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SA KONSIGNACIJE 
U ZAGREBU 
NUDIMO ZA DINARE: 

- brusni papir 

- brusna platno 

- scotch - brite 

- grafitna podloga 

- g rafitna pasta 

- filter maske 
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LJEPILA ZA DRVNU 

INDUSTRIJU 

arboni 
SREDSTVA ZA 

ZAŠTITU DRVA 

KEMIJSl<A INDUSTRI.JA ZAGREB 

VODOOTPORNA PV AC LJEPILA 
,(Nastavak) 

DRVOFIX G je vodoot,pomo ipd!ivLnilacetatno 
ljepilo, namijenjeno prvenstveno GRAĐEVNOJ 
STOLARJJI - za vanjska 'VI'.ata i ,prozore. Me
đutim, tal<iOđer se može iprimjenj,1vaiti i u dru
gim djelatnostima, za prorzvode od č~jih ·se 51P()

jeva zahtjeva vodoolu)omo.st. 
Ljepilo j.e aiestilrano ipo JUIS-u H .K8.024 i rz:ah

tjevu za vodootpornoS't UK-13. Nakon il"a,zličiiog 
vil"emenslrog tretmana u !kipućoj, hladnoj vodi i 
na v,rućem m-alku, spojevi još uvijek daju smi
cajnu čvllStoću jzm. 70 d 100 :kp/cm'! 

PRIMJENA: 

DRVOFIX G je dvdkorn.ponentno •ljepilo. Po
jedine komp001ente imaju valjanost ru,pot.rebe ne
ograničeno. 'Neposredno pl'ide upotrebe tre!ba 
komponente izmiješa,ti u slijedećem omjeru: 

DRVOFIX G 10 didelova 
DRVOiFIX G !komp001enita U 1 dio 
Upotrebno vrijeme i:zm iješainog ljepila Jznosi 

cca dva- sata, odnosno dok masa ne koaguHra 
(ukruti se). 

Ostala ,primjena i opća uputstva za DRVOFIX 
G jednalka su kao za sva ostala PVAc ljepi!la 
iz porodice DRVOFIX. 

Arti!ld Palkovanje Cijena (din) 

DRVOFIX G 1/1 9,90 
« G 5/1 9,40 
» G 25/ 1 8,90 
» G 50/1 8,50 
» G 100/ 1 8,00 
« G !komp. II 1/ 1 15,00 
» G tkomp. II 5/.1 13,00 

· ~og ogrand~a uvoza netkiih <SiTO'Vilna rza sa
da se DRVOFIX G iproizvodi samo po narudžbi 
s rotk,om isporuke od cca 30 dana. Probne !koli
čine mo,g,u \Se, međutim, dOlbi'ti odma/h. 

ANGAZiRAJTE NASU SLUZ B U PRIMJENE . U RJESAVANJU . VASE . PROB
LEMATIKE SASTAVA I ZASTITE 'DRVA. 

POS)ETl'l'E NAS- -NA. ZAG{tEBACKOM VELESAJMU U PAVILJONU xx, .STAND 1 ... 



FRANJO šTAJDUHAR, dipl. ing. 

Suvremene iverice 
Zahtjevi i problemi proizvodnje 

1. UVOD 

U kratkom vremenu, svega nešto preko dva 
desetljeća od svojega početka, iverice su postale 
jedno od osnovnih potrošnih dobara suvremenog 
društva. U porodici drvnih ploča (šperovano drvo 
- vlaknatice - iverice), one su ne samo učvrstile, 
već stalno proširuju svoju domenu. Po podacima 
FAO (Timber Bulletin for Europe) porasla je po
trošnja u godini 1970. u šperovanom drvu (šper i 
panel ploče zajedno) za 50/o, u vlaknaticama za 
60/o, a u iver i cam a za 110/o u Evropi, odnos
no potrošnja je iznosila nešto preko 12 miliona m3 

iverica. Za zemlje FESYP-područja, potrošnja ive
rica porasla je za 130/o, tj. ukupno na 10 mil. ms, 
odnosno potrošnja po glavi stanovnika iznosila je 
prosječno 18,1 kg. Po belgijskim ocjenama, speci
fična potrošnja iverica u g. 1970. u pojedinim zem
ljama iznosila je: 

Zemlja 

šwcars,ka 

Potrošnja 
po ,glavi 
stanovruka 

Zap. Njemačka 
Norveška 

38,13 kg 
37,6 k,g 
33,5 kg 

Zemlja 

Austrija 
Danska 

Potrošaja 
rpo ,glavi 
stanovnika 

30,5 kg 
30,5 kg 

Proizvodnja iverica bila je manje ili više ade
kvatna potrošnji, jer su se manjci poravnavali u
vozom. Ukupni je, naime, izvoz iverica u g. 1970. 
u Evropi iznosio 1,75 miliona m 3, a ukupni uvoz 
1,87 miliona ni3. Najjači izvoznik bio je Benelux 
sa 630.000 ms, a najjači uvoznici Vel. Britanija 
404.000 m3, Nizozemska 349.000 m3 i Zap. Njemač
ka 319.000 m3. Spomenimo još da je i Jugoslavija 
1970. g. iskazana s uvozom od 105.000 m3 iverica. 

Vidi se, dakle, da su iverice_ ne samo potrošno 
dobro neke zemlje, već da su postale i roba među
narodne trgovine. 

Razvoj proizvodnje iverica vodećih evropskih 
. zemalja i Jugoslavije zadnjih 10 godina, tj. od 

1961- 1970. prikazuje Tab. 1. 
Prvenstveno dva su faktora pogodovala brzom 

prodoru i r azvoju iverica, a to su: široki s i r o
vinski potencijal i raznolikost upo
trebe. · Za proizvodnju iverica kao sirovine do
laze u obzir gotovo sve vrsti drveća, a po obliku 
drva od tanke oblovine i cjepanica i oblica u klasi 
-0grijeva, preko komadnih pilanskih otpadaka, do 
gotovo degradirane mase blanjevine i krupnije pi
ljevine. Ipak, valja odmah reći da su kvalitete ive- · 
rica, proizvedene iz različitih vrsta i oblika drva 
na različitim postrojenjima i u različitim postup
cima, vrlo fzdiferencirane, te se ne mogu za svaku 

· .svrhu upotrijebiti. Ne postoji, naime, neka sve-

Tabela 1 

Godi,na Zemlje Zapad. Francuska Jugosfav,ija 
FESYP-a Njemačka 

m·• m' m' m• 

1961. 2,300.323 1,007.374 314.000 13.573 
1962. 2,746.121 1,124.040 383.867 38.200 
1963. 3,366.277 1,218.698 495.792 78.185 
1964. 4,163.321 1,530.000 639.668 127.047 
1965. 4,971.997 1,792.271 733.386 159.702 
1966. 5,660.296 1,992.401 812.600 155.564 
1967. 6,235.130 2,255.000 879.540 146.646 
1968. 7,565.930 2,830.112 915.000 134.776 
1969. 8,822.464 3,439.223 1,078.000 166.239 
1970. 10,325.800 3,777.800 1,236.000 189.564 
1971. 4,300.000 215.048 

Napomena: 

FESYP = FederatLon Europeen des SyncLicams de Fa
bricants de Panneaux de Parlioules. 

= Savez evropskih udruženja ;proizvođača 
ploča iverica (Jugoslavjja ruje još član to
ga Saveza). 

opća standarna iverica koja bi zadovoljavala sve 
ciljeve upotrebe. Areal upotreba je velik i razno
lik, što proizlazi već iz same činjenice da se ive
rice ugrađuju u namještaj - furnirani, obojeni i 
oblagani, u interijere, u građevne objekte unutra 
i vani, gdje postoje specifični zahtjevi određene 
kvalitete. · 
Uzimajući sve ove činjenice u obzir, moderni 

razvoj iverica doveo je do izvjesnih specifičnosti, 
koje je diktiralo tržište, odnosno područja potroš
nje. 

2. ZAHTJEVI PRAKSE I NORMATIVI 

Glavna područja upotrebe iverica su: industri
ja namještaja, građevne stolarije, interijera i gra
đevinarstvo. 

Pokućstvo traži ivericu fine zatvorene po
vršine, s malim kapacitetom usisavanja, sigurne i 
postojanje mirnoće površinske plohe, a dobre za
gušćenosti na presjecima, tj. rubovima. 

I v e r i c a u g r a đ e n a u stanovima, promet- · 
nim sredstvima (vagonima i brodovima) i drugim 
objektima mora zadovoljiti zahtjeve građevinskih. 
propisa o teškoj zapaljivosti. 

U industriji kuća i montažnih ele
menata, od iverica se traži odbojnost na vlagu 
i na napadaj od gljiva, te vatru, a moraju biti pri
jemljive i dobro se podnositi S· materijalima pre-
svlačenja i oblaganja. · 

Iz ovako različitih zahtjeva proizašle su i teh
ničke norme, u nas JUS-ovi, dok su za iverice u 
tehnički najrlotjeranijoj zemlji Zap. Njemačkoj 
poznati DIN-ovi. 
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Jugoslavenski standardi za iverice odnose se na 
načine uzimanja proba i načine ispitivanja uzora
ka. Osnovna podjela, odnosno klasifikacija, iveri
ca po JUS D.C5.030 izvršena je prema volumnoj 
tezini, dakle ne po namjeni, odnosno upotrebi. 

Njemačke industrijske norme DIN - osim pro
pisa za uzimanje proba i njihovo ispitivanje -
imale su temeljnu klasifikaciju po volumnoj teži
ni iverica u DIN 68761. No brzo zatim dolaze pri
jedlozi propisa specificiranih za pojedine namje
ne, to su: DIN 68762 za iverice namijenjene gra
đevinarstvu, DIN 68764 iverice za nosače i ukru
ćenja u građevinarstvu, te DIN 68765 za dekora
tivno oplemenjene iverice. Posebni prijedlog DIN 
68771 obuhvaća iverice namijenjene za podloge 
podova. Posebno se tretiraju iverice proizvedene 
u prešama nabijanjem (engl. extruded boards, 
njem. Strang-pressplatten) za koje su uvijek pro
pisi dani odvojeno. 

I u SAD dogovoreni trgovački standard za plo
šno prešane iverice - Commercial Standard CS 
236 - 66 - razlikuje određene kvalitete iverica 
po karakteristikama i namjeni. Tako se po tipu 
prvo razlikuju iverice proizvedene s karbamidnim 
ljepilima (tip 1), te iverice s fenolnim ljepilom 
(tip 2). Nadalje, po težini teške od 800 kg/ma na vi
še (A), od 595-800 kg/m3 srednje teške (B), i od 
595 kg/m3 na niže lake iverice (C). Razredi dobro
te razdijeljeni su u 1 i 2 razred. Namjenski je npr. 
tip 1 - težine B ~ dobrote 1 (l-B-1) iverica za 
podnu podlogu (floor underlayment) (l-B-2) ive
rica kao srednjica u namještaju, (l-C-1) iverica 
kao srednjica za vrata, (2-A-2) iverica kao sred
njica za specijalne svrhe, (2-B-1) iverica za vanj
sku oplatu. 

- Vidi se, dakle, da prosirenje areala primjene 
iverica, naročito u građevinarstvu, traži namjeni 
podešene iverice, što jasno mora modificirati i pro
izvodnju, odnosno opremu, za tu proizvodnju. 

Mi ćemo se ovdje ograničiti na razmatranje 
suvremenih zahtjeva i problema, koji se javljaju 
kod tzv. plošno prešanih iverica (engl. flat pressed 
particle boards, njem. flachgepresste Spanplatten). 

Potražnja iverica na tržištu, odnosno stalna 
tendenca rasta potrošnje nužno je dovela i do re
kons trukcija, povećanja i izgradnje novih kapa
citeta samih tvornica iverica. Prema kapacitetima 
novih postrojenja s većim učinkom, mogu se po
strojenja definirati kao: 

Postrojenje Kapacitet Prosječni Godi'šnji 
tvornice dnevni za •god. rad ,kapacitet 
iverica 22 h 250 dana m• 

a) malo ~ 250 m• 250 d ~ 62.500 m• 

b) srednje > 250 m3 250 d > 62.500 m' 
~ 500 m• 250 d ~ 125.000 m' 

c) .veliko > 500 m' 250 d > 125.000 m• 

U Zapadnoj Njemačkoj se prosječni kapacitet 
visoko učinskih postrojenja u prosjeku kreće od 
600 do 700 m 3ldan, odnosno godišnje od 150.000-

128 

175.000 m·1. Svakako ekonomske analize daju pred
nost većim kapacitetima, jer degresija fiksnih tro
škova dolazi do jačeg utjecaja. Grubo se može uze
ti da ukupni investicioni troškovi danas padaju 
za oko 30 do 500/o po jednom kubnom metru iveri
ca kod velikih postrojenja vis-a-vis srednjih i ma
lih postrojenja. Ipak, s rastućom veličinom kapa
citeta postrojenja, udio degresije postaje ekspo
nencijalno manji. 

' Dm/m' 

25350(,y-- ~ -.--- --,--- - - ------

Sl:ka 1. - Investicioni troškovi po m• iverica dnevne 
proizvodnje u zavisnosti od pordukcionog kapaciteta 

- po Henker-u (1970). 

U slici 1 prikazani su investicioni troškovi po 
H e n k e r - u, u zavisnosti od proizvodnog kapaci
teta. Ovaj dijagram jasno pokazuje da je granica 
utjecaja degresije negdje oko 1000 m3 dnevnog 
učinka, jer je poslije toga to vrlo neznatno. 

3. KARAKTERISTIKE MODERNIH 
POSTROJENJA 

U modernoj proizvodnji iverica glavnu ulogu 
igraju zahtjevi tržišta, odnosno potrošača za koje 
se iverice proizvode, jer oni, već prema svojim po
trebama, traže iverice točno određene strukture i 
kvalitete. Da bi proizvođači ovakov°im zahtjevima 
mogli udovoljiti, nužno je da imaju takve strojeve i 
uređaje, da bez većih pregradnji i rošada mogu 
prelaziti s jednog tipa iverica na proizvodnju dru
gog tipa, tj . da im je postroj e n j e u punom 
smislu f 1 e k s i b i 1 n o. 

Počevši od jednostavnih jednoslojnih ploča jed
ne strukture, preko troslojnih ploča s dvije struk
ture, do peteroslojnih ploča s tri strukture iverja, 
sve bi moralo danas biti moguće proizvoditi s 
istim, ali ovim zahtjevima podešljivim postroje
njem. Takav fleksibilni sistem mora zadovoljiti 
slijedeće uslove. 

1. Mora biti omogućena proizvodnja više vrsti 
iverja, i to, osim grubljeg iverja za srednji sloj, 
i iverja razne finoće za normalne pokrove, od
nosno međuslojeve, i za vrlo fino iverje, kadšto 
i vlakanca, za zatvoreni površinski sloj . 

2. Iverje se mora. dati graduirati u sadržaju vlage 
u tehnološki potrebnim granicama. 

3. Temperature preše moraju također biti varija
bilne, a ne sistemom ograničene. 
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Slika 2. - K•cll'.ltrolna 1svijetleća ,ploča za nadzor proizvodnog procesa sa šest natresni<h strojeva za 1petero
slojne •ploče. 

4. Mora biti omogućena primjena, odnosno rad sa 
svim uobičajenim ljepilima. 

5. Upravljanje vruće preše mora pružati moguć
nost izvjesnog variranja tehnoloških i fizikal
nih vrijednosti iverica u određenim granicama. 

6. Debljine i težine ploča moraju se dati u širo
kim granicama mijenjati. 
Jasno je da osnovni iverači i mlinovi moraju 

biti prošireni kadšto i s razvlaknjivačima (defibra
torima i rafinatorima), ako to naručeni tip iverice 
traži. Nosioci vrijednosti čvrstoća svakako u osno
vi su iveri, njihov oblik, veličina i prije svega de
bljina, što je sve izraženo vitkošću, odnosno stup
njem vitkosti. Važna je i homogenost ili krajnje 
granice pojedinih struktura ivera. 

Ipak najveću pažnju u postrojenjima valja po
svetiti stanici za formiranje, koja je odlučna u 
stvaranju ćilima . Natresni strojevi, ne samo da mo
raju besprijekorno funkcionirati, već i priprema 
ivera, koja počinje nanošenjem ljepila, kao i kon
tinuirani dotur, važne su komponente u formira
nju uvijek podjednako natrešenog ćilima. Samo 
manja odstupanja u dotoku materijala mogu se 
izravnavati putem dodjeljivača ili predsilosa iz
nad stroja za n atresanje. 

Kontinuirano doziranje stanice za formiranje 
može biti vršeno doturom iz silosa ljepilom ovfa
ženih ivera preko tračne vage i pužnim razdjelji
vačem uvijek u konstantnoj težini, ili pak da se 
doziranje i odvagivanje vrši samih suhih ivera iz 
suhqg silosa, putem tračne vage, a zatim da ovi 
prolaze kroz stroj za nanošenje ljepila, a iz njega 
ljepilom proviđeni da se direktno, putem pužnog 
·razdjeljivača, doture u stanicu za formiranje. 

Stanica za formiranje ima najmanje dva natre
sna stroja, a za moderne iverice četiri, odnosnQ. 
šest, natresnih strojeva (sl. 2), ako se proizvode 
iverice s vrlo fino~ zatvorenom površinom. 

Svaki n atresni stroj ima tzv. dodjeljivač ili 
predsilos, i nastavno tome natresnu glavu. Zada
ća natresnog stroja je složena: 

služi za kraće odlaganje i zadržavanje ljepilom 
navlaženih ivera u dodjeljivaču do izlaza, 
iznosi razrahljeno iverje, tako da količine izno
šenja u jedinici vremena ostaju konstantne, 
vrši dodatno jednoliko razdjeljivanje po širini 
iznošenog iverja. 

Samo reguliranje količina iznošenja mora biti 
kontinuirano i podešljivo u širim granicama. Kon
trola stanja zapunjenosti u dodjeljivaču vrši se pu
tem upravljivog zaklopca s potenciometrom. Iz
nošenje materijala iz dodjeljivača vrši se pomoću 
iznosne glave, koja obično ima pet do sedam na
zubljenih valjaka. 

