč­
nim škola ma kao i stručnim kadrovima u rpraksi. Ma­
terija je metodički razrađena u pojedinim poglavlji­
ma kako slijedi: 

1. - Zadaci, r azvoj i perspektiva industrije po-
kućstva 

2. - Oblikovanje pokućstva 
3. - Osnovi p roizvodnje -pokućstva 
4. - Pri,prema proizvodnje 
5. - Obrada drvnih ploča 
6. - Konstrukcija i proizvodnja grupa za grad­

nj u namještaja i pojedinačnih dijelova 
7. - Površins ka obrada 
8. - Pakova nje, uskladištenje i otprema pokuć­

s tva 
9. - Važni standardi za proizvodnju 'J)Okućstva 

10. - Zbirka formula. 
Oblikovanje pokućstva obuhvaća : romantiku, go­

tiku, renesansu, barok, rokoko, ,klasicizam, te sve 
pravce od 1850-1930. godine, kao i današnje stanje. 

_Osno:vl proizvodnje ~kućs1va go':'?re o pojedinač­
noJ, senJskoJ I masovnoj pro1zvodnJ1; obrazlažu teh­
niku mjcrenJa i ispitivanja, kao i mehanizaciju i au­
tomatizaciju >proizvodnih ,procesa. Posebno su istak­
nute pomoćne naprave i pomagala pr i mehanizaciji. 
.Tehnika upravljanja i reguliran ja uključena je tako­
đer kao i zadaci za vježbu u obLiku pitanja iz cijelog 
gradiva ovoga poglavlja. 

Priprema proizvodnje obrađena je svestrano od 
tehnološkog planiranja proizvodnog procesa, stvarno 
od nacrta modela i detaljnih nacrta preko tehnološke 
pripreme s planiranim tokom radova, te ekonom­
skiJll, matenjalnim i tehničkim normama, sve do 
strojeva, alata i transportnih sredstava, kao i uslova 
na rad.mm mjestima. Kompleksni zadaci iz ovoga ma­
terijala u obliku pitanja priključeni su na kraju. 

· Obrada drvnih ploča iz kojih se pokućstvo proiz­
vodi sustavno je prikazana. Vrste ploča, njihovo kro­
jenje, brušenje kao i oblaganje furnirima ili drugim 
materijalima kao plastičnim polu,proizvodima: dekor­
.folijama, Jaminatima, PVC-folijama, posebno su ka­
'rakterizirane. Zadaci za vježbu i kompleksna pitanja 
iz gradiva završavaju i ovo poglavlje. 

Konstrukcija i proizvodnja grupa za g:radn.fu na­
mještaja i pojedinih dijelova .govoPi -0 statičkim pro­
računima i konstrukcijama korpusa, poda, vijenca, 
,prednjiih, . stražnjih i ;razdjelnih ~tijima, posmičnih i 
običnih vrata, stolova u raznim iivedbama i drugo­
me. I ovdje su zadaoi na kraju poglavlja. 

Površinska obrada O'brazkriena je pojmovno, a za­
tim je sustavno objašnjena: priprema, močenie i bo­
jenje, mati,ranje, uljenje, poliranje, ,kao i ~iješke po­
vršine. Lakiranje i usjajivanje o·brađeno Je nar~lt~, 
te su opisani i testovi lakova. Posebno se spoffilnJe 
udobravanje površine sa t:zv. jednostepenim i vušeste­
penim postupkom ,prešanja. Vrlo iscrpni zadaci iz 
obrazložene materije rekapituliraju izloženo. 

Važnost pakovanja; uskladlštenja i otpreme krat­
ko je i sažeto pr-ikazana, a važnost standarda izložena 
je taksati~<? ikako za_samo_1pokućstvo, ~.ako i za ".e-

1 ćinu matenJala kao mgred1enata :za i;lJihovu proiz­
vodnju. 

Na kraju navedene su sve formule koje korisno 
služe kako u tehnol~koj pripremi, u samom proizvod­
·nom procesu .tako i obračunu ekonomike proizvodnje. 

Knjiga će dobro .doći svima tehnol(!Lima i ~ 
r adn-icima u industriji pokućstva kao I s tudentima 
ove speoijalnosti. 

,. Krešlmlr Lastrlć, dipl. ing. 

,28 

MODIFIKACIJA DRVA 

(MODIFlKACIA OREVES!Nl , Riga 1967.) 
Inst itut za !kemiju drva Akademije nauka Lalvij­

skc SSR izdao je pod gornjim naslovom_ i_born~k ra­
dova svojih članova. Zborrnk radova redigirao Je re­
dakcijski odbor, pod p redsjedništvom akademika, 
A. I. Kalninša. 

Objavljeni radovi svrstani su u S glava. Prva gla­
va sad rži 12 radova iz područja teor ije kemijske pl_a­
sti fi.kacije drva; druga glava 7 radova 1z IPOdručJa 
svojs tava plastificiranog masivnog i usitnjenog drva; 
treća glava S radova iz područja lehnološ ke proble­
matike ,plastifikacije masivnog drva, vezanog . drva, 
ploča i us itnjenog dr va; četvrta glava 4 rada ,z po­
dručja procesa prešanja ploča iverica, a '))eta glava 
3 rada iz područja modi[i kacije drva radijac1onoke­
mijs,kim me todama. Ukttpno je u ovom zborniku ob­
javljen 31 rad. 

Prva glava sadrž i radove: utjecaj 2'3'/o vodene _oto­
pine amonijaka na drvo (Kalninš i sur.): promJene 
u suhmikro1>kopskoj građi drva plastifi kacijom po­
moću vodene otopine amonijaka (Erinš i sur .); pro­
m jene u subm!krosk0;pskoj strukturi drva ,plastifika­
cijom pomoću vodene otopine natrijevog hidroksida 
i sumporne kiseline (Erinš i sur.); 1.načenje hemice­
luloze brezovog drva na plas tifikaciju b rezovine po­
moću amonijaka (Sergeeva i sur.) ; absor pcija amo­
nijaka u drvu i promjena sadržaja vode drva nakon 
impregnacije vodenom otopinom amoni jaka (Darzinš 
i sur.); uloga vode u procesu plasti[ikacije drva 
(Erinš i sur. ); ,kemijska modifikacija drva (Hrol i 
sur.); neka elastična i plastična svojstva !kemijski 
tretiranog drva (Darzinš i sur.); ,promjena gustoće i 
plastičnosti dr va uslijed djelovanja amonijaka (Dar­
zinš i sur.); neki rezultati istraživanja o djelovanju 
amonijaka na drvo (Ahero i sur.); rentgenografska 
istraživanja kemijski ,plastificiranog drva (Veveris i 
sur.) i utjecaj ,~ostu.pka •pomoću amonijaka na neka 
svojstva brezovme (Ozolinš i sur.). 