Novitet fleksibilnosti postrojenja (sl. · 3), odno
sno samih natresnih strojeva, sastoji se u lakoj iz
mjeni samih natresnih glava. Po izlasku iz dodje
ljivača, naime, zastor iverja nužno se mora još vi
še razrahliti, da bi se postigao željeni efekt natre
sanja, koji u krajnjoj liniji određuje strukturu 
iverice i kvalitetu površine gotove ploče. 

!' 
' *. ' .. . . ~~~-:: .. \./. -~~:.'.. :.. . 

Slika 3. - Stanica za formiranje s natresnim stroje
vima, kojima se n,atresne glave mogu i'l.llljenj<ivati.pre
ma zahtj ev a•n,oj s trukturi iver:ce {S ch en c'k - Flexo-

plan - postrojenje iver,ca). 
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Nećemo se zadržavati na već ranije proučava
nim načinima podesnosti natresanja i egaliziranja 
iverja (npr. Fah r ni »Essential features of batch 
formation«), već ćemo izložiti čime se to danas po
stiže. Već prema različitim zahtjevima natresnih 
slojeva i natresnih količina u jednom kontinuira
nom formiranju natresnog ćilima iverica, možemo 
se poslužiti s ovih pet različitih tipova natresnih 
glava: 

a) N a t r e s n a g 1 a v a z a n a b a ci v a n j e 
(W - g 1 a v a). - Slika 4 prikazuje shemu 
takve glave. 

Zavjesa iverja što napada iz dodjeljivača naila
zi na natresnu glavu za nabacivanje. To je valjak 
sa čeličnim bodljama ili s bodljama iz umjetnih 
tvari, koji zahvaća i odbacuje ivere u širem i rah
lijem zastoru. Teži iveri padaju dalje, lakši, pak, 
bliže, i tako se postiže separacija unutar širine za
stora podjednako po cijeloj dužini valjka (odno
sno širini iverice). Brzina okretaja valjka može se 
regulirati, a time, već prema određenoj količini 
prolazećeg materijala i obliku i veličini iverja, od
rediti odgovarajući broj okretaja za željeni efekt 
speracije. Osim toga, valja prema vrsti ivera od
rediti i odgovarajuću kontaktnu točku susreta s 
iverima. 

Približni normativ s natresnom glavom za na
bacivanje (W-glava) po 1 m širine natresanja iz
nosi 4 ... 6 m 3/h . 

nab 

podbga na troci 
y 

Slika 4. - Natresna glava za nabacivanje (W-glava) 

b) Kom o r a za nat resa n j e v j e tr om 
(W S K). 

Na obratnom principu od pređašnjeg radi ko
mora za natresanje pomoću vjetra. U slici 5 pri
kazana je shema takvog natresanja. Pomoću ven
tilatora puše se zrak u komoru, u koju upada za
vjesa iverja iz dodjeljivača. Struja zraka odnosi 
najdalje lake ivere, dok teži iveri imaju kraću pu-
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tanju. Na taj nacrn vrši se jedna kontinuirano 
graduirana separacija. Iz komora zrak se na su
protnoj st r ani odsiše, a jer sobom odnosi i manji 
dio En;,h čestica, odnosno prašine, vrši se priključ-

puŽ za punienie 

I k fl/feru 

Slika 5. - Komora za natresanje vjetrom (WSK) 

no i filtriranje. Količine zraka i n jegove prolazne 
brzine mogu se regulirati i pot rebama graduira
nja i količinama natresanja iverja podesiti. 

Ovakve komore (WSK) imaju približan norma
tiv natresanja 10-16 m 3/h po 1 m natresne širine. 

c) ·Dvo v a 1 j ča n a rast v o r n a g 1 a v a 
(2A-glava) 

Ova glava složena je iz dva proturotirajuća 
valjka (slika 6). Obrtanje valjaka, koji imaju du
gačke bodlje, protusmjerno je padajućem zastoru 
iverja. To čini da iveri što padaju bivaju većim 
dijelom spriječeni u svom gibanju, te padaju usli-

Slika 6. - Dvovaljčana rastvorna glava (2A-glava) 

jed protuudara nazubljenih valjaka u malim va-· 
rirajućim krivuljama prema doljt,. Rezult at toga 
je rastvaranje zastora iverja, koje se natresa u 
plosnati sloj s blagim natresnim nagibom. 

Normativ ove glave (2A) iznosi 8 ... 10 m3/h. 

d) T r o v a 1 j č a n a r a s tv o r n a g 1 a v a 
(3A-glava) 

U slici 7 prikazana je shema ove glave. Slična 
je pređašnjoj s dva valjka, no razlikuje se po to
me što ima tri nazubljena valjka s velikim bod
l jama, a ležaji osovina ovih valjaka poredani su 



u blagom nagibu. Svaki valjak za sebe može kon
tinuirano promijeniti broj okretaja. Zastor pada
jućih ivera dolazi na dohvat bodlji prvog valjka, 
dok druga dva valjka svojim bodljama preuzima
ju svagda jedan dio toka ivera, dok ostatak izme-

Slika 7. - Trovaljčana rastvorna glava (3A-glava) 

đu njih propada. Rezultat je vrlo široko natresa:-· 
nje s vrlo spljoštenim natresnim klinom. Daljnje 
karakteristike su laka separacija, velika točnost 
natresanja i veliki specifični protok materijala. 

·. Ovoj se glavi daje prednost kod natresanja 
srednjih slojeva: no i kod vanjskih slojeva, gdje 
se ne traži veća separacija, primjenjuje se. 
. Normativ 3-A glave je razumljivo i najveći, te 

iznosi 12,5 .. . 20 m3/h po 1 m širine natresanja. 

e) N a t r e s n a g 1 a v a z a f i n i p o k r o v n i 
s 1 o j (FD-glava) 

Kada se mora formirati fini pokrovni sloj, na
ročito iz vlakanaca ili najfinijeg iverja, primjenju
je se ova glava (slika 8). Svaki se valjak može po
jedinačno regulirati. Vlaknasto iverje pada dobro 
razrahljeno i dozirano potrebnom brzinom pada
nja na podlogu. Valjci gusto, no plitko nazublje
ni, različitih promjera, kreću se u smjerovima 
označenim u shemi. Zadaća im je da i grudice, od
nosno čvorove vlakanaca, rastvore za normalno 
natresanje. 

Normativ prolaza materijala, odnosno natresa
nja ove glave (FD-glava), iznosi 8 . .. 10 m3/h po 
1 m širine natresanja. 

Iako danas nema natresnog stroja koji bi sam 
bio u stanju proizvesti sve tražene strukture na-

tresa za iverice, to ipak postoji široka mogućnost 
da se svim problemima natresanja doskoči izmje
nama natresn ih glava sa željenim efektima. 

prologa na Irac i 

Slika 8. - Natresna glava za fini ,pokrovni sloj 
(FID-glava) 

Transport sirovih ploča i samo prešanje vrše
no je na više načina, i to: transportnim limovima, 
pretprešanjem i odstranjivanjem podloge prije 
vruće preše, puštajući otpreske same da uđu u pre
šu, te najnovije transportirajući sirove iverice bez 
pretprešanja u vruću prešu i odstranjujući podlo
gu po izlasku iz preše. Ovaj posljednji -način spa
da u S c h e n c k - F 1 e x o p 1 a n - S y s t e m , koji 
involvira ranije opisanu stanicu za formiranje s 
natresnim strojevima, s izmjenljivim natresnim 
glavama. 

Slika 9 prikazuje shematski rješenje po siste
mu Flexoplan. Naime, podloge za transport siro
vih iverica sastoje se iz specijalno tkanih ćilima od 
čelične žice. Vlastita težina, najviše 7 kg/m2 , ova
ko satkanih podloga iznosi samo jednu četvrtinu 
od težine mjedenih (3,5 mm debelih), odnosno sa
mo polovinu od težine aluminijskih (5 mm debe
lih) limova. 

Sve se ove podloge međusobno preklapaju, i 
t ako čine zajedno neprekinutu prolaznu traku is
pod stanice za formiranje natresnog ćilima, gdje 
dva do šest natresnih strojeva oblikuju strukturu 
budu,će jedno-tro ili peteroslojne iverice. Materi
jal se s preklopa, prije ulaza u etažnu pripremni
cu, posebnim uređajem odsiše i sprema u međusi
los, odakle se ponovno vraća u proizvodni proces, 
pa se tako ništa ne gubi. 

Slika 9. - Shema Flexoplan· formirafuće trake 
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Natresene sirove ploče sa satkanim podlogama 
ubacuju se uređajem za punjenje u vruću višeeta
žnu hidrauličku pre.šu. Kako se ova pomoću po
sebnog uređaja simultano zatvara," to je progrija
vanje u svim etažama, cdnosno u svim ivericama, 
jednako, što je važno za određenu kvalitetu ploča. 
Satkane podloge iz čeli ;ne žice, unatoč zagrijava
nja na temperaturu preše i pritiska i na najfinije 
površinske slojeve iz vlakanaca, brusne prašine 
ili najfinijeg iverja, ne oštećuju ploče. Na.ime, ka
snije odbrusivanje utisaka od. tkanja podloge uti
snute u ivericu za vrijeme prešanja iznosi maksi
malno 0,15 mm od debljine isprešane ploče. 

Flexoplan-sistemom mogu se proizvoditi i naj
veći formati iverica, koji danas idu do 2,6 m širine 
i 12 m dužine gotovih ploča. Zbog podloga ne sta
vljaju se nikakva ograničenja na ljepilom ovlaže
no iverje, s obzirom na vrstu drva, oblika iverja, 
vlage materijala, udjela krute smole, strukture 
ploče ili drugih tehnoloških svojstava. Mogu se 
proizvoditi bez ograničenja bilo tanke ili debele 
ploče, lake, srednje ili teške iverice. Ako to tehno
loški -ili ekonomski razlozi zahtijevaju, može se ra
diti. i s visokim temperaturama do 240° C, da se 
skrati vrijeme progrijavanja ploča i tako omogući 
iskorištenje preše do maksimuma. Dodatno prska
nje bilo Flexoplan-podloga, bilo otpresaka moguće 
je bez ograničenja. 

Po izlasku iz preše odvajaju se podloge od ive
rica i prenose na donji tarnsporter, koji ih vraća 
usput ohlađene bez naročitih uređaja za hlađenje 
u proces neposredno pred ulaz pod stanicu za na
tresanje, odnosno formiranje sirove trake. 

Sistem.i prešanja iverica također se mijenjaju. 
Dok se ranije moralo za svaku debljinu ploča ima
ti set graničnika za višeetažnu vruću prešu, pro
blemi debljina ploča u preši rješavaju se na nov 
način, bez graničnika. Tzv. Hemitron-upravljanje 
prešom omogućuje prešanje iverica bez upotrebe 
graničnika. Prednost ovakvog sistema očituje se u 
slijedećem: 

- apsolutno slobodan izbor debljina ploča u okvi
ru otvora preše, što znači da su i međudebljine 

: omogućene; 

- brzo se mijenja program prešanja; 

:__ umanjuje se opasnost od oštećenja preše, što je 
kod graničnika moguće; 

-'- nezadržano isparavanje na svima rubovima plo
. če, budući da nema graničnika; 

- idealna razdioba krajnjeg pritiska na cijelu pre
šu, što kod graničnika lako dovodi do preko
mjernog pritiska koncentriranog na samo neke 
strojne dijelove. 

Svakako se preše u tu svrhu moraju simultano 
· zatvarati, mora postojati paralelnost ravnina gri
jaćih ploča u veličini do 0,1 mm, sirove Iverice mo
raju biti centrično u prešu uložene, Ato je vrlo 
važno. 

Posebni programi pa bazi vremenski upravlja
riog puta zatvaranja preše mogu djelovati na tra-
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Sli,ka 10. - TT[or.avljanjP. vremf"'la fi ,puta ,pri zatvara
nju preše - I = normalno zgušćivanje, II = .polagano 

zgušćivanje, Ili = 'brzo zgušćivanje 

ženu kvalitetu iverice (slika 10). Pri bržem konač
nom zatvaranju preše, vjerojatno viši specifični 
pritisak dovodi do boljeg kontakta između iverja 
i pojedinih drvnih vlakanaca unutar samih ivera, 
što opet povećava toplinsku provodljivost. Za vri
jeme zagrijavanja iverice važna su tri činioca: 
temperatura grijanih ploča preše, otvrđivanje lje
pila i isparivanje vode. Kod Flexoplan-postupka, 
podloga omogućuje uspješnije isparivanje iverice 
u preši. 

. ZAKLJUCAK 

Budući da se tehnološki procesi i proizvodi ive
rica stalno podešavaju potrebama potrošača, to je 
osnovno da se u rekonstrukcijama, kao i u novim 
tvornicama, postigne odgovarajući f 1 e ks i bi 1 i
te t , tj . da postrojenje bude u stanju proizvoditi 
ono što tržište traži, odnosno ivericu za određenu 
namjenu, bilo da je to iverica za namještaj, bilo za 
interijere, građevnu stolariju i podove, bilo pak za 
visokogradnju, odnosno građevinarstvo. 

Veća postrojenja moraju se stoga predvidjeti 
za peteroslojne iverice, tj. da budu u stanju pro
izvoditi normalne troslojne iverice za razne svrhe, 
zatim peteroslojne iverice s naročito homogenom 
I zatvorenom površinom za oplemenjivanje; pete-
roslojne Iverice sa zaštitnim (azbestnim) slojevi
ma protiv požara za brodogradnju i druge kombi
nacije prema zahtjevu tržišta. 

Strukturi ploče, dakle natresanju, valja izmje
nom natresnih glava dati punu mogućnost posti
zanja željenog efekta. 



Samo stalnim praćenjem _napretka tehnologije 

proizvodnje i primjene iverica, moći će se održati 

korak sa u svijetu naprednim industrijama, kako 

u ivericama i polufinalnim proizvodima, tako i u 

industriji namještaja, dakle gotovih proizvoda, u 

industriji građevne stolarije, građevinarstvu, bro

dogradnji i drugim industrijama, u koje iverica 

sve više ulazi. 
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MODERN PARTICLE BOARD -
DEMAND AND MANUFACTURING 

PROBL~MS 

S u ,mm·ary 

Oonswners n~ demand for various ty
pes od' d)arhlcle board • as ror :fiurniture, joinery, 
srup - and hous e - bui),din,g, and more other 
pur.poses. 

Illl the standards and· their new pro:pooals 
threre were respected' the• special properties for 
many s.pecified fields. Fo.r titnstaJnce the new pro
posahs -in DIN .(Deutsche iru:tustrie Normen) and 
tihe »Commercial standaro CS 236-66« .in USA. 

'Dhe ~ eq1U4iPment ,in a modem fac
tory must be alble to 1>rodruce va,r,ious tyipes od' 
demanded pal'ticle board. 'I'remendlous l])rOgress 

concemring the ipos.si'bility of cham.ging heads m 
the sprearli.n,g rnachines was made, iso that now
aidays a ,ran,ge of various ,particle lboards can 
be mainufactured wlth :tihe same machinery 
eqwprnerut. '11he Flexoplan-System .(Schenctk) 

·wiJth ll,pecia•l wJre mats for <traJIJlSl!)Ortilll'g 1lhe for
med tboards trom the form·i,n,g istati'On to hot 
press hais many adventages in a modem faoto
ry lin carm.ection wilih the ch:mgeable heads of 
.the spreaidi.n,g mach'ines. 

-Tvrdi polyuretan •· duromer Mekani - Integral polyuretan 

LJEVANJE POLYURETANA BEZ GUBITAKA 

sa VTE - PUROMAT Kontrolelectronlc 
Svejedno dali su komadi mali il i veliki. 
Kompliciraniji oblici - povoljnija kalkulacija. 
Gotov element - samo jedan radni takt. 
Novi proizvodi - modernije linije. 
Za sutra - već danas. 
Postrojenja, strojeve i uređaje ima VTE. I tehnologiju k 
tome. 
Primjer: VTE - PUROMAT. Novorazvijeni stroj za rac-io
nalnu proizvodnju namještaja iz •Duromer• - polyure
tanske pjene. Sa novovrsnom samočistećom mješaćom 
glav9.rn. Bez rotacionog mješala, bez ispiranja, bez ispu
havanja.· Kapanje isključeno!· 
Znači: Mješaća glava radi pouzdano, lagano i čisto. 
Kombinirana sa uljevnim elementom, pričvršćena na kalup, 
djeluje potpuno automatski. S automatskim programiranim 
upravljanjem. 
Na izbor stoje 5 standardnih ve ličina kapaciteta od 
6-300 1/min. 

~~ 
Kunststoff-Verfahrenstechnik 
Dr. lng. Ernst GmbH + CO. KG . 
8021 · Strasslach/Milnchen 
Germany 
Tel. (08170) 507 
Telex 0526350 

Predstavnik za Jugoslaviju: 
Dipl. ec. Esad Karahasanović 
8 Miinchen 15 Schlllerstrasse 3CVTelefon (0811 J 59 64 02, 
Telex 5222 38 
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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE

RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM 

Proizvodi pilanske strojeve i strojeve za uređenje lista pile, 
kao i strojeve za obradu drva: 

Automatska tračna pi.Ja -
trupčara tipa 

Rastružna tražna pila tipa 
Tračna pila - trupčara 
Klatna pila 
Automatski circular tipa 
Pilanska tračna pila tipa 
Univerzalna rastružna 

.tračna p ila tipa 
Povlačna pila 
Tračna pila 
Precizna cirkulooma pila 
Automatska oš trilica pila 
Razmetačica pila 
Brusilica kos ina tipa 
Valjačica pila 

TA-1400 
RP 1500 
PAT 1100 
KP 4 
AC-1 
P-9 

PO 
pp 
TP-800 
PCP-450 
OP 
RU 
BK 2 
VP-26 

Automatska brusiHca noževa ABN 
Aparat za lemljenje t irpa AL-26 
Visoko turažna glodalica VG-25 
Blanjalica B-63 
Glodalica G-25 
Ravna lica R-50 
Zidna bušilka ZB-3 
Hor izo.n talna bušilica Bš-20 
Ručna kružna brusilica RKB 
Univerzalna tračna 

brusiLica t ipa 
Automatska tračna 

brusilica t ipa 
Stroj za čepovanje 
Lančana gloda lica 

UTB 

ATB-1 
C-4 
LG-120 

TVORNICA STROJEVA 

BRATSTVO 
z A G .R E 'a'. Savski gaj, XIII put • Tel. 523-533 • Telegram: »Bratstvo-Zagreb« 



NIKOLA GOGER, dipl. ing 

Razvojne mogućnosti šumarstva, drvne industrije 
i industrije celuloze i papira SR Hrvatske 

od 1971-1975. godine s osvrtom na dugoročnije 
razvojne mogućnosti 

(Nastavak) 

U broju 5- 6/ 1972. godine prikazana su global
na kretanja šumarstva, mehaničke i kemijske pre
rade drva, kao i njihov odnos prema društveno 
ekonomskim ki,etanjima SR Hrvatske. 

U ovom nastavku dajemo detaljnija sagleda
vanja kako s globalnog tako i s makroregional
nog aspekta. 

1. RAZVOJNE MOGUCNOSTI ŠUMARSTVA 

1.1. Uvodne napomene 

Obzirom da se površina šuma šumskih gospo
darstava, odnosno šumarija kao osnovnih ekonom
skih jedinica u gospodarenju šumama, ne poklapa 
s društveno teritorijalnim granicama o_pćina, kod 
proračuna površine, bruto drvne mase i godišnjeg 
prirasta, kao osnov za izradu dugoročne projekci'
je po regijama i makroregijama, uz naša sagle
danja, analizirali smo i obradili: 

- podatke Republičkog zavoda za statistiku 
»šumski fond 1962. godine - po kotarevima i opći
~ama«,· _ - - . "!!.... • 

- podatke Republičkog zavoda za statistiku 
»šum 22« :_ za 1970. godinu, o mjesečnim i godi
šnjim kretanjima izrade šumskih sortimenata F 

- globalne . podatke o mogućnostima razvoja 
šumar~tva __ Hrvatske. do 1975. odnosno 1985. godi
ne (prema elaboratu dugoročne projekcije razvoja 
Poslovnog udruženja ŠUniSKO p-rivrednifi organiza-• 
cija - Zagreb). 

Budući su površine šuma, drvna masa i prosječni . 
godišnji prirast veličine koje ne podliježu čestim 
promjenama i naglim oscilacijama, ocjenjujemo 
da su obrađeni podaci dovoljno siguran oslonac za 
ustanovljenje stanja po općinama, regijama i ma
kroregijama i šumskim gospodarstvima, kao osno
va za sagledavanje razvoja do 1985, odnosno 2000. 
godine. 

1.2. Osnovne karakteristike šumarstva SR Hrvat- · 
ske i'. SFR" Jugoslavije, postojeće stanje, po
stignuti rezultati' i ključni problemi 

Šumsko · bogatstvo Hrvatske, s površinom šuma 
od oko 2 mln ha (u čemu društveni sektor s 1,5 
mll). ha Hi 750/o) i fondom drvne mase od oko 189 
mln m3 (od čega u društvenom sektoru 173 mln m3 

ili 920/o ukupne drvne mase), predstavlja solidnu 

sirovinsku osnovu za daljnju mehaničku i kemij
sku preradu drva, a značajan je faktor i za pod
mirenje energetsko-toplinskih izvora. 

Šumovitost Hrvatske (oko 340/o) i Jugoslavije 
(oko 330/o) je iznad prosjeka šumovitosti Evrope 
(oko 290/o), a u svjetskim razmjerima naša zemlja 
~olazi iza Južne (470/o) i Sjeverne Amerike (380/o).* 

U odnosu na Jugoslaviju, Hrvatska s učešćem 
u površini društvenih šuma s oko 240/o, šumskim 
fondom s oko 240/o i proizvodnjom neto sortime
nata s oko 260/o, iza Bosne i Hercegovine, zauzima 
drugo mjesto. Odnos između šumskog fonda i pro
izvodnje neto sortimenata ukazuje da je kvalitet
no stanje sastojina i razmjer dobnih razreda u Hr
vatskoj iznad prosjeka Jugoslavije, što nas; među
tim, obzirom na značajna interregionalna odstu
panja, ne može zadovoljiti. 

Površina šuma, drvna masa i proizvodnja neto 
sortimenata po republikama prikazana je u tabeli 
1, 2 i 3. 

1.3. Stanje, karakteristike i osnovne koncepcije 
dugoročnog razvoja u SR Hrvatskoj 

Šumsku privredu, obzirom na dugi ciklus pro
izvodnje, u normalnim uslovima privređivanja ka
rakterizira gotovo ujednačena proizvodnja drvnih. 
proizvoda. Poznati su, međutim, razlozi koji su u 
poslijeratnom razdoblju diktirali znatno veći obu-
jam sječa, koje je u daljnjim godinama t rebalo 
smanjivati zbog potrebe normalizacije narušenog 
od_E~sa ___ iz_!Tl~đu __ drvI1ih z,iliha,. prirasta i obujma 
sječa. 

Do 1950. god., kada su se prosječne godišnje 
sječe bruto drvne mase kretale oko 5,6 mln m3, 
postepeno su smanjivane, tako da u 1970. god. iz
nose oko 3,8 mln m~. Međutim, obzirom na prihod
nu sposobnost šuma. poremećaj dobnih razreda __ (a 
time i potrebu uzgojnih sječa u mlađim sastojina
ma), mišljenja smo da su sječe, osobito prostornog 
drva, mogle i trebale biti zadnjih godina i veće, ali 
su izostale zbog pomanjkanja kapaciteta kemijske 
prerade drva. 

Ocjenjuje se da krajem 1970. god. učešće pri-
rodnih šuma u ukupnom šumskom fondu izrrosi: 

mladih šuma (do 40 godina) 46--480/o 
srednjedobnih sastojina (od 41-80) 350/o 
zrelih sastojina (iznad 80 godina) 15~ 170/o 

* Izvor: Dr. D. Oreščanin: »Geografija šumske pri-
vrede« - Beograd, 1968. godine. 
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Tabela 1. Površina šuma u 000 ha1) 

SFRJ Srbija Bosna i Make- Crna 
Hrvat~ka Slovenija Hercegovina donija Gora 

Obrasla povrsma 8.831 2.321 1.981 919 2.183 851 576 
- očuvane šume 5.455 1.540 1.372 638 1.276 486 144 
- degradirane šume 1.747 492 334 263 367 158 132 
- šikare i makije 1.630 289 275 18 540 207 300 

u tome: 
Društvene šume 6.128 1.229 1.482 335 1.725 780 576 
- očuvane šume 3.981 896 , 1.110 2,86 l.080 "464 144 
- degradirane šume !H3 192 218 46 206 118 132 
- ši,kare i makije 1.234 140 154 4 438 198 300 

Pr ivatne šume 2.704 1.092 498 584 459 71 
- očuvane šume 1.474 644 261 352 196 21 
- degradirane <šume 834 299 117 218 160 39 
- šikare i makij e 396 149 120 14 103 10 

Neobrasla površina 1.183 155 328 5 327 336 32 
(•goleti, ,krš, živi <pijes.) 

Ostale pl.:>vršine 353 111 83 6 39 101 13 
(pašnjaci, poljopriv. zemljište) 

Tabela 2 Drvna masa u 000 m3 ') 

SFRJ S J!bija Bosna i ~ke- Crna 
Hrvatska Slovenija Hercegovina donija Gora 

Ukupno 886:189 168.174 189.578 126.221 290.119 51.466 60.633 
u iome: 
- očuvane šume 770.754 143.348 178.735 105.041 257,522 44.456 41.65'2 
- degradirane šume 95.077 19.880 8.971 20.933 26.278 6.621 12.395 
- šikare i makije 20.358 4.946 1.871 247 6.319 388 6.586 

u tome : 
Društvene šume 706.824 110.152 172.322 60.556 257.842 45.319 60.633 
- očuvane šume 640.893 100.671 165.536 56.238 234.739 42.059 41.652 
- degradirane šume 51.283 7.836 5.836 4.265 17.915 3.038 12.395 
- šikare i makije 14.648 1.645 952 53 5.188 222 6.586 

Privatne ,šume 179.365 58.022 17.255 65.663 32.277 6.147 
- očuvane šume 129.859 42.675 13.201 48.803 22.783 2.397 
- degradirane šume 43.794 12.044 3.136 16.667 8.363 3.584 
- šikare i m~ kije 5.711 3.301 919 193 1.131 166 

1) Statistički godi:šnjak Jugoslavije, Beograd 1962. ,g. 
2) Statistički godišnjak Jugoslavije 1970. g. (kod Slovenije uključene šume u svojini). 

Tabela 3 

Proizvodnja šumskih neto sortimenata u društvenim 
šumama 

u OQO m3 1) 

"' "' .s "' > ... 
] 'g "' o 

"' ·- o Q ·a "' ~ $l 'r:I r:: ;;i OJ OJ -~ 
~ f;i ~ "' "' ~ > :e r:: > 

Iz, o OJ ... ... o 
o cn i:Q :i:: u :i:: ::s iii cn 

1950. 7.240 2.522 188 2.581 132 1.104 673 
1960. 8.997 2.977 211 2.967 207 1.837 798 
1965. 11.955 3.944 408 3.671 435 1.933 1.565 
1969. 10.686 3.870 406 2.869 440 1.839 1.462 
1970. 11.553 4.069 414 3.174 403 2.000 1.493 

1) Statisti,\:ki godi-šnjak Jugos lavije Beograd 1970. i 
197'1. · godine. Unatoč nekih nelogičnosti (netočnosti), 
,podaci su izneseni ,prema cit. izvoru, obzirom da ·se au
tor ne smatra ov~aštenim da iste •korigira. 

136 

Fond intenzivnih kultura i plantaža, prema dob
nim r azredima, ocjenjuje se: 

(uha) 

1~ 5 g. 6-10 g. 11-20 g. Svega 

Plantaže i inten-
·zivne kulture· 
- to,pola 7.900 15.300 3.900 27.100 
- č~tinjača · 2.200 1.900 200 4.300 

Sumskouzgojni radovi (pošumljavanje, plan
taže, intenzivne kulture, n jega šuma, m elioracij a 
i introdukcije, . njega kultura i mladih sastojina) 
zbog pomanjkanja financijskih sredstava i teškoća 

dobivanja sredst ava sa strane, nisu se odvijali u 
predviđenim okvirima. 

U tehničkoj opremljen osti bitno je n apom enuti 
da su radovi na sječi i izradi, kao i prevoz od po
moćnih do glavnih stov,a rišta, odnosno mjest a po
trošnje , gotovo u potpunosti mehanizirani, dok se 
privlačenje od panja do pomoćnih stovarišta još 
uvijek pretežno obavlja animalnom sn agom . 

Paralelno s meh anizacijom r adova u eksploa
tacij{, m ehanizirani su r adovi u zaštiti šuma i u ra
sadničkoj proizvodnji, u kojima šumarstvo raspo
laže s oko 400 raznih _ strojeva. 



U šumskim komunikacijama i nadalje se vrsi 
brzo smanjenje transporta šumskim željeznicama 
(koje u ukupnim komunikacijama učestvuju još sa 
svega oko 20/o) u korist izgradnje cestovne mreže. 
Sadašnja otvorenost šuma od oko 4,5 km/1000 ha 
vrlo je niska, i jedan je od glavnih faktora visokih 
proizvodnih troškova u šumarstvu. 

U organizacionom smislu, mišljenja smo, bez 
obzira što je došlo do objedinjavanja pojedinih 
šumskih gospodarstava u veće aglomeracije, kao 
na primjer »Slavonska šuma« (ŠG Našice, Osijek, 
Slavonski Brod, Vinkovci i dio Podravske Slatine), 
kao i objedinjavanje šumskih gospodarstva Bje
lovar i Koprivnica - da proces organizacije šu
marstva nije završen. Bolje korištenje uže speci
jaliziranog stručnog kadra, najracionalnije upotre
be mehanizacije kao i investiciona ulaganja u ona 
područja i objekte gdje će dati najbolje rezultate, 
traže daljnja razmatranja i studije o najpovoljni
joj organizaciji. 

Kod ocjene dugoročnog razvoja šumarstva uzeli 
smo u obzir osnovne osobine šumske privrede, a 
koje se uglavnom ogledaju u dugoročnosti razvoj
nog ciklusa (od 5-140 godina), direktnim i indi
rektnim koristima šumarstva (proizvodnji drvne 
mase, zaštiti zemljišta, regulativu klimatskih uslo
va, turističkoj i lovnoj rekreaciji, koristima spo
i,ednih užitaka šume itd.), regionalnom raspro
stranstvu, s osobitim osvrtom na činjenicu da je 
obično najveća šumovitost usko vezana uz privred
no nerazvijena područja, u kojima upravo šumar
stvo i prerada drva treba u dugoročnim sagleda
vanjima zauzeti značajnije pozicije. Ne treba ta~ 
kođer zanemari ti važnost i korist šuma s aspekta 
opće narodne obrane. 

Prirodni uvjeti za razvoj šumarstva u najve
ćem dijelu Hrvatske veoma su povoljni, što potvr
đuje i činjenica da je oko 340/o Hrvatske pod šu
mom. Međutim, s ekonomskog gledišta, vrijednost 
šumskog fonda u pojedinim regijama i makroregi
jama veoma je različita. 

Obzirom da se na pojedinim šumskim površi
nama degradacija šumske mase vršila decenijama 
~ decenijama, logično je da se povećanju fonda 
drvne mase mora prići postupno, du~oročno i u 
skladu s mogućnostima investicionih ulaganja, ka
ko vlastitih tako i sredstava sa strane. Kod novih 
pošumljavanja treba, obzirom na nosioce investi
.cionih ulaganja, voditi računa o osnovnoj namjeni 
šume, to jest proizvodnoj, rekreaciono-turističko
lovnoj i zaštitnoj. 

U sagledavanju mogućnosti dugoročnog razvo
ja u odnosu na postojeće stanje, smatramo prven
stveno potrebnim prijelaz s ekstenzivnog načina 
gospodarenja šumama na intenzivni, promjenu 
strukture u proizvodnji pojedinih šumskih sorti
menata, potpuniju primjenu mehanizacije, osobi- . 
to u fazi privlačenja, poboljšanje kvalifikacione 
strukture kadrova, izgradnju mreža šumskih ko
munikacija u cilju sniženja proizvodnih troškova, 
kao i -sve biološke zahvate u cilju povećanja pro
.duktivne snage tla, povećanje prirasta, šumskog 
fonda i obujma sječe, kako u prirodnim šumama 
tako i u plantažama i intenzivnim kulturama. 

Analiza tržišta, kretanje potrošnje pojedinih 
sortimenata, kako u Evropi tako i u svjetskim raz
mjerima, pokazuju da je u ukupnoj šumskoj pro
izvodnji učešće piljene građe i proizvodnja ogrjev
nog drva u opadanju, a u porastu je proizvodnja 
onih asortimana prostornog drva koji čine osnov
nu sirovinu za proizvodnju ploča i kemijsku pre
radu drva u celulozu, polucelulozu i drvenjaču. 

Kretanje svjetske potrošnje piljene građe, »per 
capita« u zadnjih pet godina je u opadanju (u 
svjetskim razmjerima pada za 0,30/o, u Evropi za 
0,10/o, u čemu u Sjevernoj Evropi za 0,80/o godi
šnje). 

U opadanju je i potrošnja ogrjevnog drva (u 
svjetskim razmjerima pada za 1,10/o, u Evropi 3,60/o, 
a Sjeverna Evropa 5,1 °/o godišnje), uz istovreme
nu pojačanu potrošnju drvnih ploča, kao jednog 
od osnovnog supstituta za građu (u svjetskim raz
mjerima raste za 4,80/o, u Evropi 6,20/o, u Sjever
noj Evropi 2,30/o, u Srednjoj Evropi 8,40/o, a u Ve
likoj Britaniji i Irskoj 7,70/o). Ocjenjeni rast final
ne prerade traži forsiranu izgradnju ploča . 

Smatramo, međutim, da u Hrvatskoj, obzirom 
na klimatske i pedološke uvjete, postoje realne 
mogućnosti daljnjeg podizanja plantažnih nasada 
i intenzivnih kultura listača i četinjača u cilju po
većanja proizvodnje piljene građe i prostornog dr
va, za domaće potrebe, za supstituciju manjkaju
će građe i prostornog drva četinjača, kao i za mo
gućnosti plasmana u izvoz. 

Na osnovu kretanja svjetske proizvodnje i po
trošnje (i uloge Hrvatske i Jugoslavije kao jedne 
od suficitarnih zemalja s drvnom sirovinom u ev
ropskim razmjerima), mogućnost proizvodnje neto 
šumskih sortimenata u odnosu na 1970. godinu mo
gla bi se kretati: 

000 m• Učešće 
1970. 1985. 2000. 1970. 1985. 2000. 

UKJUlPNO 3.174 4.630 5.020 100 100 100 
u tome: 
- industrijsko 

drvo 1.902 3.397 3.950 59,9 73,4 78,7 
- tehničko 

drvo 239 277 270 7,5 6,0 5,4 
- c,grjevno 

drvo 1.033 956 800 · 32,6 20,6 15,9 

Povećanje proizvodnje neto sortimenata za oko 
460/o u 1985. godini u odnosu na 1970. godinu od
nosi se manjim dijelom na povećanje obujma sje
ča u -prirodnim šumama (za oko 70/o), a većom sje
u plantažama i intenzivnim kulturama. 

rz- prednje tabele je nadalje vidljiv rast indu
strijskog drva, koji se uglavnom odnosi na poveća
nje proizvodnje mekih listača, kako u trupcima 
tako j u ,proizvodnji celuloznog drva. Opadanje u 
struk.turi tehničkog drva rezultira iz sup'!ititucije 
drva drugim materijalima, dok smanjenje učešća 
ogrjevnog drva u ukupnoj masi proizlazi djelomi
ce p1;ebac:ivanjem bolje kvalitete u celulozno drvo 
(industrij~ko drvo), kao i ostalo drvo za mehaničku' 
preradu u ploče, a djelomice predvidivo smanje-
nom potrošnjom. · 
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1.4. Ocjena šumsko-uzgojnih zahvata 

Kod ocjene održavanja i poboljšanja kvalitete 
postojećih šuma, imala su se u vidu redovna po
·šumljavanj a i popunjavanja sječina, či~ćenje i nje
ga šumskih kultura, melioracije degradiranih šu
ma i šikara, konverzija manje vrijednih sastojina u više vrijedne, kao i svi ostali zahvati na njezi 
šuma. 