Druga i;lava sadrži radove: istraživanja antifrik­
cijskih svo1stava p lastificiranoi drva (Berninš i sur.); 
garantirana čvrstoća plastific1ranog drva -kod ,priti­
ska i stat. savijanja (,Berninš i sur.); istraživanja o 
bioresistentnosti iplastificiranop: drva (Kalninš i sur.); 
otpornost protiv požara plastificiranog drva (Kalninš 
i sur.); istraživanja svojstava tetrafluorborata amo­
nijaka kao antisektičnog sredstva u impregnaciji dr­
va (Kalninš i sur.); fizička i mehanička svojstva pla­
stičnih tvari izrađenih iz usitnjenog drva tretiranog 
amonijakom (Geišin i sur,); a-paratura za određiva­
nje gustoće drva (Ahero). 

Treća glava sadrži radove: mogućnos"t iotenzifrka­
cije procesa J>rešanja •brezovine kemijski tretiraoe 
amonijakom (l3erninš i sur.); studija o mogućnosti 
dehidracije kemijski plastificiranog drva (Okonov i 
sur.); neki režimi dehidracije ,plast1ficiranih brezovih 
elemenata (Berninš i sur.); stud ija o mogućnostima 
poboljšanja nekih svojstava rezanog furnira, ,prethod­
no tretiranog amonijakom za iproizv-0dnju DSP (.pla­
stičnih tvari iz lameliranog drva) (-Berninš i sur .); 
utjecaj sadržaja vode ,prešanog materijala i tempe­
rature prešanja na fizička i mehanička svojstva tvr. 
dih_ ploča izrađenih iz usitnjenog drva tretiranog a­
mo111jakom ·bez dodatka !je.pila (Lietpeteris i sur.). 

Cetvrta glava sadrli radove: svojstva tečnosti 
smjese iverja i ljepila (Kluge); optimalni raspored 
vlage u pločama ivericama prije prešanja (Ziedinš) ; 
određivanje ,komponenata prešanih m asa :kod proiz­
vodnje ,prešanih -proizvoda (Ziedinš); termička svoj­
stva ploča iverica (Yukna i sur.). 

Peta glava sadrži radove: radi_iaciono-kemi jska me­
toda modifikacije masivnog drva metilakrilatom 
(Kreicberg i sur.); stab ilizacia dimenzija drva radi­
jaciono-kemijskom metodom (Pormale i sur.); radi­
jaciondkemijska modifikacija drva stirolom i vinila­
cetatom (Pormale_ i. s~:-l-

I. Horvat 
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,,EXPORTDRVO" 
proširuje djelatnost 

Referendumima koji su nedavno prove­
deni, nekoliko privrednih organizacija s 
područja drvne Industrije odluč.llo se za 
pripajanje »Exporldrvu•. To su: Drvno­
industrljsko poduzeće •Cesma« - Bjelo­
var, Drvno-lndustrljski kombinat - Novi 
Vinodolski, Drvno-industrljski kombinat 
- Ravna Gora, Drvno-industrijski kombi­
nat - Virovitica, Drvna lndusstrlja -
Vrbovko i Trgovačko poduzeće »Solidar­
nost« - Rijeka. 

Nakon što bude provedena organizacio­
na, pravna i administrativna procedura, 
š to je u toku, otpočet će I formalno po­

slovati ova organizacija udruženog rada, 
koja će Imati šest samostalnih organlia­
clja sa svojstvom pravne osobe (5 proiz­
vodnih i 1 trgovin ska ). Zajednički naziv 
bit će vjerojatno »EXPORTDRVO« - PO­
DUZECE ZA PROIZVODNJU I PROMET 
DRVA I DRVNIH PROIZVODA. 

U OVOM PRILOGU OBJAVLJUJEMO: 

A. Ilić: 

AUSTRIJA u evropskom prometu namje­
š tajem 

K. Lastrić dipl. ing. 

I:unjene DIN 280 - zap. njemačkih nonnl 
za parket 

K. L. 
Usporedba parketa s ostalim podovima 

Potpisi uz sHke: 

EXPORTDRVO - DIK Virovitica - iz 
odjela za montažu uredskog namještaja 
(slfilca ,gore). 

PAN PROGRAM - uredski "1amještaj _:_ 
koji rpo licenci njemačke firme »Stolzem­
be11g« proizvodi »Exportdrvo« - DIK -
Virovitica · (slika dolje). 

OVAJ PRILOG ZA ČITAOCE „DRVNE INDUSITRIJE" 

I ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA 

SLU:Z:BA ZA PRAĆENJE TR2 1šTA „ EXPORTDRVA" 

.. 
rJit:..· 

'~,, • l ...... 



AUSTRIJA 
u evropskom prometu n amještajem* 

Službeni statistički :J>Odaci o austrijskoj privredi 
imaju u evidenciji 2219 proizvođača namještaja. Od 
ovih se veći broj ( 1.500) odnosi na zanatske radioni­
ce koje I.IIPOŠljuju 1-5 radni.ka. Oko 500 registriranih 
firmi rpredstavl;aju t.zv. srednju kategoriju s 5-20 
uposlenih, u ikojima je proizvodnja organizirana na 
nešto moderniziranom, ali još uvijek zanatskom prin­
cipu .. Pre9sta,Jih 1~5 firmj__r~vij!l)u se! koja više koja 
manJe, u pravcu mdustnJahzac1Je, ali od ovih se Je­
dva desetak može nazvati tvornicama (s 2~1.000 
uposlenih). 

Proizvodnjom metalnog namještaja bavi se oko 
120 firmi, ?li od ovih samo dvadesetak imaju izvje­
stan značaJ. 

Regio!1a\')a lokacija proizvodnih organizacija je 
karaktenst1cna ,po tome što se one •koncentriraju 
oko jačih 4>otrošačkih centara. 

Broj ukupno uposlenih u 'Proizvodnji '!lamještaja 
.kreć(? se ~ešto !!)reko 20.000 a godišnje brutto-produkt 
procJenJuJe se na 3.750 milijar<le šilinga (J .800 mili­
ona .n. dinara). Posljednjih .godina ne dolazi do krUJ)­
~ijih osci_I.~cij_a, i1;1ko j_e :l)OSlijera~hi razvoj ove j!:rane 
1 u Austr1J1 010 dmam1čan. Tako Je 1950. -g. vrijednost 
PF?izvedenog namještaja iznosila samo 3S0 miliona 
šili~, 1962. već ~mamo 1.500 muliona i nadalje na­
stavl;a se ubrzam ll)orast do već spomenutih 3.750 
miliona šilinga. 

Vjernu strukturu cjelokupne J>roizvodnje teš'ko je 
!Prikazati zbog veli'k:Qg broja sitnih 'Proizvođača. Po­
služit ćemo se zato ,podacima koji se odnose na sred­
nja i veća poduzeća i na Ikoja otpada olko 2/3 nacio­
nalne ,proizvodnje. (Vidi tabelu IJ. 

Tabela 2. - Austrijski izvoz.uvoz namještaja 

1966-1968. 

uvoz izvoz 
Godina (u 000 šilinga) 

1966. 432.307 53161 
1967. 522.622 66.666 
1968. 647.593 116.222 

Iz ovih se podataka vidi da j e u promatranom 
periodu došlo do povećanja obima razmjene, i to 
kod uvoza za 49,2%, a kod izvoza 104,6'%. Isto tako 
uočljivo je da austrijski uvoz ostaje 6 puta veći od 
izvoza, unatoč očiglednih napora da se taj rasko­
rak smanji. 