Na osnovu dosadašnjih kretanja kao i potreb
nih zahvata šumsko-uzgojnih radova, mišljenja 
smo da bi se u dugoročnom sagledavanju ovi ra
dovi mogli kretati u slijedećim veličina~a: 

1966-1975. 1976-1985. 1986-2000. 
(godišnji prosjek u ha) 

1. Pošumljavanja 
(redovne sječine, 
-podizanje novih 
šuma) 5.000 

·2. Konverzije, 
· intradokcija i 

melioracija šikara 3.100 
3. Njega šuma 60.000 

6.800 

4.500 
65.000 

7.000 

4.600 
75.000 

Obzirom na činjenicu da su se u dosadašnjem 
razdoblju šumsko-uzgojni radovi gotovo u potpu
nosti financirali iz sredstava šumsko-privrednih 
organizacija, moramo napomenuti da će se u per
spektivi šumsko-uzgojni radovi na području krša 
naći u neuporedivo težem položaju u odnosu na 
kontinentalni dio šuma (jer su izvori prihoda šu
marstva na tim područjima beznačajni prema 
stvarnim potrebama). Financijska intervencija 
društva u cjelini bit će neminovna. 

1.5. Zaposlenost i kvalifikaciona struktura 

U 1970. godini bilo je u šumarstvu zaposleno 
16.600 radnika. Ocjenjujemo da bi u 1985. godini 
kao i u 2000. godini broj zaposlenih, obzirom na 
daljnje povećanje mehanizacije bez obzira na veći 
obim sječa, mogao ostati na istom nivou. 

Trebalo bi, međutim, poboljšati kvalifikacionu 
strukturu zaposlenih, i to : 

učešće u O/o 
1970. 1985. 2000. 

UKUPNO 100 100 100 
vss 4 8 10 
vss 2 2 
sss 7 20 18 
NSS 5 
VKV 3 8 10 
KV 2.7 42 44 
PKV 23 10 10 
NKV 31 10 6 

Obzirom na potrebu formiranja stalnog kadra 
u šumarstvu i heterogenost radova (sječa, uzgojni 
radovi, radovi na zaštiti, izgradnja komunikacija, 
izgradnja šumskih građevinskih objekata itd.), te
ško je ocijeniti produktivnost. 
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1.6. Sumske komunikacije i transportna sredstva 
Prema raspoloživim podacima, šumske komu

nikacije u 1970. godini iznose oko 6.600 km, a od 
čega na javne ceste koje presjecaju šumu otpada 
1.500 km, na šumske ceste oko 5.000 km, i na šum
ske željeznice oko 100 km. 

Obzirom na relativno malu otvorenost šuma 
kao i potrebe sniženja transportnih troškova, sma
tramo da bi od 1970. do 2000. godine trebalo pro
sječno godišnje izgraditi oko 200 km šumskih ce
sta s tvrdom podlogom i suvremenim kolovozom. 
Uz predviđeni tempo izgradnje, u 2000. godini 
otvorenost šuma iznosila bi oko 7,5 km/ooo ha. 

Ovakvu otvorenost, međutim, još uvijek sma
tramo nedovoljnom, i trebalo bi ju povećati uko
liko to dozvole financijske mogućnosti. 

Treba napomenuti da unutar desetak zadnjih 
godina dolazi do brže preorijentacije u izgradnji 
šumskih cesta u korist izgradnje tvrdih cesta s 
podlogom i napuštanja izgradnje nekih puteva kao 
i tvrdih cesta bez podloge. 

Pretpostavlja se da će se broj kamiona od oko 
300 komada u 1970. godini povećati na oko 470 u 
1985 .godini, odnosno 600 u 2000. godini, dok bi se 
broj traktora točkaša smanjio od oko 400 u 1970. 
na oko 200 u 1985. godini, odnosno na oko 100 u 
2000. godini. Ukupni prevoz šumskih sortimenata 
od oko 135 mln tona/km u 1970. godini povećat će 
se na oko 195 rnln tona/km u 1985. godini, odno
sno na 210 rnln/tona u 2000. godini. 

Uzmemo li u obzir potrošak goriva kod kamio
na, traktora točkaša, gusjeničara, zglobnih trakto
ra kao i ostalih strojeva u šumarstvu (drobilica 
kamena, bušilica, motornih valjaka, buldožera, mo
tornih pila, zaprašivača, strojeva na zaštiti šuma 
itd.), ocjenjujemo da bi se ukupni potrošak nafte 
i derivata od oko 6.000 tona u 1970. godini mogao 
povećati na oko 10.000 tona u 1985. godini i 13.000 
tona u 2000. godini. 

1.7. Projekcija razvoja. po makroregijama 
regijama 

Obziro~ ·· na neujednačenost povrsme šuma, 
arvne mase i prirasta s jedne i prerađivačke indu
strije s druge strane, smatramo za potrebno izni
jeti osnovne parametre šumske proizvodnje po 
makroregijama. 

1.7.1. Projekcija razvoja Slavonske makroregije 

Površina šuma Slavonske makroregije iznosi 
oko 273.000 ha, u čemu oko 255.000 ha očuvanih 
šuma, s drvnom masom od oko 38 mln m3 . S oko 
142 m' drvne mase po hektaru, Slavonija poslije 
Primorsko-ličke makoregije dolazi s najvećim uče
šćem drvne mase po hektaru. 

U proizvodnji neto sortimenata u 1970. godini 
učestvuje s oko 300/o proizvodnje Hrvatske. Ka
rakteristično je relativno nisko učešće industrij
skog i celuloznog drva u ukupnoj proizvodnji. 

U razvnojnim mogućnostima do 1985. godine 
predviđa se povećanje učešća u proizvodnji Hr
vatske na 380/o a u 2000. godini na oko 420/o. Ta
kvo povećanje ocjenjujemo na mogućnostima dalj-



njih pošumljavanja, plantažiranjem i intenzivnim 
kulturama mekih listača za koje u ovom dijelu 
Hrvatske, s obziromn a klimatske i pedološke uslo
Hrvatske, s obzirom na klimatske i pedološke uslo
proizvodnje ogrjevnog drva od_ oko 320 hiljada m3 

na 300 hiljada m3 u 1985. godini odnosno na 250 
hiljada m3 u 2000. godini u skladu je s naprijed 
zacrtanim opadanjem proizvodnje ovog artikla. 

U približno · predviđenim odnosima učešća Sla
vonije u ukupnoj proizvodnji Hrvatske za pojedi
ne terminalne godine kretat će se i šumsko uzgoj
ni radovi, zaposlenost, izgradnja komunikacija, na
bava mehanizacije kao i ostali radovi na prostoj 
i proširenoj reprodukciji u šumarstvu. 

1.7.2. Projekcija razvoja Srednjo-hrvatske 
makro regije 

Ovo područje pokrito je s oko 417 hiljada ha 
šuma, u čemu s oko 402 hiljade ha očuvanih šuma, 
s oko 58 mln m3 bruto drvne mase i s godišnjim 
prirastom . od oko 1,2 mln m3• 

Drvna bruto masa po hektaru površine šuma u 
društvenom vlasništvu unutar pojedinih regija po
kazuje slijedeće odnose: 

Srednjo-hrvatska mokroregija 
u tome: · 

Zagrebačka regija 
__ Podraysko-bilogorska regija 

Zagorsko-međimurska regija 

138,0 m3ha 

130,9 m3/ha 
149,0 ma/ha 
112,9 m3/ha 

Obzirom na osnovne vrste drva (hrast, bukva, 
ostale tvrde listače) kao i manje mogućnosti po
šumljavanja plantažama i intenzivnim kulturama, 
qez obzira što proizvodnja šumskih proizvoda u 
pojedinim terminalnim godinama raste, ukupno 
učešće u proizvodnji Hrvatske od 370/o u 1970. go
dini -vjerojatno će pasti na 340/o u 1985. godini i na 
330/o u 2000. godini. 

Ocjenjujemo da će se u iskazanim postocima 
učešća proizvodnje u pojedinim ključnim godina
ma, u odnosu na Hrvatsku, kretati i svi šumsko
uzgojni radovi, zaposlenost, izgradnja komunika
cija, nabava mehanizacije kao i utrošak nafte i 
njenih derivata. 

1.7.3. Projekcija razvoja Primorsko-ličke 
makroregije 

Ovu makroregiju (osim Istarske regije) karak
terizira vrlo velika šumovitost i veliki šumski fond 
drvne mase. Tako se na toj makroregiji, na povr
šini od oko 286 hiljada ha, ocjenjuje drvna bruto 
masa od oko 73 mln m\ s godišnjim prirastom od 
oko 1,3 mln m3 . Po pojedinmi regijama bruto drv
na masa po hektaru kreće se: 

Primorsko-lička makroregija 160,6 m3/ha 
u tome: 

Primorsko-goranska regija 
Istarska regija 
Lička regija 

227,9 ms/ha 
15,4 m3/ha 

113,8 m3/ha 

Iz podataka proizlazi relativno niska drvna 
bruto masa po hektaru u Ličkoj regiji, koja gotovo 
na istoj površini kao Primorsko-goranska regija 

ima upola manje drvne mase zbog degradiranog 
šumskog fonda (bujandice, šikare itd.). 

Kao u Srednjo-hrvatskoj makroregiji, i u Pri
morsko-ličkoj makroregiji u promatranim ključ

nim godinama dolazi (unatoč apsolutnog poveća
nja proizvodnje) do smanjenja učešća u proizvod
nji Hrvatske. Razlog je tome relativno beznačajno 
učešće Istarske regije u proizvodnji šumskih pro
izvoda i ličke regije s relativno degradiranim šum
skim fondom. Primorsko-goranska regija, kao 
osnovni nosilac proizvodnje ove makroregije, ne 
može se jače opteretiti proizvodnjom, između osta
log i radi prebornog načina gospodarenja. 

U šumsko uzgojnim radovima, naročitu pažnju 
do 2000. godine treba usmjeriti na započetu akciju 
pošumljavanja bujadnica, kao i unošenje četinja
ča u bukove sastojine gdje je to moguće. U Istarskoj 
regiji, bez obzira što ova regija nije značajna za 
proizvodnju šumskih proizvoda, nužno je nastaviti 
akcije pošumljvanja za turističko-rekreacione po
trebe. Postoje, međutim, i mogućnosti većih zahva
ta nakon reguliranja vodotoka Mirne i razgraniče
nja površine, s time da se bolja površina ostavi za 
poljoprivrednu prozivodnju, a ostale povrsme 
(osobito na flišu i na Cičariji) za šumarstvo. 

Zaposlenost, kao i obujam šumsko-uzgojnih 
radova, izgradnja komunikacija, nabava mehaniza
cije itd. zbog pomanjkanja vlastitih sedstava, ocje
njuje se u pojedinim regijama nešto niža od uče
šća proizvodnje u makroregiji. 

1.7.4. Projekcija razvoja Dalmatinske makroregije 

Osnovne karakteristike šumarstva · ove makro
regije leže u turističko-rekreacionom, a ne šum
sko-proizvodnom značaju. 

Na površini od oko 110 hiljada ha, gotovo 3/4 
čine degradirane šume i goleti, što predstavlja 
ogromne površine za melioraciju, rekonstrukciju,· 
nova-·pošumljavanja i sanaciju. Stanje degradacije 
je u tolikom stupnju, da te degra·dirane površine 
ne mogu podnijeti daljnju veću ispašu stoke, iako 
se u tom smislu rade stalni pritisci. 

Dosadašnja ulaganja za održavanje, odnosno 
popravljanje postojećeg stanja, iznosila su prosječ
no godišnje oko 500 hiljada din, od čega oko 600/o 
za nova pošumljavanja, 150/o za melioracije šuma i 
oko 250/o za njegu i zaštitu šuma. Imamo li u vidu 
da se s tim sredstvima godišnje tretira oko 4 hi
ljade ha površine, proizlazi da snage šumarstva za 
poboljšanje drvne bruto mase od sveg·a 12,1 m3/ha 
nisu dovoljne za ozbiljnije rješenje ovog problema. 

Šume Dalmacije imaju u prvom redu meliora
tivno-zaštitni karakter. Ublažavanje razornog dje
lovanja vode (bujice), smanjivanje udarne snage 
vjetra, sprečavanje odnošenja tla, utjecaj na kli
mu,...zn.ačajni su faktori za razvoj turizma, za na
rodnu obranu, a prvenstveno služe javnim intere
sima. 

Smatramo nad.alje_ da melioracija šuma na kršu 
daleko p'relazi interese šumarstva i da je to pro

. blem šire zajednice. 

(Nastavak u slijedećem broju) 
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ZA MODERNE PILANE: 

WD specijalni strojevi i transportni uređaji za pilane 

WD jarmače s oscilirajućim okvirom - hidraulički reguliran neprekidan pomak ·- auto
matsko podešavanje prevjesa u zavisno3ti o brzini pomaka •- veliki opseg pomaka 
(0-1 2 m/ min) - idea lni di,iagram piljenja •- e lektro-hidrauličko upravljanje val,ia- · 
ka i pomaka na jarmači - a po že lji : e l ektrično daljinsko upravljanje s brzohodnih 
kal ica jarmače 

WD hidrauličke kružne pile za obrubljivanje 

WD hidrauličke kružne pile za čeono prepi ljivanjĐ 

WD transportni uređaji za punu mehanizaci ju na stovarištu trupaca, u pilanskoj dvorani 
kao i na skladištu pil_iene građe 

Tražite objašnjenja i prospekte od 

WURSTER & DIETZ 
74. T0BINGEN - · DERENDINGEN 

Postfach 2720 - Telef. 07122/33144 



Va2nlle egzote u drvnoj industriji 

Kako danas nije moguće zamisliti modernu preradu drva bez 
e g z o ta, koje se i u nas sve više prerađuju, to ćemo sukcesivno, 
u pojedinim brojevima, donositi karakteristike najvažnijih vrsta 
egzota. 

OKUME 
Nazivi 

U botanici latinsko ime je A u c o ume a 
K 1 e ine a na (Pierre), porodica: Burseraceae. Tr
govačko ime: oku me (okoume) ili g a b u n (ga
boon), pa i goboon »mahagany«, koje dovodi do za
bune, jer to nije pravi mahagoni. 

Nalazište 
Gotovo isključivo u Gabunu i graničnim pod

ručjima ekvatorijalne Gvineje i srednjeg Konga. 

Stablo 
Okume-stablo može narasti do 50 m visoko s 

promjerom od 2 m. Stvara tipičnu oguzinu, inače 
je stablo pravno, većinom cilindrično, a visina mu 
do prve grane iznosi i 25 do 30 m. Kora je bjelka
sto-siva, glatka, slična kao u bukve na mlađim sta
blima, a kasnije crvenkasto-siva. Listovi se u si
ječnju oboje vatreno-crveno, što omogućava da se 
vršenjem prospekcija iz aviona otkriju okume-sta
bla u tropskom zelenilu. Prosječno se nađe 1,5 do 
2 okume-stabla sposobna za korištenje po hekta
ru, što čini oko 5 tona tehničkog drva. No može se 
dogoditi da se gustoća obrasta i ušesterostruči, što 
važi kao iznimka. 
Eksplotacij a . 

U početku je eksploatacija vršena samo u pri
obalnim područjima i duž rijeka. Gabunski sjeka
či gradili bi drvene skele da izbjegnu jake oguzi
ne, a stablo bi sjekli sjekirama. Danas se stabla 
obaraju motornim pilama, a trupci se privlače 
traktorima i teretnjacima transportiraju do naj
bliže rijeke. pvdje se vežu u splavove i dovlače u 
izvozne luke (Port Gentil, Libreville, Mayoumba 
i dr.). Ukrcani na brodove trupci se izvoze širom 
svijeta. 

Proizvodnja i izvoz okumeovine iz Gabuna i 
Konga po Office des Bois de l'Afrique Equatoriale 
(OBAE) iznosila je: 

Proizvodnja Izvoz 
· Godina tona tona 

1960. 776.000 5~0.000 
1970. 1,182.955 728.So? 

Drvo 
Okumeovina je drvo listača koje se u velikim 

količinama koristi za šper- i pa::elploče. Boje je 
svijetlo ružičaste do svijetlo-crver:e, pa je donekle 
slična mahagonijevini. Volumna težina u apsolut
no suhom stanju: t0 = 0,34 - 0,49 gicm3, u zračno 
suhom: t,,5 = 0,38 - 0,53 g/cm'', dok u svježem 
stanju težina iznosi 600 - 650 kg.'cm3• Cvrstoća na 
savijanje joj je spram male težine drva vrlo vi
:;oka 822 - 1000 kp/cm2• Volumno utezanje je 

10,90/o, odnosno tangencijalno 6,60/o, a radijalno 
4,10/o. 

Sušenje 
Drvo se suši dobro s relativno malom tenden

cijom da za vrijeme procesa dođe do neke degra
dacije. Mirno je i uglavnom slabo se u teže. 

Mehan i čka svojstva 
Kao lagano drvo vrlo je čvrsto, pa je okumeo

vina, radi vrlo povoljnog odnosa čvrstoća: težina, 
zauzela u brodogradnji i prometalima i spram te
žih vrsta dobru poziciju. 

O:KiUME tn.q>ci 1U luci Port Gen4il 

Prirodna trajnost 
Ex:otiv termita je drvo otporno, a protiv lyc

tus-a odbojno. Nije naročito otporno protiv tru
leži, no, zbog pretežne upotrebe za unutrašnje ra
dove, ovo i nije od velike važnosti. 

Obradivo s t 
Drvo se obrađuje lako sa ručnim i strojnim alati
ma, no. preporučuje se piliti s pilama iz tvrđeg če
lika zbog u drvu sadržnog silicija. Lako se brusi i 
polira, a dobro se lijepi, no teško se moči (bajca). 

Upotreba 

Naivažnija upotreba okumeovine je proizvod
nja furnira, šper i panel-ploča, koje se koriste u 
različite svr!~e, od vratiju i opločavanja zidova do 
gradnje pok~ćstva. Piljena građa koristi se u gra
đevnoj stol1,1.riji. Veliko područje upotrebe čine 

prometala od željezničkih vagona i brodova do au
tomobila i aviona. Kako je drvo bez mirisa, iz nje
ga se izrađuju kutije za cigare. 

Proizvodi 
Obli ili četverokutno otesani trupci kao siro

vina u dužini od 3 do 5 m, promjera 0,60 do 1,20 m 
i jačih dimenzija za piljenje, rezanje i ljuštenje. 
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Šperploče u debljinama i konstrukcijama: 
3 6 mm deblj ine od 3 sloja 
8 16 mm debljine od 5 slojeva 

19 22 mm debljine od 7 slojeva 
25 30 mm debljine od 9 slojeva 

Vanjski furniri općenito su 1,6 mm debljine, a 
unutrašnji oko 2,6 mm, a po zaht jevu i deblji. 

Engleske dimenzije š per p 1 oč a su : 60", 72", 
84", 90", 96" i 120" dužine, a 36", 48", 60", 72" i 
84" širine, ili vice versa. 

Maksimalne veličine: oko 120" X 86'/2" u svim 
debljinama od 4 do 32 mm. 

Poprečne »multy-ply« ploče obično kao »brodo
građevne ploče: 60" X 177" do 72" X 200" od 10 
do 32 mm debljine. 

Engleske p a n e 1 p 1 oče sastavljene su iz 
vanjskih slojeva ljuštenog furnira iz okumea, i to 
za 

ploče debljine 
3/4" do 2" 
1/2" i 5/8" 

furniri debljine 
3,7 mm 
2,7 mm 

Srednjica im se sastoji iz letvica međusobno sli
jepljenih iz piljene okumeovine oko 25 mm širine. 

Veličine panel ploča maksimalno iznose: 
72" X 192" poprečne iz 3 sloja debljine 5/8"- 2" i 
120" X 72" uzdužne iz 5 slojeva debljine 5'8"-2 

ABACHI 
Nazivi 

Botanička ime je: Triplochiton Sci°e
r o x y 1 on (K. Schum), porodica: Sterculiaceae. 

Trgovačka imena su: o b e ch e, s a mb a, w a
w a, a y o u s, a r ere i posve neispravno »satin
drvo«, koje to nije. 

Nalazište 
U većini zemalja Zapadne ekvatorijalne Afrike, 

specijalno u Nigeriji, Zlatnoj Obali i Obali Slono
vače, te Kamerunu. 

Stablo 
Abachi je jedno od vrlo brojnih stabala u šu

mama Zapadne Ekvatorijalne Afrike, koje može 
narasti do 30 m visine i do 1,5 m promjera iznad 
oguzine (ova, naime, ide i do 6 m visine debla). 
Cilindrična deblo obično je čisto od grana, vrlo vi
soko,. tako da se može dobiti čista deblovina izuzet
nih dužina. 

Prirodna regeneracija stabla je dobra, a pomla
dak izuzetno brzo raste - pod dobrim uslovima 
1,8 m u visinu godišnje. 

Drv o 
Abachijevina je drvo žućkasta-bijele do blije

do-žute boje s malom ili nikakvom razlikom izme
đu bjeljikovine i srževine. Bjelika može, međutim, 
ići do 15 cm debljine. Drvo je vrlo meko, ali čvrsto 
i fine i uj ednačene teksture. Smjer žice, iako je ri
jetko ravan, obično nije toliko neregularan da bi 
stvarao teškoće u preradi. 

Drvo je lako, specifična težina apsolutno· suhog 
drva to = 0,29 - 0,42 g/cm3 , zračno suhog tis 
0,40 - 0,50 g/cm3, a u svježem stanju težina je 
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F1urnirs~i tru1Pci egzota 

550 - 650 kg/m3• Uteže se slabo, volumna 9,50/o, 
tangencijalna 4,50/o. 

Sušenje 
Drvo se suši na zraku brzo, s vrlo malom ten

dencijom da bi se k rivilo ili pucala. Ipak od naj
veće je važnosti da se drvo, čim dolazi s pile, od
mah slaže na letvice, jer inače prijeti ozbiljna opa
snost dekoloracije bjeljike, kao i trulenje i srže
vine i bjeljike. Sušenje u sušionicama je brzo i la
ko, općenito bez većih grešaka. 

Me h anička svojstva 
S obzirom da abachijevina nije teška, ima i ni

že čvrstoće. Kako je drvo vrlo meko, površina mu 
se može noktom zaparati. 

Prirodna trajnost 
Drvo nije otporno na trulež i na djelovanje 

gljiva što izazivaju modrenje. Svježi trupci vrlo 
su podesni za napadaje insekata koji žive u svje
žem drvu, a osušenu građu opet atakiraju insekti 
žderači suhog drva. U krajevima gdje žive termiti, 
abachijevina je jako izložena razaranju. Nažalost, 
drvo se ne da dobro impregnirati. 

Obradivost 
Abachijevina se vrlo lako obrađuje rucmm i 

strojnim alatima. Poželjno je da se upotrijebe 
oštri alati s tankim bridovima, da bi se izbjegla 
čupanje i mrvljenje drva. Odlično se finišira, do
bro se moči i polira. Tam:io močeno drvo upotre
bljavalo se kao supstitut za mahagonijevinu Pri 
spajanju preferira se lijepljenje spram čavlanja i 
spajanja vijcima, iako pod njima ne puca. Ljušti 
se u furnire vrlo dobro. 

Upot r eba 
U proizvodnji • šperovanog drva upotrebl java se 

kao slijepi furnir, više ljušteni nego rezani. Sred
njice panel-ploča rade se iz abachiievine. Odlično 
je stolarska drvo za unutrašnje radove i nadomje
šta svuda meko drvo četinjača. 

Proizvodi 
Sirovina su trupci obli ili ot-esani, debljine 0,9-

1,5 m. 
Piljena građa reda se od 5 '8" do 2 1/2" u svim 

debljinama, do 30" širine i od 20' u duljini na više. 
Furniri i letvice za šperovano drvo uobičajenih 

dimenzija. F-. S. 



IZ NAUKE I TEHNIKE 

Zvonko Hren, dipl. i·nž. 

Upotreba atomske energije za učvršćenje 
pokosti kod oplemenjivanja ploča 

Sve vrste drvillih .ploča u stvari su 
rpolu,pr oizvod •koj i ima vrlo ,širok pro
stor upotrebe. Međutim, riieda.k je 
slučaj da se ploče tll'amijoojene za 
illldustriju po:kućstva i unutrašnj,e 
opreme (interijera) zgmda ili obje
kafa ugrađuju 'bez da s u •prij e to.ga 
op,Jemenjene ili tllečim obložene 
prekrivene, 

! alko je oiJ:>J.aganje ,ploča 'bolj,i i
zraz, iipaik, radi udomaćooooti, upo
tr ebljava se riječ oplem enjene ,p•lo,
če. - Svrha c1plemenjiva•nja n ije sa
mo .po1sti.zavatllje ili ,pcbaljšanje u
.kras,nih ,svojs ta,va ·pol1Jiproizvo1da 
već njih ovih tehill1akih karaikieri:sti
ka, c,sob ito otpo•rnc,sti ,p,rema vanj 
!ikim utjecajima. - No ima ,sl'llČa
jeva Ikada se želi :postići oboje, to 
jest lj epša dekorartrvn ost i kvaliltet 
n ija t ehni'ffil:a svojstva. -

U o-plemenjivanje ploča, osobito -i
verica , ,uhrajamo n jihovo va•njsko 
oblaganj e furnirima , laminat ima, 
P VC fol>ijama, f unnirskim imitacija 
ma, d 0korativtllim imipregn iranim 
paipirima te tehnilku tisk anja 
(»štampanja«). - Sam o oplemenji
vanje je jedan dio Uiku>pne tehnike 
p0,v,rši.rus1ke olbrade drva, ikoje često 
u1k,Jj,učiuje i ,na:knadnu obradu la
k iranja - bHo l!rnjom vrstom laka. 

Mj esto riječi l aik, u novije vri
jeme mnogi na•ši aUJtori predlažu 
Izraz pO'lwst . 

S •t im e u vezi izvO'de i ,oGtal e i m e
nice, ko-je imaju isti kor ijen. Talko 
u m jesto la:ki•rnica , upotrebljavaju 
·pc!kosta1111ica, mjesto laik irer pdko
star, a lakirati zamjenju,ju s pdko
stiti itd .... 

El€iktw:i,s,ki ,2,kcelerato,r 600 kv-50 mA za učv~šće,nje 
pclk,osti (firme V. Steinemairun - St. Ga:11en) 

Kod la1kiranja uvijek •se susreće
m o s 1problemD'm učvršćenja laika. -
P o,stoje zato mno.g-i na·čini, a među 
n jima se pred ·desetak godina po.
j avila m etoda atomskog ooračivanja 
ploha i površina ikoje su bile pret
hod'n.o pokošćene. 

Djelova nje zraka boga t ih energi
j,om rua tvar bHo j e du.g,o• v-reme,na Js
iključ.iJv,o čhsto naručini pwbJem. Na 
m alen·im (bolje rečeno .najmanj emo
,gućim) česticama vrfo:ii su poikrusi 
i istraženi- su razHči,ti elem entarni 
postupci. Neki danais in,teresantni 
z;račeno lkemij,ski procesi· s u u OIS 

novi već dugo ,poznati. To v,rijedi 
i za indus-triju polimerizacije pomo
ću ozračivanja. - Pred d eseta!k go
dina ~park se nije još ni, pomi~lja lo 
n a tehničku primjenu ovih spo=a
j a, a naročito se n ije moglo r azu
m jeti da bi za takve poslove m o
gao :postojati ,prikladan izvor zraika. 

Razlog j este što zračenje r adio
aktivnim i.wtopima nije dobm, jer 
ga t a.na:k s]o;j organske m ater ije 
pra.'kiticlki :ne m ože usisati· (apso11b i
rati), a elekbroneki oc,;račivač ili !1)05-
pješitelj (alkcelerator) bio je isklju
čivo kom:plkirani stroj i upotreblja
vao se jedino u naučno i'Straživač
kim radovima. 

U pos ljednoj deceniji mnogi p r o
izvođači strojeva trudili &u se da 
r i•ješe n a ·bi.Jo koji na•či,n taj pro
blem . - Iz,među n jih ističe se švi
carska tvornica Stein emann ilZ St. 
GaMe,na. - O na je u zajedtllici s 
tvrll¼:orn Haefely & Cie AG , iBas,el, 
tc~om prošle ·godine i<llradila postro
jenje za C)'!)lemernjivan je 1Prvenstve,no 
ploča iverica, :pri koj em se primje
njuje ozračivanje m aterijala . -

Inače cje loikupni uređaj Steine
m anna sas>toj,i se od ,stroja ;za n:ana
ša,nje zamaske ,(»Spadhitelma:sćhi,ne«), 
stroj a za valj anj.e - {»Walzemna
sch::ne«), stroja za naJij-evanje (»Gies
emasch ine«), ,stroja 12a t iiSlkanje -
štampanje - {»Drruclmnasch ine«) -
- i kc,naooo j€1Zg-re j ednog 600 ki.Jo
vatn0g a lkcelera,tora. (doslovno ,pre
-ved:eno mpcqp,jel.';itelja«) - širina 
radne -trake ovog ,pastrojmja je 1300 
mm. 

O~movna građa kao i ,prinoLp ra
da jednog t akvog oe:račivača (aikce
•lera:tora) mOIŽe se -razumi·jeti iz pri

. lo.žeće 9kice (»šeme«). -

Na slici j e vidlj,ivo da akcelerator 
ima p ri v11hu visolko,napons1m lmpo
lu, koja u svoj.oj unutraišnjos ti sa
drži -izvor eleocbrcna »S«. Kao kod 
televizijske ci,jevi, on se sastoji op
ćeinto od j ea ne žareće !katode s ;pri
,kladno u,pere,nom el-ellct11odom za ,po
stizavanje s•no,ia ele:iktronskih zra
k a . .Spomenuta kapa, zajedmo s i12vo
r-om elektrona -i o,stalim ,pomoooim 
,uređajima, ,povezana je visolkona
ponSlkim usmjeriva•čem, talko- d a se 
u o,vom slučaju •postiie n a,pon od 
600 kV. 
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Između imora elektrona i donj-eg 
uzem[jenog dijela aikceleratora '!la
lazi se cijev rpospješivača, koja se 
sastoji od velikog broja naizmjenič
no jeda•n na d=gog nadovezanih 
potcelansiki'h rprstenova, odnosno me
talnih eleikbroda. liste su :pojedinačno 
pričvršćene na naponski dio, 'koji je 
smješten između viso1kog napona i 
potencijala zemlje (maise). Uslijed 
toga, u zrakO'J)razmoj cijevi nastaje 
pravo homogeno polje u pravcu o
sovine cijevi. Ele!ktroni, 'koji dolaze 
odwigo J.z izvo,ra, ubr,zani s u u rtom 
području (rpo!ju) i iilaze dolje tkao 
zraka od·ređene energije, te odgova
raju uportrel>ljenom vi!sokom 'll3!PO
nu. Kod toga se električna energija 
koju je proizveo visokonaponski u
smjerivač praiktič'ki pretvara u ener
giju zračenja. 

Radi velike s nage koja je koncen
trirana pri izlasku -(30 .kW '!la rpre
sjekiu manjem od 0,5 cm'), - a tu 
gustoću, IIla primjer, m ~e zadržati 
teškotaljivi meta l samo kratlko vri
j'eme, - eleJktronska zra!ka na;irpri
j e se ra2idvaja u rtzv. »Sca:ne«-u (ma
gnets'kom naizmjeničnom polju) -
\,I širOlku lepezu. Zatim s >frekvenci
j.om od 1 .kHz c,sciUra tamo i ovamo 
te zrači (olbasjava) konstantnom hr
iinom i'Zlazni iproa:or ljevkasto olbli
k•wane zraikopra:zme 'komore. Sam o
t:vor ima dužrnu 1300 mm i sastoji 
s.e od tanke folie titana, ~oja je u
pravo toU!ko jaka da održava vanj
ski pritisak i zagrijavanje iPOmoću 
elektr-0nske zrake. Elektroni mogu 
taj pro:w,r :proći sa :samo ,neznatnim 
gubitkom enengije. I:spod ~anera •i 
g,ra'lličnog a:,odručja kreće se ,tran
sportna vripca. 

Osim imenovarnih dijelova a:kce
leratora, na ,skici je označena va
cuum naprava. 
· Ogled'lli primjerak Hi ;prortortip aik

celeratora, Jk,oje su zajednički irr1sta
lirale već spomenute firme prošlog 
l jeta · u St. Galenu, -ima sli.iedeća 
t_ehniaka svojstva :koja se daju pre
ma itl:vorima '!)roi~ođafa: 

Napon ozračivača 
Struja elelctrcmske zrake 

· snaga IJrnriocenja zrake 
Radna širina 02Jračivanja 

.Broj tiitraja frekvencije 
·Kortm-a dulbina prodiranja !kod 
· '.llračenja rprli 600 ,kW 

· Snaga zračenja 

•Prosječna ,brzi:.na clbraide ikod 5 M 
rad 

. Radi -objašnjenja •po,data!ka, dono
se se neki podaci za velič:.ne •iemeš!)Ile 
u njima. 
. Energija ele'kltrona se mjeri jedi

nicom elektrovollt Hi većom dekad
skom (eV, ikV, MeV). 1P odatak o 
tome :ka'ko elelktroru.~a zra!ka ,i.ma 
eJJ,engiju ,od 300 keV znači da elek
troni ,stvaraju električno :po,lije ,na
petosti od 300 :kV, ipri čemu svalki 
pojedini d:io sadrži energiju 1kreta
nja -od 300 keV. Navedena enen~ija 
odnosi se samo na pojedinačni elek-:. 
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200 - 600 kV 
najveća 50 m A 
n,ajveća 30 :kW 
1300 mm 
o•ko 800 Hz 

oko 1 mm 
M rad x m• 

5000 - - --
h 

Oko 1000 m 2/ h 

6 

tr-cm. ,o wntrnzitehl 'ili magi ,svih (su
me) a:ralka iime još nije n~ta -rečeno,, 
već samo o djelwanju ikoje ;pojedi
načni elektTOn može IPI'OUILl'o:kovati 
u označenom materijal.u. Sve to dje
lovanje odig-rava ,se ikao ,pojedim,a'č
ru iproces ,u atomskom pod=čju, pri 
čemu elelktron prenaša svoju ener
giju na el-eiktrone molekul•a ozrače

nog materijala u vrlo mnogo Jpoje
dinačnih udaraca. Pogođene m ole
lrule su !kod toga dijelom ,pokrenute 
i,Ji ionizi.rane, 

Legenda • 

-1 visolconaponski usmjerivač 
Z v,sokonapofl5ka kupob 
3 izvor elektrona (S) 

akceferotorsko cijev 

vaku!T1 napravo 

. 6 skaner 
7 traka 

+ 

ŠEMA ELEKTRONSKOG AKCELERATORA 

ZA UČVRŠĆENJE POKOSTI 

I U. STE/NEMA NN Sr. GA L LE Ni 

Kod materija-Ja rpodložmo,g IPOli
meriziranju, pCl'red cstaitka elektro
na, nastaju tako IP<>Sebni slobodni 
radi/kali, Ikoji se :konačno započinju 
s monomnim moleikulama ,spaj aii u 
lančanu ·rea!kciju. Ta polimerizacija 
daje 'k9d dovoljnog ozračivanja bmu 
i potpunu čv,rstoću sLoja. 