Uvoz 

Računa se da 150/o namještaja koji se proda u 
Austriji potječe iz uvoza. U strukturi uv02a zapa~ · 
žena je stavka »razni drvni namještaj« na koju 
otpada 40% ukupnog uvoza. Na metalni namještaj 
otpada 1'50/o, a na drvne stolice 11% i metalne sto-­
lice ~/o. 

Tabela 1. - Struktura austrijske proizvodnje namještaj-a (podaci se odnose samo na značajnija poduzeća 
na koja otpada 2/3 nacionalne proizvodnje) 

19 6 5. 19 66. 1967. 
Kom. 

Kuhinjski namještaj (garniture) l252 
Sobna [Jamješltaj -(-gamitw-e). 68.794 
Komad. namje~aj razni (komada) 403:437 
Ku:hinjs.'ki namtštaj (elementi . 'komada) 315.493 
Uredski 'Ilamje! taj (kmada) 109:261 
šlkqlsk.i narrnJeštaJ (:komada), 50.976 
Raroa i.mutr. oprema (tkornada) 
Radio-TV ormarići (tkornada) 282.077 
Stolci i fote!lje (tkomada) 782.448 
Tapec. stolice i fotelje (!komada) 429.288 

UKU•PNO: 

Ona 1/3 ,proizvodnje, ikoja nije obuhvaćena u tabe 
li I, sastoji se qd namještaja koji -se izrađuje ,po na­
rudilbi, te razno~ »sitnog• namještaja i posebno me- · 
talnog namješt~Ja. · 

VANJSKO-TRGOVINSKA RAZMJENA 
. . . 

Pošto za 1969. god. još nisu <mjavlj_eni statistič-
ki podaci, to ćemo za ocjenu austrijskog izvoza-' 
uvoza namještaja uzeti period 1966-1968 (tabela 
2):. 

~ 

* Podaci Ikoji se iznose u .ovom 1Prikaru potiču iz 
izvora . austrijske službene statisti:ke, a u interpreta­
ciji trgovinsko~ savjetnika Talijanske ambasade · u 
Be~_obl~v!jem su u časopisu »L'mdustria del legne«, 
god. XX~,- nov. 1969. 

I•,, 

· 1000 Sil Kom. 1000 šil. Kom. 1000 Sil. 

29.589 3.376 33.-062 4.000 40.000 
346.099 74.137 385.681 75.000 · 390.000 
469.805 425.241 527.508 380.000 520.000 
291.324 355.400 33M45 335.000 330.000 
172.002 103.474 1~1.109 95.000 170.000 

Z'7.085 56.588 35.214 58,00 35.000 
127.918 106.617 115.000 
54.953 240.980 45.413 190.000 35.000 

158.886 764.4<)9 160.057 520.000 90.000 
448.14S 433.026 470,416 S70.000 560.000 

2,125.806 2,274.322 2,285.000 

Austrijski uvoz namještaja po zemljama prika• 
zuje ta!bela 3. 

Tabela 3. - Austrijski uvoz po zemljama 
(1966--1968). 

Zemlja 196 6. 19 67. 19 6'8. 
(U 000 šilinga) 

Uk_u:pno 432.307 522.622 647.593 
SR Njemač!ka 265.423 310.674 391.486 
Danska 41.479 53.999 62.060 
Italija 27.087 31.449 34.358 
Jugoslavija 16.196 22.682 32.965 
švicarska 15.847 24.533 27.079 
šveds-ka 12.142 15.662 23.027 
Engleska 10.728 11.332 15.074 
Norveš-ka 7.959 9.833 13.502 
Franouska 3.716 4.135 7243 
Ostale z~i:nlje 31.730 38.323 40.799 



Ukupan, dakle, austrijski uvoz u 1968. godini 
iznosio je 647,593.000 šilinga (oko 320 miliona di­
nara): 

Iz tabele je vidljivo dominantno učešće SR Nje­
mačke u austrijskom uvozu, koji 1968. iznosi 60%. 
Na drugom je mjestu Danska sa samih 9,5% . Za­
tim dolazi Italija s 5,5% , pa tek onda Jugoslavija 
sa samih 5% . 

Uvoz iz Njemačke obuhvata oko polovinu uve­
zen ih ·stolica i oko 2/ 3 raznog namještaja. Danska 
izvozi u Austriju većim dijelom »razni namještaj«. 

Sto se tiče austrijskog uvoza iz naše zemlje, on 
u procentua!nom učešću nije zapažen, ali je ka­
rakterističan vrlo progresivan trend uspona u pro­
matranom trogodišnjem periodu. Prema 16,196.000 
šilinga uvezenih u 1966. g., u 1968. uvoz iz Jugo­
slavije popeo se na 32,965.000, što nije postigl,a. ni 
jedna od ostalih zemalja koje se pojavljuju na au­
strijskom tržištu. 

Iz _ovoga se bez dvoumljenja dade zaključiti da 
je austrijsko tržište otvoreno za naš namještaj i 
da je samo pitan.je naše poslovnosti koliko ćemo i 
nadalje koristiti mogućnosti koje nam se pruža.ju. 

Iz Voz 

Izvozni poslovi s namještajem ·nisu za sada oso­
bita stavka u austrijskoj vanjsko-trgovinskoj raz­
mjeni (u 1968. g. 116,222.000 šilinga ili oko 55 mi­
liona dinara), ali su karakteristični zbog činjenice 
da su od 1966. na 1968. više neio dvostruko pora­
sli, kao što je to vidljivo iz tabele 4. 

Ta~la 4. - Austrijski izvoz namještaja po zemljama 
(1966-1968) ' 

Zemlja 1966. 19 67. 19 68. 
(u 000 šilinga) 

U kup no 53.261 66.666 116.222 
švicarska 17247 32.819 57.009 
SR Njemač'ka 24.468 19.281 28.450 
Cehos-lovao'ka 508 · 322 5.542 
Engleska 351 2.710 5.426 
I tali i a 1.383 2.411 3.156 
Jugoslavija 88 402 4.096 
Danska 662 643 2.501 
Holandija 2.069 1.951' 1.822 

U s trukturi izvoza na prvom je mjestu »razni 
namještaj od drva i meta1a«, a zatim slijede stoli­
ce i fotelje. 

Glavno td;ište austrijskog namještaja je Švi­
carska, na koj u je 1968. g. otpalo oko 5o0

·~ austrij ­
skog izvoza . Zatim dolazi SR Njemačka s učešćem 
od 25% . Slično ,kao kod austrijskog uvoza, tako je 
i kod izvoza karakterističan slučaj J ugoslavije. U 
apsolutnim ciframa a ustr<ijski izvoz u Jugoslavi ju 
n ije uopće zapažen, ali je karakterističan njegov 
razvoj u promatranom trogodišnjem period u, kada 
od samih 88.000 u 1966. i 402.000·u 1967. dolazi do 
naglog skoka u 1968. g. na 4,069.0.00 (cca 2 m il iona 
dinara). 