Pojam intenzi-tet e1€1k.troin..<11tih zra
ka obuhvaća iskorišćavanje zračeno
~kemijS'ke ireaikci,je u ozračenq:n. 

laiku. On ovisi o 'broj u elektrona :ko
ji za vrijeme c,zračivanja dolaze na 
sloj. Sam intenzitet se mjeri slično 
kao kod eleiktrične ,stll\lje u am,peri
ma iH m A, jer pOlkretni elektroni 
odgovaraju fizika•l-no 19otpuno nor
malino:i snagi s truje. S jednom zra
kom ,od 1 m.A je, na ,primjer, u 1 
sek u t:oou to •(ušlo) u orz.račen:i ma
terijal 6 x 10" el€iktrona. 

Dv,a i.zložena najvaižni:ja svojstva 
el€'.kt,rons'ke zralke, energija i i'nten
zitet, objedinjuju se u sna•gu zračenja 
(produkt s truje IZ!'ake i snage ulbr
zanja), s mjernom v.e!ličinom ikW. 
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Radi opisivanja os jetljivosti . od
ređene kemijske reakcije ,prema u
potrebljavanom zračenju ili potreb
nim uvjetima zračenja, kod kojih će 
određeni lak postati ,praškasto suh, 
postoji ,pojam količine 1JI"aika (doo.a 
zraka). Pod tim se podrazumijeva 
energija 'koja će ,buti a;psorbirana 
kod zračenja u jednom ,gramu ma
terijala i koja sto-ji na raspolaganju 
za kemijski proce3. Ta ,količina zra
ka se mJer-i u rad-.ima dll i M-raduna. 

Kod toga 1 rad (RADIATION AP
SORBED DO-SE) ,predstavlja jedini
cu apso11bka,ne doze -ionirzi•rajućeg 

zračenja, ikoje odgow'l'a apso-i:,bciji 
energije od 100 erga ,po 1 ,gramu (1 
er.g jedinica rada i ener.gije u CGS 
sistemu = 2,778.10-14 J<:Wh ili 6.242. 
1011 eV) ozračenog materijala bilo 
kojim i,ad.ioa.ktivnim zračenjem. 

Nakon illvjesnog obračunavanja 
do sada ,izloženih mjernih veličina u 
tekuće jedinice energije, dolazi se 
do podatka da se sa snagom 1 kW 
može ozI1ač1ti 'k!dličina ma,terij ala 
(po!k:osti) od 3600 ikg za 1 sat, s 
dozom 1 M-rada. 

DaJjim preračunavanjem dobiva 
se da, oo.ra·čivanjem količrnom 1 M
- rada, oz.rače111a tvar ,prim a energiju 
od 2.4 1kalorije ipo .gramu. K od ipot
punog ipretvaranja u 1Jo<plunu, to zna
čr da se sloj swsvim malo zagrijava. 
Budlući podloiga kod ,prav~J,no iza
brane ene11gije os taje h-ladrui, gor
nja ternpei,atura se brzo izravnava, 
pa se taj iproces u stvari može slo
bodno nazvati hladnim procesom. 

Poslije svega do sada izloženog, 
nemlnovno Je ,potJrebno i:mijeti ko- . 
je su prednosti postu,pka zračenja u 
odnosu na ikonvencionalne (,klasične) 
metode učvršći'Vanja ipokosti. 

To je prije .sveg,a brzina otvrđiva
nja. ·Vrijeme učv,ršćenja laka traje 
najvećim d'ije4om od 0,1 do 1 selrun
de. Rad.i toiga je moguća !kod 111epre
kinutog ~kontinuiranog) 111anašanja 
po.kositi; a ikojem je ipotrebna sred
n ja dloza učwšćivanj-a - vrlo veli
ka 1brzina Vllpce (50m/min). T a br
zina ujedno smanj-uje mogućnosti ipr
Jjanja (onečišćenja) ,gornje pov.rši
n e ,prašinom. 

Sto se tiče prostora, on <kod ovog 
načina rada Ull!Utar ,potpu,ne .Ji.ruje 
lakiranja zauzima prostor {ipotrel:>an 

za cjelolkuipan ,postupalk zračenja) u 
dužin.i 10-15 m . To je samo iprosječ
ni dlo jedne sušare ,koja se !koris ti 
u i!ste svrhe. 

Nadalje, elektronski akcelerator se 
praktički može trenutačno wko,pčati 
ili iskopčati, dolk je za uobičajenu 
sušaru pobrel:>no mnogo ,sati (ili ,čak 
i cijeli dan) da ,se illgrije ili ohladi. 

Ci,jena utro5ka energije 'kod ovog 
ozračivača - u odnosu na uo,l:>ičaje
ne slsteme - s razloga što je rpri
ključna snaga atkceleratora 50 ikVA, 
relatLV1110 je maJena. Nadalje, energi
ja e1.elktro111a s e može uper iti ,u,pravo 
tačno tamo ,gd,je je potr.ebna Pri
mjena, odnosno u sloj ipokosti. Su
protno 4ome, kllasična 1SUšara, kod 
koje treba ugrbjaU >također i sub
strat, zahtijeva rprema 4ome rnnogo
strulko veću enerigije. 

Učvršćivanje ipokosti pomoću me
tode ozračivanja ne uslovljuje !bilo 
ka,kav ikatalizator, budući polimeri
zacija biva inducirana samim zra
čenjem dlrektno u određeni sloj. -
Isto taL1<o nije ipotrebno nilkakvo 
s·redstvo za otapanje. 

Nasuprot .prednosti, metoda orra
čivanja po'ko,sti ima -i n egati-vnih 
osobina. Postoje određene takoće i 
gubici. 

Cijena investicija •akceleratora je 
veli!ka. (PribliŽl!lo se za Steineman
nov proizvod ;kreće danas između 
800 i, 900.000 Sv. franaka - ne ra
čumrvši carinu I osta'le obaveze -
što irznosi u našem novcu 3,500.000 
do 4,000.000 dinara). 

Nadalje ovaj s.iiStem ,postrojenja 
zahtijeva poseban uređaj za zaštitu 
od zračenja (beton&k.i zi<l deb
ljine 50 cm). Zaštitni u,ređaj je nu
ža.n, jer :kod zaiustavljanja elektrona 
.u ozračenom materijalu n eizbježivo 
nastaje rči:ntgenslko zračenje. Iako je 
ta ,pojava ·vrlo maQena, Ollla je m o
guća •pojavljuje se >katkada uslijed 
vil!estruke refleksije kroo. 'lllazno-iz
lazne otvore (.radi prolaza trake) !ko
more m zračenje. - Zibog toga je 
potrebno prikladl!lim mjernim in
strumentima pratiti jačmu zračenja. 
Međutim, u praktičnoj primjeni a!k
celeratora, pri prekoračenju dozvo
ljene doze zračenja i'1i kod neike gre
ške pootrojejna, 1P05toji uređaj za 
automatsko iskapčanje. 

■-~ 
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Os'im do sada iznešenih svojsta.va, 
valja istači da u unutrašnjosti iko
more za zvačenje nastaje ,pod utje
cajem elektron5ikih zraka iz kisiika 
umjerena količina ozona. - Da l:>i se 
spriječhla po zdravlje opasna kon
cent racija ozona, potrebno je zrak 
iz okoJiša zone zračenja trajno isi
savati. Is tovremeno se tim ,uklanjaju 
eventualne pare iz zračenog J.a!ka ili 
plinoviti pvodtJkti reaikcije poJime
rizacLje. 

I konaično, za s vaku iprimjeruu ili 
kor~šćenje akceler.atora potrel:>no je 
prirediti novi la'k. 

Na 'kraju, uspoređujući pozitivne 
i negativne strane ove nove metode 
pokošćavanja (,a koja i lkolC! in.as već. 
nije ,nepoznata), treba ,priznati da 
će veća produktivnost u radu !kao i 
bolji kvalitet proizvoda koji d()b iva
mo njome prevladavati onaj uobi-ča
jeni ,psihološki ot,por, koji nastaje 
u p roizvodnji pri uvađanju nekog 
novi teta. 

K ada proizvođači stroj ev-a (,pri če
m u Svicari n isu jedini) ove namje
ne u borbi za ,t,rž:šte ubrzaju otlkla
nja,:ije i ublažfvanje iimešenih 111e
gaitiVlllih svojstava - očekivati je 
da ·budućnoot ,pokošćavanja pri ople
m enjivanju ,ploča proizvedenih iz d r
va (osobito iverica) narnijen,jenih bi
lo za građevnu i ndustriju ili :proi
zvodnju polrućstva leži u ovoj me
todi. 
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Riešenie Vaših problema oko izrade 
profila zove se UNIMAT 

Weinigov UNIMAT je već po svojoj osnovnoj opre
mi izvrsna automatska glodalica za profii'lranje: 
On u trenut ku savladava proizvodne zadatke. ne 
dozvoljavajući da oni postanu problemi. 

Ali s tim nije sve rečeno; za sasvim specijalna, 
sasvim Individualna rješenja, UNIMAT se dopun
skim uređajima može proširiti. Postoje specijalne 
vođice, garancija za besprijekorno prenošenje is
krivljenih I ne pod pravim uglom obrubljenih ko-

MICHAEL WEINIG KG 

Tvornica specijalnih strojeva za obradu drva D-6972 
Tauberblschofshelm, Savezna Republ ika Njemačka 
Postfach 1440, Telefon 934-651, Teleks 6-89511 
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mada; postoji skraćeni razmak transportnih valja
k9 za ekstremno kratke djelove; postoj i pneumat
ski pritiskivač za tvrdo drvo i komade s razliiči tim 
debljinama; postoje magazini za ekonomično pu
njenje; postoji obratan transport i nagibna vretena 
za naročito kritične profi le; postoji . . . postoji .. . 
Možete biti sigurni : UNIMAT rješava probleme 
profi liranja. 

Tehnika govori 
za Weinig-a 



IZ PRAKSE 

BeAavno spajanje i obllkovanJe 
po Kanturan - metodi 

P,olyu•rethan PU - Du iro mer; 
sastoj eći ,se iz dvije !komponente u 
telrućem stainjru, vrlo je ,prikla'dno 
s redstvo za spajanje u i,ndustrij,i rpo
kućswa !kao ađhezvni ageills :i kao 
obli'kov.ni ma•terija.J. Budući da se u 
m odemi namješta j wgrađruju iveri
ce i vlaknatice kao osnoVille s irovi
ne, to je spajanje 1 obHikovanje spo
j eva tih m aterij ala t r ažilo ađekvat
no, čv11Sto i estetslki ,iz,gledno· rješe
nje. Takv,o je rješenje dOibiveno u 
K alJl.t u •ran met o d i•, ,odnosno po
stwpku, što omogućava lako i čvrsto 
spajanje, 'kako to ;prikazuju ,presje
ci •na sl. 1, odnosno zaštićivanj e ru
bova u: ,presjeci,ma .na s l. l i 2, te ob
li'k;ovanje 1 spajan1e elemenata .na
mještaja u cjelinu prvkazano u sl. 3 . 

Pootupak je jednostavan i uglav
nom teče ovalko. Odvojeni komadi 

nente Duromer:'s is,tema u specifič
nim težinskim dijelovima, rpažljivo 
ih izrniješa ,i IPOdijeli točno izraču
nane !količine r eaktrvne ,smjese u 
ulazne otvore kalupa pjene. Ulazni 
se otv;ori začepe, ,smjesa se zaipjeni i 
ex,pandi-ra, ispuni šuplj Lnu ~koja od
govara željenom obliku), i otvrdne. 
V~ na čvI1Stoća PU-'Duromer-a, stvo
ren·a 11.1 nj egovoj tekućoj fazi, veže 
dije'love skrupa 1bez pukotina i s čvr
stoćom daleko nadmašuj ući ·sve rpo
stignuto s tradicionalnim m etodama. 
Istovr emeno PU-Duromer oblrkuje 
spoj, što d aje dovršenom arthklu e
legantan, gladak izgled, ~to je obi
lježje dobrog modernog namještaja. 
K ad a se UiPObriijEibe iimsta'lacije s rpre
n osnim uređajem, .finalni element i 
mogu b iti oblikovani u ciklusima od 
4-5 minut.a. 

Slika 1 - Kanturan spojevl 

jednog elementa ,polku6stva - n a 
primi er i ven"ce za 'Četiiri 1Stranice i 
vlaik!l'latica za poleđinu Eilementa -
smjeste se za pj eneće anodelira.nđ e 
u podešljivru mddeHra-juću •kutiju. Za 
masovnu tPl'Oizvodnju rnodelne ilruti
je mogu lbirti aikomodirane sistemu 
bransporta. Jedain KVI vLsdko-tlač
ni ,pjeneći s troj odmjerava 'komrpo-

Testira,njem Tazl~tih spojeva, ,po
kamlo se da tipićni Kanturan-spoj 
s TAG Duromer RMS 103 rprema fir
m i K:uns tsioff - Verfah r
enstechnik dr. ing. E ,r n st 
G mb h - Strasslach ..,,or Mi.inchen, 
izdrl;i veća, statička i dinamička qp
terećenja od drugačijih uglovnih !ij)C'
jeva iverka, tkalko to proizlazi iz 
slijedeće tabele : 

S lika 2 - Zaštita obliikovanje rubova ,po Kanbuiran 
m etodi 

Sli/ka 3 - Spajanje elemenata ~ 
mješ.taj•a u cjelinu ,po Kanturan m e

troi 
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Ta ,bela: 

Kapaciteti statičkih i dinamičkih opterećenja pri različitim rubnim 
spojevima iverica 

(deiblji!Ila i,verice = 16 mm, dužina ruba = 300 mm) - ----
T ijp rubnog spoja 

Uda,mo 
optereće

nje na 
spoj'U 

Trajno Nai,zmjen~čno 
o:ptereće- opterećenje 

nje na 

r 
r 

1·48 

Ceoni (truipi) 19Poj 
(Iii eplj en i čepo-
van) 50 ,kp 

Kcosi s.poj (lij eplj en 
po:i 1kutem od 45°) 100 kip 

Ti!l)i,čni K anturari 
9Poj ( s TAG . 
Di.ur,omer RMS 103) 180 kp 

spoju 

100 •kip 450 k!pcm 

150 lk,p 750 kpcm 

250 kp 1250 kpcm 

Telefon: 3506 

Telex broj: 23-727 

Telegram: •Kordun• 

Nadalje, Kanturan metodom doibi

va se daleko ja·če dijago•nalno ,UJkru

ćenj e i elastičnost ,pri ,proizvod,n,ji 

amlbafažnih jedinica nego ipri tra
dicionalnim metodama. U namješta

ju, p-ri ,pr;mjeni pjene na sva čati~i 

ugl-a, postiže -se kako elasti1čno,st ta,ko 

i j,zvanred,no dijagonalno uikrućenje. 

U proil2lvo:dnji namje\Štaja :iz iveri

ca i vla'knaii-ca, K anturan m etode 

zbog Heksvbil,nosti ,i vari,jabilnosti 

kao i estetskog iizgleda pružaju znat 

ne m ogu6nos>ti u dizajnu modemo•g 

n amještaja. T-o su ,orunari, orun.arići, 

etažer i, p-slhe, stolovi, stdlice, dječji 

namj eš-taj, -namještaj za ilrupaonice, 

kuh inje, laboratori•je i dr. Na,ročita 

zaštita spojeva !Protiv :Primanja vla

ge osobito se mo:že kor i-stiti u Jruhi

~j.ama i ~urpaoni-cam-a. 

S i.gum -c5t spojeva i davanje d ija

gonalne u,kruć-enooti nameće Kantu

ran metodiu i iproizV'o:bji Jruiijaste 

sandučne ambalaže. 

P.ROIZVODIMO : 

GATER PILE 

- dvostruko ozubljene, 
obične, okovane, tvrdo 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- razne, iz krom-vana
dium čelika, tvrdo · 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- sa tvrdim metalom 

PRIBOR 

- napinjačl I sl. 

- razne 

GLODALA 

RUCNE PILE 

- svih vrsta i namjena 
za obradu drya sa 
pločicama iz tvrdoq 

· metala i brzoreznog 
čel ika 



PRIJEDLOZI I MIŠLJENJA 

ŠOLAJA JOVO, diiJ>l. ing. 

M.ogućnostl poboljšanja poslovanja u 
klaslčnlm tvornicama troslojnih ploča 

lverlca u JugoslavlJI 

UVOD 

U periodu od 1961-1964. godine, 
i zgrađeno je u Jugoslaviji ipetnaest 
tvomica t roslojtnih iverastih ,ploča 
u 'k-00peraciji »,Ivo Lola Ribar« -
2 elezni'k i za,padJnonjemaoke firme 
»Siempel:kam-p«, 1po rpostU!Pku dr. 
Schnitzlera. Instalirani ,kapacitet o
vi'h tvornica je iznosio 6.000 tona go
diš nje, Hi 'Prilblifoo 10.000 m• ,pldča. 
Kasnije, godLne 1967, irz;građena je 
još jedna :talkva tvomica s ,povećanim 
kapacitetom u SR Slovmiji 1967. go
dine (radi •se o aktiviranju opreme 
koja je ,proizvedena u istom (Perio
du Ikada s u i2Jgrađene l ostale tvor
nice). 

•P osebna t e§kofa je u rtome što je 
nastupilo moralno ralbaćenj e qpre
m e ru fazi ,pripreme •iverja, natnoše
nju ljepila, natresanju i zavranoj o 
bradi, u.sli jed čega tnije moguće odr
žati savremeni nivo tehnologije i 
proizvesti ploče zahtjevanog rkvali
teta ,od potrošača. Kod većeg broja 
tvornica i2JV,11šene s u rekion.strukcije, 
pa ,su ove te§koće ,smatnjene, ali nisu 
otklonjene. 

1.2 -Obezbeđenost rsirovinom i ,po
moćnim materijalom 

Može .se lkonstatovarti da je 'kod 
svih tvornica normalna snabdjeve
nost .sirovinom •(drvom) i ,pomoćnim 
materijalima (ljepilima). 

lt'vl'Mtr ... 

zulta•te. šta vi•še, •neke tvorn•ice ra
de s negativnim godišnjim lbilamsom. 