UNUTARNJE TR2JSTE 

P rema približnim procjenama, računa se da au­
strijsk>o tržište apsorbira godišnje oko 4 milijarde 
šilinga namještaja (l.920,000.000 dinara). Karakte­
ristično je da posljednjih godina potrošnja ostaje 
na približno istom nivou, što se dovodi u vezu s či­
njeni-com da ostaju stabilni faktori koj i ponajviše 
utječu na potrošnju namještaja, a to su: stambena 
izgradnja i &klapanje novih brakova. 

Podaci o tome dati su u tabeli 5. 

Tabela S. - Podaci o izgradnji stanova i sklapanju 
brakova u Austriji 1963-1968. 

Godina 
Broj novoizgra-
đenih stanova 

Broj sklo,Plje-
nih bralkova 

1963. 47.000 58.415 
1964. 50.700 57.533 
1965. 49.600 56.738 
1966. 51.300 55.816 
1967. 57.724 56.091 
1968. 52.220 56.001 

- ----
P rema tome, može se očekivati da će se potrebe 

tržišta i dalje kretati u <losadašnjli.m relacijama. 
Međutim, iz podataka o domaćoj proizvodnji, t e o 
uvozu i izvozu, može se zaključiti da tržište -dobro 
prihvata robu >iz uvoza, jer je uvoz u osjetnom po­
rastu, naročito ·poslije u'kidanja uvoznih ograniče­
nja {kontigentir.anja) početkom 1967. g. Porast uvo­
za ima odraza na domaću proizvodnju, tako da 
ona posljednjih godina djelomično stagnira, a dje­
lomičn-o traži izlaz u forsiranju izvoza. 

Obradio: 
A. Hić 

zmiene Din aao zap. nJemaCkih normi za parket 

fostojeći uvjeti u zap. njemačkoj industrij i p ar­
keta uvjetovali su po!J'ebu za izmjenom nekih dosa­
da ,postojećih <propisa u normama za !Parket. ·obzi­
rom da se radi o najznačajnijoj evropskoj proizvod­
nji parketa, upoznav';mje s ovim novim normama bit 
će svak a:ko od važnosti za našu proizvodnju. 

1. MASIVNI P,AR!KET (•UTORBN .SA SVIH STRANA) 
a) Dlmenzlje . 
Prema novom propisu, postajat će samo jedna de­

bljina 22 ±. 0,2 rom, s. dubinom utora od 10 + Q,5 mm 

i debljinom utora 3 mm. Sirina ubuduće ostaje samo 
45-80 mm (rastući po 5 mm).· Dužine se također 
mijenjaju radi IPOla,ga,nja daščica u kvadrat tako da 
sada postoje dužine 250; 280, 300, 3iO, 350,' 360, 400, 
420, 450, 480, 490, 500, 550, 560 i 600 mm ·s toleranci-
jom svega ± 0,2 mm. - •· · 

Kod dugog parketa, širine su ka:ko je gore navede­
no, a dužine su 600-;-1000 mm ( rastući po 50 mm). 
Propis za strano ipero ostaje ho ranije. 
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b) Stupanj vlažnosti 
Dozvoljava se 9 ± 2-3% kod evropskih te 8-130/o 

kod tropskih vrsta drva. Propisani procent vlažnosti 
kontrolira se u momentu ispruke. 

c) Obrada 
Sa svih strana paralelno pravokutno, a na gornjoj 

strani i oštrobridno blanjano ili brušeno. 
d) K.lasiranje 
Napušla se dosadašnja oznaka I i II klase zbog 

velikih oscilacija unutar istih, tim više što se poja. 
vljivala i III ,klasa koja nije bila propisana normama. 

Prema novim normama, •kvalitet će biti označen 
kao »EXQUISIT« {Extra), »NATUR« i »RUSTIKAL« 
(2-3 ,klase, ovisno o vrsti drva). 

Važna promjena je izbacivanje termina »blistača« 
i »bočnica« (oboje dozvoljeno), kao i tolerancija tra­
gova insekata na donjoj strani, budući umjetnim su• 
še1;je1;1 .kod preko 600 C eventualno postojeći štetnici 
ugibaJu. 

H r a s t •Ex q u i s i t« 
Gornja strana mora biti bez kvrga, pukotina i bie­

ljike. Pojedinačne male urasle kvržice u boji drva do 
2 mm, te tamnije do l mm, dozvoljavaju se. 

Raniji izraz »dozvoljavaju se lagane razl ike boje« 
mijenja se u »grube razlike boje i strukture ne dozvo­
ljavaju se«. 

Bjeljika na donjoj strani više nije ograničena. 
Budući najviša klasa ne daje parket visoke kva­

litete, to se viši ,kvalitet u slučaju traženja posebno 
ugovara. 

Hr a s t »Na tur« 
Gornja strana mora biti bez bjeljkke. Opis gornje 

strane, u vezi kvrga i razlike boje, kao do sada II kla­
sa. 

Učešće bjeljike na donjoj strani neograničeno. Ra­
niji izraz »zdrava bjeljika« \POtpuno se isključuje, 
budući nezdrava bjeljika kao ni srž nisu dozvoljeni 
u ,parketu. 

H r a s t »R u s t i k a l« 
živahna struktura, naglašene boje i zdrave urasle 

kvrge dozvoljeni su {nezdrave kvrge maksimalno do 
15 mm). 

Ova nova klasa ,postavljena je radi potrebe za in­
dustrijskim podovima. 

Bukva »Exquisit« 
Odgovara uglavnom dosadašnjoj I klasi, s iznim­

kom da se sada toleriraju pojedmačne zdrave ikvrži­
ce do 2 m m i nezdrave do I mm. 

Bukva »Na tur« 
Ova klasa razli-kuje se od dosadašnje II ,klase u 

toleranciji razlika boJe i mrlja od ležanja. 
B or •Ex q u i s i t« 
Promjena je jedino u toleranciji strukture. Do­

zvoljavaju se ravni i polegnuti .godovi. 
Bor »Nat u r« 
Tolerira se struktura te lagano obojene i zdrave 

u rasle kvržic.e. 
2. PARKETNE PLOCE 

famjena se sastoji u tome što pokrovni furnir sa­
da, umjesto 6, može biti 5 mm. 
3. MOSAIK<PARKET (LAMELE) 

a) Dimenzije 
Debljina je uvjetovana s 8 ± 0,3 mm, širina do 25 

( + 0,1-0,2) mm i dužina do 165 ± 0,2 mm. 
b) Stupanj vlažnosti 
Kod domaćih vrsa tdrva dozvoljava se 9 { +3-2)0/o 

u momentu isporuke. 
c) Obrada 
Lamele moraju biti paralelno, pravokutno i oštro­

bridno obrađene, a bočne strane b}aojane ili brušene. 

Od) ~Je 1 1 • ' "'h k . . 
pćemto, ako ame e rmaJu m anJ1 pu otma, iste 

moraju biti is;punjene. Dozvoljavaju se uspravni i ,po-
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legnut i godovi. Na predvidivo gorn jo j si rani ne s rni ie 
bili lragova inse kata. 