To •se wstruje primjerima u dvi
je tvornice. 

Ta'ko se iz ,gra.fLkona br. vidi 
kakvi su tnoškovi ,poslovanja ostva
reni u tvornici A. 

Prikazano je pr,ocentua~rno učešće 
tro§kov,a u odnosu na ukupni ,pri
hod. Napomenimo da su dominantne 
tri gru-pe troškova: filksni troškovi, 
sirovin a i ljepilo, jer čine obliru 700/o. 
Tvornica je ostvarila ,poziJtivrn:i re
zultat •koj i iZJnooi 8"/o ,od ukuipnog 
prihoda, a taoka renta:bilitetar rse na
lazi ,pri obimu rpl'oizvodnje od 9.500 
m•. 

Osmov.ni razlog ·koji je uticao tna 
rentaibilnu ,proia.vodinjru je relativrno 
visok stepen korištenja instalisanog 
kapaciteta, rnonnalnih utrošaik:a nor
mativa i zadovoljavajuće organ~ci
je (održavanje postrojenja, kontro
la :kvaliteta ,proizvodnje, stimulativ-U međ·uvremenu, dvije tvornice su 

olbusba,vile proizvodnju, i to jedna 
u SR Bi'H i j edna u SR Hrvatskoj, 
dc1k o.stale ,r,ade i danas. 

K,atlco je ~adnja spomenutih 
tvornica dJugo traj a•l•a, čark i za na
še prilike, došlo je do moralnog ra
baćenja 01Preme, ·zastarjela je teh
nologij,a , a dio etpreme i ilnstalaci·Fi 
su i fizički dotrajali. 

n,,"~•f/lCA ; ,f 

,1-,~krlv,. t',o✓.to,,,, 

Većina tv-omica je Jzvršila jedtn,u 
i1i ·više retlcorustilU!kcija ,različ'i,tog o
bima u ci'!ju ,povećan-ja !kapaciteta 
i poboljšanja tehnologije, što je u
·blaižilo, ali nije otklonilo, teškoće, 

jer ,se proizvodJnja održava tna rubu 
rentabiliteta. 

U ovom članicu želimo u:kazati :na 
mogućnost 'i ,potrebu poduzimanja 
pretežno organizacionih i rtehnolo§klh 
mjera u ci'lju 'LlMa7!avanja te§koća u 
,poslova.nju ~metnutih . tvoinioa, 
što je aktuelno !'adi .soUdne ,potroš
nje iverasti'h ;p10'Ča ma domaćem ,tr
žištu. 

Materija koja .se ,prezenti'ra tre
zultat je •istraživanja droj,a s mo vr
šili u posljednjfu n€1kol!,ko godina, 
a biće i!UJStrov.ana primjerima na 
dvjje kwl,krebne tvornice. 

1. Današnje stan.ie opreme, instala
cija i osnovnih uslova za proi
zvodnju. 

Da bi se stekla prLbližma s1tlca s:ta
nja Ecpomenutih tvornica, prilkiazaće 
se: 

- stanje opreme d mstalacija, 
- obezibeđenost sirovinom i ,po-

moćnim m aterjjalom, 
- c:bezibeđemor,t energijom (toplot

nom i elektrirčnom) , 
- stanje kadrova. 

1.1- Stanje o>;>reme i -insta-Ia:cija 
U većini tvorn.i'ca troslojnih .irve

l'astih ploča u S.FRJ, qprema s e na
latzl u dotrajalom fi-ti<ikom stanju, 
što se odnooi i n a Lru;rta~acije, naroči
to rP41eumat&ke. 

lb 

' -
T 

li 

Grafikon 1 

1.3 Obezbeđenost energijom 

Ta'kođe je kod većine rtvomica 
nonna!!lla snaibdjeveno.st energijom, 
a :naročito električnom, dok •ima u
s kih ~a u snalbdj evenooti toplot
nom emergijom u zi<rnšikom periodiu, 
što neg,at ivno utiče na 'kapaciitet po
jedilllih tvornica. 

1.4 Stanje tlcadrova 

S ·olbzirom dia -ove tvornice vec 1-

maju solidnu tradiciju, osposolbljen 
je đ,ovoljatn .broj kadrova svih ,protfi
la, taik:o da •bi, uz adekvatno :nagra
đivanje i st:mul-acju, m ogle -bi-ti m 
dovoljene sve potrebe, naravno, uz 
dobru organizaciju. 

2. Nivo poslovnog uspjeha 

Većima tvornica 'iverastilh 11>loča .iz
građenih po rpomenutom poo1ru,pku ne 
po,s.tiže zado1Volj a vejuće rposloVtne re-

no nagrađivanje vezano za ,proizve
den ,kubilk 'lwalitetnih ploča). 

Na g,rafitlconu ·b r. 2 prikazani su 
rezultati IPOOlovanj a i strukitura tro
a¼:ova u 1971. ,godini za tvornicu B , 
koja ima jtl'lsta.Jisa.nu l!)ribližno istu 
opremu kao i tv01'tll'.ica A. 

Slična je struktura t ro'Š!cov,a kao 
i' lkod tvornice A, .gdje takođe domi
n ioraju tri rpometnurte .g:rupe t1'05ikov•a. 

Međutim, odmah se ,pl'imjećuje 
da je tvornica (Poslovala rs negati,vn'im 
reZJultatom (ootvairen .simboličan gu
bitaac). Osnovni uzrok negativnog 
bilanisa je mali .fizički Olbim 1Proi
zvodnj e (ir..'1):)0d 11.000 m•) kao i rpre
ve!i,ko učešće .sir.ovime i ipomoćniib. 
materij-ala. 

Do ova:kv-0g ,bHansa došlo je većim 
dijelom r adi djelovan ja .subjektivnih 
failclora rproizvodtnje, rkojjma .se mo
glo i trebalo ovladati. Mhsli se rpr-

149 



verustveno n a s labo održavanje po
strojenj a, ,slabu !kontrolu kvalitet a, 
k aiko fazne, talko i go,toviih p roitzvo
da, te sla'bog ,stimuli!sanja zaposle
nih radn ika u tvornici. 

3. Plan proizvodnje za 1972. godinu 
TaJoođe će ,se na spomenutim fa

bri!kam a ilustrovati ,plansika ,pred-

P ri ovakvom obimu ,proizvodnje i 
s tr UJkturi ·t roškova, ostvar io bi se o
s-tatatk d ohortka 15'0/o od ,uku1pn og ,pri
hoda, a gran-ična ta čJka rent abi,iite ta 
pri rpvoizv,odmj i od 7 .400 m•. 

Da bi se ovaj model o~tvario, biJo 
b i nužno preduzeti ,prvenstveno niz 
mjera za aJkltivi,ra,nj e organ<iQ;acioinih 
faktora i dj elimi,čno ·invest iranje. 

TVO,€AIIC ,4- • & 

p 

,. 

5'1'ra,: ,<vrq -lroi•,tovq 

CJ,T l'-'A!.t!'ANe /91{ 

, _ 
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·, 
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Gra1ilkon 2 

vlđa,nja za ovu godi!llu putem gra
filk:Dllla. 

Lz grafikona 1br. 3 vidi ,se [Planska 
stru!kJtura troš;kiova za tvornicu A u 
1972. godini. Planirana je slična 
struktura tvošlkova .kao što je ostva
rena 1971. godine. Radi predviđenog 
smanjenja ob ima rproizv,odnje hsip-od 
13.000 m•, p lanir ani 5'U fo,ndovi 40/o 
'od UJkJUJpno,g rprihod·a , što je dva :puta 
m anje od ostvarenja 1971. godine. 

Iz g,ra.fikon a b r. 4 vidi se iplanska 
struktura trookova za tvornicu B u 
1972. godill1.i. 

Radi plan iranja znatno većeg obi
m a proizvodmje -od ostvarenja u 1972. 
godi,ni, predviđen je -po.zitivan refil111-
tat u iznosu 10/o od UJkupnog priho
da . Međutim, i da lje j e predviđeno 
visoko učešće sirovine. 

4. Optimalan model 

<Primjer p omenute dvije tvom<ice 
po.kia:z,uje da je, ,ua; ,istu i nstalisainu 
O!Pl'emu, p ri1bližno tste ostale u.slo
ve, moguće pootići- različite ;poslovne 
!rezultate. 

5. Organlzaclon1 faktori 

Organi2acloru potencijali se mogu 
tretirati ikao faktori racionalizacije. 
Međutim, kako stalno djeluju fak
tori. gubiiaika i fa,ktori ,racionaliza
cije u obl!ilru; uslovno rečeno, meha
nizma ,slla, ,pri ičemu teže da jedni 
drUJge neu-tra'lišu, suština poslovne 

,. 

; 

n,t),t',1/CA • lf 

,t-,"lkfV/'d ,',o,F.tol'O 
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I 
ticajnih faktora, pomoću iraspolož,i
vog organizacijSJkog potencijala, ka
k o !bismo •postigli optimalni rez,uaat 
posfovanja. (Rqpt.) 

To se može n,aipil.sati: 

Ropi : Rst = NO!l)t : Nst (1) 

Ropt - optim alan rezultat ,poslo
vanja u dattm dl>jektiv
rum usJovima, 

Nopt - nivo orga:nitzaoije poslova
nja k oji obe2fbeđuj e Ropt, 

Rst 

Ns t 

- rezultat poslovanja koji o
stvaruje ,priwedna orga
nizacija u ,posmatranom 
vremen,skom in tervah1, 

- nivo organ i;zacije p oslova
nja kome odgovara rezul
tat Rst. 

Razlika R opt - Rst izražava gu
bitak ,koj i trpi iPrivredn,a 011gani-za
cija us1ijed 011ganizacionih slabosti, 
odnosno: 

Rst . Nopt 
G = Rc9t - Rst = 

-Rst 

Nst 
Nopt 

Rst (-- - 1) 
Nst 

Iz izraza (2) se vidi da je: 

G = O, ikada je 

(2) 

N5t = Nopt, a -to praktično z,nači 

da je u vijek: 
Rmax > Rapt > Rst. 

Proizlazi da ,se ocjenjiva,nj e n ivoa 
organizacije :poslovanja svodi na u -

f. 

Na 'bazi višegodišnjeg istraii'VaJnja, 
n a graf itkonu tbr . 5 daje se ;prilka,z 
qptim aln,ih t roil"Jkoiva .i re:z,ultata \PO-· 
s1ovanj a k oji 1Se mogu postići ,u 1972. 
godini u prosječnoj ,tvornici itroslo j
n ih iverastih plo,ča u SFRJ , u Iko joj 
j e wvršena reklOt1JJStmkcija . 

Graw"ko,n 3 

V:idi se d a tb-i, ipovećanjem ol:Yim a 
proi;zvod:nje n a 14.000 m 3 ,goc!,i,šnje, 
fiksni troškovi pa:li is,pod 200/o, a si
rov,ina -i ,pomoćni m ater ijal bi uče
stvova,U 1pr i1bliižn o •s '.!)O jednom ,pe
t inom. 
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problem atiJke poslovnog si1St"ema (1pa 
i rt:vor.nice) 'bila bi održava,nje r av- , 
noteže i-zmeđu -ova dva 1složena .i ila- · 
bilna ,sistema .sila. 

Naš je cilj d a posti-g,nemo išto ve
ći stepen ovladavanja dej.stvom u -

poređ.ivanje stvarnog i ,objektivno 
mogućeg rezultata rposl-ovanja. 

St ihlj s,ko djelovanje ,r a!Zl!liih falkto-
ra >koj.i 'dovode do većih ili manjih 
gul:Yit21ka ,pr enooiJ se na 'l.'ezultat po-' 
slovanja ;preko dvije osnovne veli-



čine: Q i Tp, odnosno obima ,prni
zvodnje i tI'oškova ,poslovanja, što 
je vidljivo iz sv,ih dijagrama. 

Otuda će ,se ukazati na osnovne 
faktore koji utiču na obim 1Proizvod
n j e i .smanj Đnj e troškova posl'ova,nj a 
u tvornicama iverastih rploča . 

S'f-rvi:rvrq l-roi'~ovq 

,,_ 
JI 

S-

, -

5.2 Faktori koj i utiču na trnšlwve 
!J)O>slova,nj a tvornica 

- svojstva sirovine i materijala, 
- real•nost normi-ranja rada, 
- sistem stimulacije za racional-

no trošenje raznih dblika rada, 

" 
'I / (• li 

Graiilkon 4 
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G,r,afik-O!ll 5 

5.1 Faktori ~ oj,i utiču na o,bim 
proizvodnje 

- stanje ra·dne s,po,so1lmosti m aši
na i uređaja, 

- organizacij,a ·radnih · m jesta; 
- Težim Elksploatacije mašina ·i u -

ređaj a, · · · · 
- lkval.iJftkaci,je zalaganje iz,vrši- : 

la-ca, 
- uslovi rada, _ ,~ 
- ne5tručmo i :neoidgovomo TUJko-
- vanje mašinama, alati.Ina i insta-

lacijama, 
· - n eefi<kasno •reagovanj e na na

--- staJ.e. smetnje-.u proizvodnji -1-dr,-

- organizacija za:štLte na radu, za
štite imovine od ;požara i d:r. 

- neecfLkas na orga:ni,z,adja ikrnn
•1lrole kva:Ilteta,' 

- sfa,ba ,oI'gani:zacij a održavamja 
,sredsta'V'a 21a rad, 

c'.__ nee.ti,ka,sno r egu1isa:nje 1Proi-
21Vodn01g ,procesa (,nrpr. natresa

•~je), 
_:_ neadekvatna stimulacija za u

štedu vremena (ma>š_i,nslro !kori- . 
štenj e r-ad!no,g vremena), 

- nerea:bne !IlOTme m aterijala (d!r
veta, l je,pka), 

- nepodesnost .i nepreciZ!llost o
· - I1Uđa za II"ad· -(oštrenje• noževa, 

funkcionisanje ciklona, nadmje
r e i slično), 

- k,olebljivost rulwvod-i:laca (u 
rpravni'k, rpos1ovođa) [Pri d0111JOše
nju odlu'ka, 

- odsustvo isistemats!kog prouča
vanja organizacije li metoda ra
da, 

- nesi•stematsko ,praćenje, anali
ziranje, intei,pretacij.a i ,priJkazi
vanj e ostvarenih rezultata. 

6. I n v e s t i c i j e 

Da bi se o•tlđonila ,pojedina 'USka 
g,11la u rproizv,od!n,ji, •omogu6ila [l)O
bolj1šanje tehnolog.ij e u tvom]cama, 
nužno je u hodu vršiti investiranja: 

priprema raZlilih a lata (nabav
ka savremene brusilice za oš
trenje noževa, ulključujući i u 
ređaje za rpodešavanje), 

- .poboljšanje odsisavanja rpare na 
sušarama i ugradnju varijatora 
na redu,ktore, 

- poboljšanje !kuhinje za nanoše
nje ljerpila, 

- manji zahvati .na rpobolj:šan-ju 
natresanja, 

- ugrad!nja automatslmg pulta n a 
presi. 

P rednje ,investicije 111Lsu obimne, a 
u iprincLpu će se iisrplatitl u ;rdku od 
god.inu dana ,putem di,rektnih ef eka
ta na uštedama u materijalu (d rvu 
i ljepi!JU), te smanjenju škarta i d ru
ge klase .ploča. 

7_ Za k l juč ak 

- U današnjim tvornicama ivera
stih ,ploča, ikoje rade ,po ,po;stru[l)
ku dr. Sch'Ilitzlera, stanje ne 
zadovoljava. 

- Moguće je ipretemio organizaoi
omm mjerama, uz ,neznatne •in
vesticije, ~ovećati obim ,proiz
vodnje u rprosjelru za 16"/o, do
hodak za 200/o i cf-Ollldove za 
250/o. 

- S obzirom na stamje i očeik1vani 
t rend razvoja rproizvod!nje _i IPO
trošn je iploča iverica u Jugo
slaviji, s a dašnje tvoomke tro
slojnih ploča iverica po ,postup
ku dr. Sohmitzlera :nemaju 1Per
~e!ktive. Nisu realne rekon
strukcije većeg dbima. Rješenje 
je u iz,grad.njl novfu tvo rnica 

. gdje ipostoje <USlovi s a stanovi
šta 01bezbj eđenj a sirovine i o
bezbjeđenj a finansiskih s red
stava. 
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IZ INSTITUTA ZA DRVO 

Seminari 
,, Tehnička priprema proizvodnje .. 

i „Racionalizacija rada i tehničkog 
normiranja" 

SEMINAR 
TEHNIČKE PRIPIREME PROIZ-

VODNJE 
9. do 14. X 1972. god. 

Seminar će se održati u hotelu » Varaždin« u Selcima, a praktično 
· upoznavanje sa sistemom organizacije u DIP-u Senj. 

Za svakog učesnika seminara plaća se kotizacija od 1.000 dinara u 
· ·koju cijenu su uključeni i štampani materijali. 

Program seminara obuhvaća kompletnu materiju planiranja i pra
cenja proizvodnje, a što definira rukovođenje proizvtodnjom. 

· - · Ovdje su uglavnom zastupljena slijedeća područja: 

ORGANIZACIJA 

sa sistemima rukov,ođenja, svi,horn 
pr1preme, fuinlkcijama, radnim mje
stima ,te odno•sim a ;pr~preme ~ osta 
lih sh.1.žihi kao što su ;naiba:va; ,p,roda
fa; · tehni,oka lkon•t!'ol a, održavanje 
~ d . 

~ONSTRUKCIJE 

su osn ov ,proizvodnje, te je s toga 
neophodno obraditi istraživanje i 
projektiranje niovih [l)roizvoda, iz-
1<_ada priotot i:pova, ocjenjivanje, raz
@da · k,CJIIlstI"lllkcija, si1stem izrade i 
zaštite na:crta, tirpizacij a i 'Standa1"
dizacij,a, točnost fzra:de .ltd. 