H r a s l ,N a l u r« 
Gornja strana bez pukoti na ~jeljike !. kvrga. Do­

zvoljavaju se zdrave u rasle kvrl1ce u bOJt drva do 2 
mm te ,po koja tamnija kvri.ica do I mm. 

Izrazito gruba stru ktura i razl ike boje ne dozvo­
.ljavaju se. Boja lreba biti pr irodno ujednačena. 

Hrast p r ugasti 
Kao gore, s lime da se dozvolja i tvrda mlada bje­

Jjika. 
H r a s t »R u s t i k a l« 
Uvjetuje se naglašena razlika boje, živa struktura 

i sve kvrge isključivo ispadajuće. 

Norme za I?ukove lamele se više ne predviđaju. 

4. MASIVNI PARKET (utor i pero) 
a) Dimenzije 
Kao pod tačkom Ja, s t ime da je debljina utora 

o,1 mm a pera 6 mm, dubina utora 7 mm, a širina pe­
ra S mm. 

b) Stupanj vlažnosti 
Kao pod tač'kom lb. 
c) Obrada 
Kao pod tačkom le. 
d) K.Iaslranje 
Drvo za parket mora biti zdravo. Male pukotine 

u kvržicama kod »Natur« i »Rustika(« klase su do­
zvoljene ako su ispunj_ene punilom . . Gornja stra:na i:ie 
smiJe imati tragove msekata-štetmka. DozvolJavaJu 
se uspravni i polegnuti godovi. 

Qpis kvalitete je isti kao pod tačkom !d. 

Za {Parket sastavljen iz dijelova ,po debljini {više­
slojni) te ,po širini i duljini (lijepljeno), također je u 
pripremi izrada norm.i. 

Svi navedeni opisi, odnosno izmjene postojećeg 
standarda, stupit će na snagu nakon 28. 2. 70, do ka­
da je dat rok za eventualne primjedbe koje će se ras­
praviti prije službenog izdanja novih normi za par­
ket. 

Cinjenica da nove nonne pojednostavnjuju kJasi­
ranje, u ,prvi momenat navodi na nključak o konjun­
kturi par.keta kao arti•kla široke potrošnje, no razlo­
zi su upravo suprotni. 

Proizvodnja ;par.keta u Zap. Njemačkoj raste brže 
nego potreba za ovim artiklom. S druge strane, kon­
kurentski ,podovi vrlo snažnom_ reklamom bacaju 
drvne podove u podređeni položaj, što automatski 
dovodi do stalnog pritiska potrošača na sniženje pro­
dajne cijene ·parketa, us.prkos porasta proizvodnih 
troškova. 

Logična posiljedica ovog ,pritiska na cijene je po­
jedµostavljanje sortiranja, koje, međutim, još uvijek 
uvje)uje _prvenstveno ujednačenost boje ,poda. 

Usporedimo li sada situaciju •kod nas s ovom u 
Za.p. Njemačkoj, dolazimo do zaključka da ovakvo 
sortiranje za nas iz više razloga nije prihvatlj ivo. 

Neprestani i enormni porast cijena sirovine, pro­
h vodnih troškova te raznih davanja zajednici, uvj&­
tuju kod nas visoke cijene gotovog parketa, koje su 
danas prernašDe cijene većine evropskih zemalja na 
bazi istog pariteta. _ 

Samo je po sebi razumljivo da se, uz ovaJkvu cije­
nu, našem sve osjetljivijem ,potrošaču mora dati i bo­
lji kvalitet, vodeei računa o polaganom ali sigurnom 
usponu p lasmana ostalih vrsta podova., 

U izvozu je situacija daleko teža, budući treba pre, 
mosti ti 25--39'/o carina, ostalih dažbina i pr ijevoz, te 
nas održava još jedino široki asortiman kllasa koji 
inozemnom .kupcu nadoknađuje nedostatak ovakve 
kvalitete u vlastitoj zemlj i. 

Krdlmlr I.utrli!, lng. 



VIJESTI IZ PROIZVODNJE I TRŽIŠTA 

USPOREDBA PARKETA 
S OSTALIM PODOVIMA 

N~emačka stručna štampe nedav­
no Je objavila intervju s ,predstav­
nikom jedne od najjačih industrija 
podova u Zap. Njemačkoj. Pred­
stavnik ove firme izabran Je poseb­
no zbog toga što se ova firma bavi 
,pol:iganjem podova iz drva, (Plastič­
nih masa, linoleuma i tepiha te se 
u razg-0voru mogla praviti uspored­
ba između pojedinih vrsta podova. 
Iz razumlj ivih razloga, sugovornik 
je želio da on lič~o k_ao i njegova 
tirma ostanu anonimni. 

U samom uvodu predstavnik fir­
me naveo je da ie svoju djelatnost 
za počeo .kao građevinski inžin jer na 
visdkim konstrukcijama, posebno 
se specijaliziravši na ·podnim i 
stropnim ,konstrukcijama. Firma ie 
od I 950. godine znatno proširila 
svoju djelatnost, prekidom s podo­
vima iz kamena i keramike, prešav­
ši na podove iz plastičnih masa 
uključivo tepih-podove, le maniim 
dijelom na .podove iz drva (ca. 
2fJJ/o). Polaganje je vršeno u vla­
stitoj režiji. 

Djelatnost je također proširena, 
doduše u maloj mjerJ, na primjenu 
gotovih podnih elemenata (kombi­
nacije iverice, drvenog parketa i 
plastičnih masa). 

Firma, iatko ,posjeduje stručnjake 
za 3cvalitetnu izradu podloge, ovaj 
rad 1Prepušta građevinarima, uvje­
tujući da to bude kvalitetna, ravna 
podloga. 

Firma ulazi također u kooperant­
ske poslove s građevnim poduzeći­
ma te podjelom rada nastoji osigu• 
rati što idealniiu podlogu, služeći 
se bitumenom i ivericom tkao po­
moćnim materijalima za umiriva­
nje J postizavanje maksimalne izo­
lacije i suhoće, naravno uz minimaJ. 
no moguće trošlkove. 

Parket ,kao ,pod u stambenim 
prostorijama, prije svega, stvara 
ugođaj udobnosti, daiući stanu ne­
što »živoga«, za razliku od svih O· 
stalih podova, te bi se svaki stanar, 
uz uvjet iste cijene, rado odrekao, 
bar u dnevnoj prostorij, ·poda dru­
ge vrste. Jedan od vrlo važnih raz. 
Joga na,puštania drvnih uodova je, 
također, skoro potpuno odsustvo 
reklame i objašnjenja da drvni pod 
ni u Ikom slučaju nije preskup ka­
ko se misli, ako se uzmu u obzir 
sve njegove prednosti. 

Promjene mode u obućarskoj in- · 
dustriji s prodorom širokih peta, 
kao i sve kvalitetnija ,sirovina i ob­
rada ,parketa lakom, također idu u 
prilog pal'ketu. 

Tepih,podovi, kao sadašnii naHa­
či konkurent parketu, s dru.51;e stra­
ne imaju ruz nedostataka, kao nor. 
relativno visoke cijene, sklonost pr-

ljanju, manja trajnos t te stvara­
nje nehigijenskih uvjeta i sl. 

Nekadašnji ozbiljni problemi li­
jepljenja mozaik-parketa, kao jefti­
nije vrste parketa, danas se mo!!'l.t 
smatrati potpuno iiiešenim, budu­
ći •kemijs'ka industrija danas pro­
izvodi kvalitetna liepila, a pola!l:ači 
su u stan ju .realizirati zaista kvali­
tetne izveabe i dati znatno dužu ga­
ranciju trajnosti od one koja bi se 
mogla dati bilo kojem drugom no­
du. 

J edan od novijih artkala, čiie ie 
ućešće zasada minimalno, i-pak 
predstavi ja interesantnu robu za 
siromašnija naselja. Radi se o po­
dovima na bazi plastičnih masa, iz­
rađenih u desenu kojj imitira dr­
vo. Ovo područje ne može se sma­
trati konkurencijom parketu iz dr­
va, već ~prije reklamom, odnosno 
stvaranjem želie kod potrrošača da 
u sl1:1čaJu pobolišanj~. materiiali:t?l! 
stanJa •svakako u svo11m proston.1a­
ma upotrebi parket. 

Predstavnik firme, nakon svih o­
vih navoda u korist parketa, upitan 
konkretno za razlog slaboiz učešća 
parketa u njihovoj pologačkoi die­
latnosti, baz1ra odQovor na suviše 
maloj zaradi s jedne stra11e, a d.1:1: 
goj od_1wvornosti odnosno garanctp 
na kvalitet s druge strane. 

Praksa je kod niza firmi u cije­
lom svijetu pokazala da d,rveni 1'0· 
dovi zahtijevaju vrlo o~biljne i de­
taljne pripreme u -početku. a odl!'.O· 
vornost za duže vrijeme nakon iz. 
vršenih radova. 

U pogledu daljnjeg razvoja no­
dova na batl ,plastičnih materiia, 
također se ne može očekivati ništa 
novoga, jer je ova grana s proizvo­
dne kao i s reklamne strane zaista 
dostigla maksimum, te se ;prošire­
nje djelatnosti može očekivati jedi­
no uz uvjet ozbiljnijeg sniženja ci­
jene, što je za sada iz niza razloga 
nemoguće. 

Perspektivu se za sada može vi­
djeti u tepih-podovima, ali takve 
vrste 'koji se ne bi lijepili na pod­
logu, već ds:oji bi sami već ,posjedo­
vali ovakvu ipodlogu, naravno, uz 
uvjet da se njihova cijena što v.iše 
smzi Ikako bi podnosila izmjene u 
kraćem roku. 

U cij~lom svijetu, a naročito u 
SAD, proizvodnja iparketa se o·ri­
jentira na izradu gotovih !Parketnih 
dijelova iz drva, s podlogom od me­
kog drva, iverice ili ;panel-ploče. 

Ova1kav iproizvod je, međutim, s 
jedne .strane rpreskup, a s druge 
strane ne može ni u kom slučaiu 
zadovoljiti ukus i zahtjeve rprofinie­
nog ,potrošača, jer finalno obrađe­
ni podni elemenat do danas niie 
našao rješenje jdealno ravne pod­
loge, a naknadna obrada predsta­
vlja promašaj. 

J edna od eventualnih mogućnost i 
za razvoj rinalno obrađen ih oarkct­
nih dijelova bilo bi stvaranje pod­
loge s uncšenim drvnim di jelovima, 
na koje bi se vi jcima učvrstio fi­
nalnu obrallcn parketni elemenat. 

Ovakvo r jcšcn1e, međutim, zahti­
jeva svakako vrlo scriuznc i de­
taljne analize i stvaran je konku­
rentno sposobnih ci jcna za proboj 
na tržište. 

U sviikom slučaju, daljnj i razvoi 
situacije ovisi o čvrstoj suradnji 
građevmskih i ,parkctarskih ekspe­
rata, u c ilju ponovnog davania 
prednosti parketu iz drva kao ipak 
najboljem podu. 

K.L. 

INTERBIMALL / SASMIL 
VELIKA IZLOžBA STROJEVA ZA 
OBRADU DRVA I FINALNIH DRV­
NIH PROIZVODA MILANO, OD 23. 

DO 31. MAJA 1970. 
Izložba INTERBIMALL, koja se 

ove godine oddava od 23. do 31. 
maja na izložbenom prostoru Mi­
lanskog sajma ,već .u pripremnom 
periodu je zabilježila značajan us­
,pjeh. 

Naime, za sudjelovanje na ovoj 
izložbi prijavile su se sve veće i ma­
le talijanske firme, a od inozemnih 
izlagača 41ajavl jeni su proizvođači 
iz Austrije, Belgije, Francuske, Sa­
vezne Republ~ke Njemačke, Grčke, 
Jugoslavije, Holandije, š ,oanije, švi­
carske i Mađarske. 

Po broju inozemnih izlagača, na 
prvom je mjestu SR Njemačka. Do 
sada je zakupljeno više od 22.000 
m• izložbenog ,prostora i zauzeti su 
.paviljoni broj 12, 13, 17, 19 i 20. 

Milano će tako u mjesecu maju 
poslovnim ljudima drvne indust,ri­
je iz ćitavog svijeta ipn.tžiti pregled 
ove grane na međunarodnom nivou. 
Velika novost je, međutim, u tome 
što će ,pojedine grupe -proizvođača 
prikazati kompletne radne to.kove s 
radnim -linijama, ,prema planu .koii 
je priređivač ovog sajma ,postavio 
još prije ćet1rl godine. 

Prema tome, u Milanu će biti pri­
kazan kompletan rtWertoar stroie­
va .za obradu drva, od početne do 
završne faze, a k tome dolaze stro­
jevi za daki-ranje te sva potrebna oo­
strojenja za izradu iverica, špemlo­
ča, okivanje itd. 

Druga novost je ugovor o zajed­
ničkom nastupanju ,sklopljen izme­
đu INTERBLMALL-a (Biennala 
-strojeva za obradu drva) i SAS­
Mll.ra (Izložbe poluproizvoda i fi. 
nalnih đ)J"oizvoda), što će •svim po­
sjetiocima pružiti mogućnost isto­
vremenog upoznavanja sa strojevi­
ma i gotovim .proizvodima. To Je u­
jedno i raxlika iZlITleđu itlož.be IN­
TER,BIMAU„SASMIL i izloobi u 
Saveznoj Republici Niemal'lkoi , kao 
što su SAJAM U HANNOVERU i 
INTERZUM u Kolnu. 

Realno je za očekivati da će ova 
pri-redba pružiti komplemu reviiu 
evropskih dostignuća na području 
finalne d.rvne [Proizvodnje te odgo­
varajuće opreme i strojeva. 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

NITRO LAK BOJE 

Ovim izlaganjem prikazuje se primjena 
nitrolak boja namijenjenih za obradu drve­
nih površina. Nitrolak boje su smjesa nitro­
celuloznog Ja-ka određenih osobina s anor­
ganskim ili organskim pigmentima, k oji se 
ne otapaju u vodi n i organskim otapalima. 
Za površinsku obradu drvene galanterije, 
stolica, sobnog i kuhinjskog namještaja, te 
ostalih drvenih predmeta, preporučamo 

NEOLUX NITRO TEMELJ i 

NEOLIN NITRO LAKBOJE 

NEOLUX NITRO TEMELJI imaju veliki 
sadržaj suhe tvari uz relativno mali viskozi­
tet. DQlbro pokrivaju, odlično •pr ianjaju za 
podlogu drva, brzo suše i dobro se bruse. Mo­
gu se nanositi svim tehnikama: štrcanjem, li­
jevanjem i uronjavanjem. Kod nanošenja 
štrcanjem razreduju se Nitrorazređivače~ 
br. 6050 ili 6051, a za lijevanje i uronjavanje 
Nitrorazređivačem br. 6052. Kod lakiranja 
lesonita, preporučamo upotrebljavati Nitro­
razređivač ·br. 6051/MM koji ne otapa para­
finski sloj na lesonitu, a dobro razređuje ni­
t ro temelje i nitro lalrooje. Kod upotrebe 
ostalih razređivača (6050, 6051, 6052), otapa 
se parafinski · sloj na leson itu, pa se parafin 
izdvaja na površini laka ,stvarajući pri tome 
mrlje koje se primjećuju naročito kod mati-
ranih površina. · 

Za štrcanje se preporuča radni viskozitet 
F=26-30"/2o0c, za lijevanje F=35-40"/20°C, 
a za uroojavarrje F = 28-30"/ 20° C. Otvor 
sapnice kod štrcanja 2,0- 2,5 mm. Može se 
sušiti prirodno i u•brzano. Nanosi se u jed­

nom ili dva sloja. U jednom sloju se nanosi 
100- 120 g/m2 na vertikalne, a 140-200 g/rn2 

na horizontalne površine. Namijenjeni su kao 
p~dloga za NEOLIN LA.KBOJE, te kao pod­
loga za jednokomponentne i dvokomponent­
ne kiselo-otvrđavajuće.lakboje - CHROMA­

CIDE 'i CHROMODUlRE. 

Proizvodimo nekolik o boja, odnosno ni­
jansi, i to: 

NEOLUX bijeli br. 6942. 

oker br. 6950. 

" 

svijetlo smeđi br. 6958. 
smeđi br. 6955. 
oker-prah br. 6957. 
oker-jasen br. 6965. 
mahagoni br. 6964. 
crni br. 6979. 

NEOLINI su ni tro lalkboje, namijenjene 
za lakiranje sobnog i kuhinj9kog namještaja, 
stolica i drvene galanterije. Posebno veliku 
primjenu imaju NEOLINI u mat i polumat 
efektu za površinsku obradu kuhinjskog na­
mještaja. Mogu se nanositi svim tehnikama: 
štrcanjem, lijevanjem i uronjavanjem, a su­
šiti prirodno i ubrzano. 

Za· štrcanje se preporuča radni viskozitet 
F = 25- 28"/200 C Nitrorazređivač bir. 6050, a 
otvor -sapnice 1,8~2,0 mm. Za lijevanje i uro­
njavanje preporučamo Nitrorazređivač br. 
605·2. Viskozit za lijevanje F=35-40"/200 C, 
a za· ruronja:vanje F = ZB-30"/ 20° C. Kod la­
k'iranja lesonita pr,epomčamo uoptrebu Ni­
tro/a&eđivača br. 6051/ MM, koji ne otapa 
parafinski sloi; lesonita. 

Neolini se nanose na NEOLUX TEMELJE 
u količini 100-120 g/m2• Proizvodimo sjaj­
ne, polumat i mat NEOLIN la:kboje. Veće ko­
ličine od 200 'kg možemo raditi po narudžbi, 
u željenoj nijansi i s jaju. 

N eolin lak.ovi sjajni: 

NEOLIN bijeli, specijal, br. 7351. 
bijeli br. 7401. 

" 
" 

" 

" 

sivi br. 7412. 
tamnosivi br. 7413. 
slonokost br. 7420. 
krem br. 7421. 
žuti br. 7431. 
crveni br. 7441. 
tamno-crveni br. 7445. 
oker br. 7451. 
svijetlo-plavi br. 746i. 



KOMBINATA 

KUTRILIN" 
LAKOVA 

" 

plavi br. 7462. 
tamno- plavi br. 7463. 
pariško-plavi br. 7464. 
rezeda br. 7473. 
svijetlo-zeleni br. 7475. 
zeleni br. 7476. 
tamno-zeleni br. 7477. 
trikizno~plavi br. 7469. 
srebreni br. 7485. 
crni br. 7490. 
bezbojni br. 7495. 

Neolin lakovi polu.mat: 

NEOLIN bijeli polumat br. 7414. 
crni poluma't br. 7492. 

Neolin lakovi mat: 

N~LIN bijeli mat br. 7411. 
crni mat br. 7491. 

POSTUPAK OBRADE 

Lakiranje NEOLUX TEMELJEM vrsi se 
u 1-2 sloja, prema potrebnom, odnosno že­
ljenom stepenu zapunjenosti. Nakon prvog 
sl'oja, veće neravnine, naročito na sastavnim 
mjestima, te veće rupice kitaju se NEOCEL 
KITOM ZA LOPATICE br. 6328. Kod naro­
čito velikih neravnina, postupak ručnog ki­
tanja se ponavlja. Nakon sušenja, površine 
se bruse brusnim papirom •br. 220 ili 240, a 
iza toga prema potr~bi ponovno la'kiraju 
NEOLUXOM. Sušnje minimum 2 sata, a za­
tim brušenje ručnim ili strojnim postupkom. 
Kod strojnog brušenja ,brzina brusne tra:ke 
preporuča se cca 12 m/sekundu. 

Na ovako priJ)'l"emljenu podlogu nanose 
se NEOLIN, CHROMACID ili CHROMODUR 
lakboje, koji davaju završni efekat i dalje 
obrada nije potrebna. Kod lakiranja treba 
obratiti pažnju na debljinu filma. Preporu­
čamo da ukupna debljina filma ne bude veća 
od 200 mikrona. 

NAPOMENA: 

Za sve probleme povr šinsk:e obrade, obra­
tite se na SLUZNU PRIMJENU Tvo-rnice 
boja i lakova. U idućem broju bit će obra­
đena primjena kiselo-otvrđavaju.ćih lako­
va. 

IZ INSTITUTA ZA DRVO 

PONAVLJA SE SEMINAR •ORGANIZACIJA 
PROIZVODNJE U DRVNOJ INDUSTRIJI« 

INSTITUT ZA DRVO - ZAGREB organizirao je 
seminar »Organizacija proizvodnje u drvnoj industri• 
ji« od 26. do 31. siječnja 1970. g. Seminar je održan u 
Pr imošrenu. 

Program seminara obuhvatio je slijedeću proble­
matiku: 
1. Nivo organizacije proizvodnje u drvnoj industriji 
2. Osnovno planiranje proizvodnje 
3. Vrednovanje rada (!procjena radnih mjesta) 
4. Studij rada i vremena 
5. Tehnička ,pri.prema proizvodnje 
6. Kontrola kvalitete 
7. Organizacija održavanja postrojenja i uređaja 
8. Suvremena organizacija i mehanizacija (Scheuer, 

Ormig, Productograph, Linearno programiranje, 
Mrežno planiranje itd.). 
Seminaru je prisustvovalo 28 učesnika iz SR Hr­

vatske i SR Bosne i Hercegovine. Učesnici seminara 
bili su uglavnom glavni direktori poduzeća, tehnički 
direktori, referenti pripreme rada i_ upravit~lji pog~ 
na. Po stručnosti, od ukupnog broJa učesnµ<a Sl:ffil· 
nara bilo je 60 posto dipl. inž., 30 posto tehničara 1 10 
posto inžinjera. 

Po završetku seminara, izvršena je kratka anketa 
sa zadatkom da se utvrdi koja je tema, prei;na rrušlje­
nju učesnika seminara, trenutačno aktuelna u podu­
zećima. 

U tu svrhu, program seminara svede-o je na četiri 
zaokružene teme, i to: 

1. Vrednovanje rada. 
2. Tehnička ,pr:i,prem~ proizvodoj~ sa_ studij~m ra• 

da i vremena Lmearmm program1ranJem, S1mplex 
metodom. mrežnim ,planiranjem - Pert. 

3. Kontrola kvalitete. 
,[ Održavanje postrojenja i uređaja. 
Ove teme međusobno su se rangirale prema for. 

n (•n-1) 
muli N = - - -

2 
Anketa je dala ove rezultate: 

Broj 
Rang bodova T e m a 

1 
2 

3 
4 

39 
37 

34 
28 

Vrednovanje rada 
Studij rada i vremena, tehnička pri­
.prema proizvodnje, linearno progra­
miranje - Simplex, mrežno planira­
nje - Pert 
Kont-rola kvalitete 
Održavanje postrojenja i uređaja 

Iz ankete je vidljivo da su ~otovo svi učesnici od­
govorili da bi bilo ,korisno ovaJ isti seminar ponoviti 
s istim temama. 

1sto tako, Institut za drvo, Za~eb, odlučio je da 
organizira isti Šeminar sa oavederum programom, ko­
ji će se održati u Krapinskim to,plicama u hotelu 
»To,plice«. 

Seminar počinje s radom 6. aprila 1970. a završit 
će 11. aprila 1970. godine. 

Zadatak seminara je da obuhvati priodpe i :pro­
bleme kompletne problematike suvremene organiza­
cije drvno-industrijske ,I?roizvodnje, a namijenjen je 
prvenstveno rukovodiocima poduzeća i stručnoizvr­
šnim -kadrovima. 

Rukovodilac seminara je: Dr Zvonimi.r Ettinger, 
uz suradnju specijalista ,predavača. 

"Učesnici seminara dobut će posebnu ,potvrdu o po­
hađanju istoga. 

~eminar se održava u ugodno zagrijanom hotelu 
•Toplice«, sa svim ,komforom i tOPlim zimskim baze­
nom. Potpuni pansion za učesnike seminara iznosi 
cca 45,00 N. -Din/dnevno. 

U,pisnina za seminar iznosi 650,00 N. Din, ,po uče,. 
snHru, a 1P,rijave l))rima organizMor, Lnsbitut za drvo, 
Zagreb, Ul. 8. maja br. 82. Fučkar Zdravko, ln!. 
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23. - 31. maj 1970 

-4't 
IZLOŽBENI PROSTOR 

SASMIL 
2. MEĐUNARODNA IZLOŽBA 

PRIBORA I MATERIJALA ZA 

INDUSTRIJU NAMJEŠTAJA, 

T APET ARSTVO I 

PRERADU DRVA 

GENERALNI SEKAETAAIJAT 
20123 MILANO (ITALIJA) 

COASO MAGENTA 96 
TEL. 495659/495688/435270 

• MILANSKOG SAJMA 

INTERBIMALL 
2. MEĐUNARODNA BIENNALE 

IZLOŽBA STROJEVA ZA OBRADU 

DRVA. NAMJEŠTAJA, OKOVA 

ZA VRAT A I PROZORE, 

PLOčA ITD. 

GENERALNI SEKAETAAIJAT 
20156 MILANO (ITALIJA) 
VIA CONSOLE MAACELLO 8 
TEL. 368219i 391171/391716 



Ovi alati vam pomažu da lakše 
i brže radite sa svim što je 
proizvedeno iz drva, kao na 
primjer: 
kuće I montažne kuće (1), palete I sanduci (2) , 
vratni i prowrski okviri (3), pokućstvo i igračke 
(4), radlokućišta i ormarići (5) ili tapecirano po• 
kućstvo (6). Za svaki posao imamo odgovarajući 
alat. 

Zastupstvo i konsignacija, kao i servis za jugosla­
vensko tržište, nalazi se pri Poslovnom udruženju 
proizvođača drvne industrije, Zagreb, Mazuranićev 
trg 6 (Zdravko Nogić), gdje se mogu dobit i sve 
potrebne informacije i tehnički savjet i . 

c.::::::j " ( ) . ....:... . 

. --- - - - ~ -- J*J _ 2 PN 750 K ,. 

1 HD 75 M 

1 4 
PN 6040 H 

2 I l - • 

k ·-- -··· - . ,... ____ . 

4 

3 
5 

•, 

6 

Pl· 
BUKAMA GM BH HANNOVER - L0TZOWSTRASSE 8-10 SR NJEMAćKA 



PROIZVODNJA 

PROMET: 

UVOZ: 

USLUGE_: 

PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- industrije celuloze i papira 

NA DOMACEM I NAJPOZNATIJIM SVJETSKIM TRžJšTTMA 

DRVA l DRVNrH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA 

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA 

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

instruktaža u proizvodnji i trgovini, špedicija i trnnsporl 

ZAGREB - MA RT'LTOF.V 'l'RG 18 JUGOSLAVT.TA 
BRZOJAVI: E XPOR T DRVO, ZAGREB - TELEFON: 36-251-8 37-323. 37-844 - TELF:PRrNTER: 213-07 

Filijala - Rijeka, Delta 11, Telex: 025-29, Tel. centrala: 31611 

Pogon za lučko transportni rad, međunarodnu špediciju i lučke usluge, Rijeka, Delta ll -· Tel. 22658, 31611 

Filijala - Beograd, Kapetan Mišina 2, Telefon: 621-231, 629-818 

Predstavništva: 

Europe a n W o od Pro d u c t s - New York, 35-04 30th Strcct, Long Island City N. Y. 11106 
Om ni c o G. m. b. H. Frankfurl'Main, Bethovcasl rasse 24. HOLART - lmport-Export·Transit G. m 

b. H., 1011 Wle, Schwedenpliltz 3-4. - Om ni c o 1 1 a I i a na. Milana, Via Unio11c 2. 

ExportdrvoRepr. London,W. 1.,223-227, Regent Stre.:t. - Omnico ltaliana, Trst, Via 

Carducci 10. - »C o f y me x« 30, n1e Notre Dame des Victoircs, Paris 2e 

AGENT T U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA 