MATERIJALI 

~ najveća stavka ru 'kal'kulaciJi, te 
iJm stoga i m oramo iPOBVetiti odgo
varajuću rpaž,nj u, .k;ao šbo je sistem 
analize ,potrebnih materij-aila, sistem 

nabave i u&kladištenja, izdavanja 
praćenja zaliha, ,praćenje utroška i 
i,sikori~tenj a, te sistem mirnimalnih 
signalnih i ma:IDsiJmalnih za'liha ma
tel'ijala. Preg-led novih materijaJa o
so•bito u fina!inoj proizvo-dnji itd. 

TEHNOLOGIJA 

obuhvaća projektiranje redoslijeda 
operacija a lata, na:prava, izrada _po
t rebne dokumentacije, kahlrulacija 
te ,kontrola tehnolo~kog ,procesa itd. 

OPERATIVNO TERMINIRANJE 

obuhvaća ·sisteme temni,n,iranja i po
magala za operativno <teruninir a:nje. 
Prikazat će se •i s:,~temi pomagala 
za ,pr:·premu iprioLzvodnje kao i mo
gućnosti primjene l:nearnog ,progra
miranja i ,mrežn,c,g plan.i·racr1ja. 
P osjetom DIP-u Senj učesnici semi
nara upo=at će ·se s rprimjenom teo
retskog saznanja u rpra:k:si. 

INSTITUT ZA DRVO - ZAGREB 
· Odjel za tehndlošku organi-zaciju 

i FIRIVREDNA KOMORA SRH -
Sekretari,jat Savjeta za šumars tvco 

preradu dTVeta 

organiziraju 

SElM.INAR RAGIOiNALIZACIJE I 
TEHNIOKOG NORMIRANJA 

2. do 14. X 1972. godill1e 

Teoretski d io seminara racionali
zacije rada ,održat •će se od 2. do 7. 
X u hotelu »Varaždin« u Selcima, a 
pralk>tiMi rad •od 9. do 14. X ru tvor
nici ·kuh'i-njskog 111amješ'taja DIP- a 
Senj. Broj učesruilka je og,rani1čen na 
25 a ,pr-rori,tet imaju :prij a•vclj eni :pre
ma redoslijedu !Prijava. 

Za svakog učes,nika seminara pla
ća se lkCJltizaci1a ,od 1.500 di111 u Ikoju 
cijenu s,u uk'!jučeni i štampa.ni ma
terJjali. 

Program ·seminara obuhvaća !kom
pletnu teoretsku .razradu ,s pra-kti'č
nim radom u po.go;nu. iNaikon zavme
nog sem:inara učesn-ici će !biti ospo
sobljeni za samostalan Tad u 1pogo
nima. 

Sem!,nar ·će se održati u udobnom 
i komfornom hotelu »Varažd:in« u 
Selcima. Hotel !PO'Sjeduje zi.m9ki ,ba
zen za lk1upanje, ,suvremenu kugla:nu, 

. klubske prostorJj e i ostarro rpotrebll1o 
za ugodan lboravaik ;i rekreadj,u u 
slobodno vrijeme. 

Za učesmilke seminara osigu1"an je 
pansion uz vrlo povolj,n,e uvjete_. 

Sve !Potrebne ill'.forunacije o 1Sem i
narima i iprjjave pr:ma lns·tiitu:t -za 
drvo - 41001 Zaigreb - U!. 8. Maja 
82. !POŠt pret. 279. 

INSTITUT ZA DRVO, ZA9REB -· Odjel za tehnološku organiz_aciju 

i 
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PRIVREDNA KOMORA SRH - · Sekretarijat za šumarstvo preradu drva 

organiziraju seminare: 

»RACIONALIZACIJA RADA 
I TEHNIČKOG NORMIRANJA« 

2. -· 14. X 1972. 

M_jesto održavan_ia: 

SELCE 

»TEHNIČKA PRIPREMA 
PROIZVODNJE« 

9. -· 14. X 1972. 

Mjesto održavan_ia: 

SELCE 



NOVE KNJIGE 

HENRI BOYER 

ODRZAVANJE KRUZNIH PILA 

(Ca:hiers du Centre Technique du 
br. 8711972) 

U ovo,godi•šnjem siječanj5,kom re
dovnom hroju .sveza.ka »Tehničkog 
centra za drvo« u Pari=, pomati 
stručnjak za 1brušenje pila njihova 
lalbocr:ato-rija, Heinri Boyer, obradio 
Je sistematski prob.lem odriavanja 
kružnih :PHa, i to na po prilici 107 
stran:i-ca iknj ižno,.g formata A4. 

Nalko111 uv,odnih izlaganja, autor 
odmah ·U drugom poglav-lju 'daj e o
dređe111e definicije glavnih tp()<S]ova 
koj-i se pojavlju ju pri održavanju 
kružnih {PHa. 
Treće :poglavlje knji-ge po,svećuj e 

ravnanju p ile i sistematski n a osno
vu dugo.godišnjeg pra,ktičnoig isku
stva slikovito (uz bo,ga,te Hiustrirane 
prHoge) o•brađuje poslove pr~premnih 
radova n a listu ipiile il)rij e samo,g raiv
n~ja,. a to su -potr ebna čišć0111ja i 
glacanJa. Iza definiranja . osnovn e 
svrhe i uloge raVillanja lkr-twne pile 
te vraenj e opravalka •(:to jest otlkla
nj anja grešaka), daje l ijep 1pr i'lmrz i 
popis alata, materija la 111eophodmih 
pn ravnanju ipL1e. Taik-ođer 1UZ011I10 
izlaže pojavu svi:h mogućih ,grešalka 
pile na. O\'om :području •olbrade a 
zat:m objašnjava samu tehrti~ 
str.a:nu ,ravnainja, osvrćući se n:a na
čine ofJklainjanja ,najvažnijih .g-reša
ka i deformacija, lkao :na prianjer 
zavješ;wanj e l!)ile, pojava nabreklina 
(kvnga). Posebnu ,pažnju posvećuje 
koručnosti i -bi,kcinioooott -Usta pile. 
Napinjanje •(Hi ,bolje i '>:raženo nape
tost) p ile je problematilka Ikoju ilzl:a
gač tumači u četvrtom dijelu bilje
žaka. 
. . PIVO s1iika uzročnu vezu napetosti 
1 prav:nosti lista ipile. Po5'matra 11111.og,u 
n a,pilllja,nja (valja ovdje istaknuti 
s1i"lwvne priloge i g,raifLlmne među 

· Ikojima se i/Stiče dijagram lkrivulj e 
tan.gencijalarih i radbjalnih napr eza
nja, kao i porast tempemture lista 
pile za vrijeme rezanja prema po
dacima i1str aživa.nia H. D. Cummi!nJg 
i G. S. GHl-a 1968). 

Poslije .pr~kaza izbora alata i mje
sta rada pri dotjeriva,nju n ,a,petosti 
pile, autor si1stema.t ski i:zla-že sam 
p roces post~a rada, dotjeri:vanje , 
1<:ontr-ole kod •klasi()nih :primjeraka 
list ova (čeličnog ma1e:r:ijala) n'Ormal
n ih del:>lj1111a. 

Daje ·prianjere nedovoljne 1tiao i 
pr-ekomjern.e n aipetosti "lista kružne 
pile. Uka2JUj e na moguća pomoćna 
s~ed:stva_ 111 obradi ,nap~njanja , samu 
S!&tema•bku -tehnjke (uz sHlkovJ.te pri
loge) otpušta:nja na(Petosti -Hsta, te 
konačno cz;a-VII'ša va ovo po,gla vlj e ;p:r:i
kazrun obrade !POjedi·nih specijalnih 
oblika listova, ,kao ,na ,primjer tan 
k:iih , ikrO)llliJranih, lmnLčnih, 1bikonič
n ih. 

Peto poglavlje obrađ01110 je najlbo
gatije i .od,na,si •se na ·brušenje listo
va pile. 

Nak,on š to je •rastumačio osnovne 
,pojmove 1Prolblema brušenja, aiutor · 
d aje •sLstematsk i redoslijed ,problema 
.koji se p rem a H. Boyeru ,prililkom 
•brušenja sa,;itoje o d ovih ·osnovnih 
poslova: .prv•o· od :pripremnih radova, 
p rij e ,same .službe brušenja u:twđi
vanje i •Qpiis lkaralkterLst i!ka •lista pi
le, koj'i j e dootav ljen na 1bruš0111je, za
tim -čišćenje i dotj er,ivainje pred bru
šenjem. Tek tada se prelazi na !bru
šenje, pri čemu se metodički vrn'i 
izbor traka, i 111ji,h,ova m ontaža s -is·-
1Pra•Jikama ·i dotjerivanja. 

U vidu ovog reda poslova i .po
ve,.anosti, u knjizi se ,obrađuju poja
ve svih moguć:ih svoj,sta,va Ji.sta 11>He, 
njezim.ih debljina, pojam komka zu
bu, ·karaMerističnih kuiteva. /Zatim 
se ,posebna pažinja posvećuje različi
to,sti Olblika ·zuJba za pojedme n amje
ne, kao na ·primjer u svrhu primar
nog reza (,odv,ojeno za uzdužno d po
prečno p iljenje) •i sekundar.ne - za
vršne •poslove •(talkođ.er posebno od
vojeno za pOil)rečni 'i u zdužni -rad .s 
nj im a); tumač,e ise zubi p ile .specija:l-
111ih ol.)li,ka (tro,lrufasti i ostali). 

Slijedeći o djeljalk ovog 11),Qg•lav lja 
detallj.no j e posvećen ,izboru tocHa 
(brusa), I to ,prema db1i,lru d dimen
zijama, vrstama ,pločica i tan:jura 
brusa, ·sa8tavu i finoći 'brusa, n je
~ov-oJ ,prirodi, veličini i elaistLčnosti. 
Nako,n toga se ,tumači monta~a o,š
tr,enje . 'b1;Usa, :prvkazujući sluč~jeve 
za ipoJedm e ·vrste obl ika zuba, pn 
čemu se uvlj,ek d aju ,i iskustvene 
formule ikutcva :brušenja. 

Nisu ·:zialboravljeni u ,prilka'.ol.l ni 
potr~b111'i .instrumenti za ,navedene 
poslove kao 'brusni kamen, d ijamant 
oštrica dijamanta i sHčmo. Olko t ri..'. 
deset stranaca ov.e knji,ge posvećeno 
i ~ opisu stroja za ibnršenj e i 111j ego
v1m elementLma, pri čemu se u Qa.zi 
-u detaljne ~ice opisa, rukovanja i 
kontrole d etalja s prvka-zi:ma pripad
nih runkdja i namjena. 

.Svaika čestica, !bilo tehnike rada 
brušenja, ibi-lo olbrade -liisia !PHe iz;u!J:J,a 
ikuteva uvij ek ,se 'P'l'ilkazuje u ~ 
mo~im ipresjecima s ipretpostavika
m a 1 _a~a-lizaana ZJbi·vanja, 1pri čemu 
se kr~bčki momenti na osnovnim 
crtežima izvlače crvenim 1bojama. 

. Posij ed.nje ,poglavlje, to jeste še
sto, sadrži ,silstematsiku oibradu i pro
blematilku rarzmetanja (razvrake) pi
le . I ovom pri·lbkom, p ravilnbm re
do.slijedcm s veliikim i!;kustv-om da
!le .S:U sve potrebne deif-i111:icije, svrha 
1 c1IJ posla - ,pojedine metode a laiti 
tehnika (,na prJmjer teihnilka čeJkića' 
torzije i ootalo•). Nisu iwstavlje111e ni 
t a/bHce r azmetanja ipHe za sve vrate 
pilana_mkih po.slov a ,fpotrelb.nili ,J)ll'i 
pilJenJu 1:V'l'd'og ili mekog drva kod 
UJZd'užn,o.g, po(Prečnog, primarnog i 
dovršnc,g rerza). 

I u -ovom po,glavlju ipregledno je 
opisan str,oj za 11a-zvraiku pi,!a (s a 
svim element ima, detaljfana, fotogra
fi j ama) t e način njegova kortšć0111ja. 

U prtlogu je dato devet fabela i 
gr:µ:kona u _koj,ima ,su sažeto izlože-

na sva sabra.na u,putstva 1Pri kori
šćenju i r adu lkriuž,nih pHa (,kao, na
prrmjer, slučaj talbele u k ojoj je ,li
jepo priikaza.na :povezanost brnja o 
kretaja i 'brzine rezani a k ružnih 
pma, a iistovremeno •se daju ,poda
ci za obr adu tvrdog i m elkog drva.) 
Konačno, deseta, ,posljednja tabe

la ,sadcr:ži neke osno,v:ne ,poda'tlke, s 
pot rebnim HTZ mjerama i pro[Pisi
m a u r adu s kružmLm pilama. 

Ovaj primjerak poznaitih »listova « 
(Cahie11S« br. 87, •kao što je uv,odmo 
n avedeno u izdanju CTB IParils) :zJbog 
svo:ie ,si,stemartlionos<ti, metod-i<Čino,sti 
i-,slilkovitosti tum~če.nja pr-ikaza pro
blema i IS'Vega -onoga .što je vezano 
uz pojam održava.nja kružnih pila 
dobro ·će doci i po1, lužiti svalkom 
na·šem pilanai,~om struč•nja-ku. 

Zvonko Hren, dipl. inž. 

ZA VRSNA OBRADA LAKIRANOG 
POKUCSTVA . 

(Cahiiers du Centre Tech,nique JJu 
Bois lbr. 88) · · 

Parilški Tehau,čki Cent.ar za drvo · 
pred -godittllU dana (točnije rečeno u . 
lip n ju 1971.) O11ganfzirao je •seminar 
o završnoj obradi Ualkir,anog ll)Okuč
stva. 

Spomenuti staž - semLnar - 111 
&tvari je 1bio logicki nastavaik objav
ljenih podataika u 1br-ošuri CTiB-a 
»Kriterij kategorizacide lalkova za 
pQjkućstvo«. - Podaci -izloženi u n,a
vedenom izdanju dali 5'U mogućnost 
svim stručnjacima u proirzvodnji ove 
vrste· djelatnosti d a s teknu ·general
ni J)Tegled znanja o metodama ·kon
,trole tih vrsta :radova i, n jihovoj 1Pri
mj€1Ili u -pra!ksi. 

Cje]{:lkupne pak maiterijale pro
šlogodnšnjeg seminara Centre Tech
n.ique diu Boiis izdao je sada sabra
no u svojoj mjesečnoj reviji »Ca
hiens br. 88 - travanj 1972. 

iSadmaj O\'-O.g ,broja »Bilježmice« po
d ije]jen je u d eset poglavlja, k:oj,a 
obrađuju odvojeno sHjedeću pro
biema-ti.ku: . 1. 'l.J,slovi rada (u stvari 
nekol'ko •odabranih tuma'Čenja ~ 111-
putstav a o vlal?ii drv,a, raizvojna k re
tanja 111 -podrirčju spajanja furnira). 
2. Nelkolilko zapažan ja dz ll)Odručja 
·::irwš0111ja. 3. P romjene boje i izbje
ljlvanJe dwa. 4. TehnJ!ka obrad e mo
čenj em. 5. Obrada voskom i telmi
lk:om za,puišiv2nj a. 6. Celu!J.ozni -lalko
vi. 7. Ami:nopla:stični lakovi. 8. Po-
1'iiu-reta:nslki -!aik;ovi,, 9. P o1'iester-lalko
vi 10. Gre.§ke završne ·obrade (»fi
nišLranje«). 

Materiju svakog navedenog o
djeljlka obrad'io je n eki . od poonatiih 
francuskih !Stručnj aika i-z podruičj,a 
indUJStrije Iakova (- ·Paul R eboul, 
J ea,n - ·F,ra,noois Jouven,0111, Guy 
Zaitoun, Georges Sioay, R c,g.er L atglJ.e, 
Geo11g,es Mi:chelet, Franc~is Gard'iino, 
Claude Baclet, Michel H aalb i Roger 
Gauchet). 

Autoi:r:i članaka trudil]i su se · u 
svalkom slučaju d a iznesu praktična 
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is'lmstva, koja m ogu utjecati n a po
b oljšanj e trgovačke !kvalitete proi
zvoda. 
_ Upada u oč i da obrađivači mater i
jala n Lsu previše posvećivali pažn je 
u slwima koji vlad aju u pogonima 
(radinom :Prostoru) i u tjecaju t ih u
slova na sam rad lakiran-ja . - P re
ma francuskim stručnjacima iz pra,k
se, temperatura i v lažnost ,prostor a 
m oraju b i•ti stalne u relativno usk im 
granicama, pritiske 'i gibanje zrako 
zanem aruju, a isto tako uklonjeno 
je toksi•čno djelovanje pare. 

Svi izlagači davali s u veći n agla
sak na važnost brušenja, to j est pri
preme drva, ,pri!karujući tu proble
m atiiku u oblliku utjecaja estetsko
-·privrednog faktora na završnu o
bradu namještaja. 

Rela,tivni ,prlikaz laik-ova koj i se u
p otrebljavaju u ,obradi pokućstva iz
ložen je taiko da je podvučena ne
ophodnost česte kontrole m aterijala, 
osoblito njegov·e VliSko2mosti, gustoće 
i slično. - Za lakove j e također dat 
opis svojs tava u ·po,gledu upotrebe 
i čistoće kvalitete. 

Celulozni lakovi koriste se već du
gi n iz godina. Brzina sušenja ist ih 
omogućuje im veliku primjen u u 
illld1Ustriji. Autor ovog dij ela »Cah
vers-a« prikazu je te lakove kod ko
rišćenja u završnoj tehnici obrade 
u smislu zatvorenih, poluzatvorenih 

i otvorenih pora, a ·u pogledu teh
nike sa me primjene, s li,ka ,metodu 
visokog ,s jaja, satinirano,g i, mat i,z
gleda - , i to radom pomoću pišto-

• lja, lall<.ioranja zastorom i ostalim va 
rijantam a te sistemima. 
Međutim, r ezultati prethodno spo

menutih oblika završne tehnike o
brade namještaja celuloznih lakova 
nema ju većih uspjeh a u pogledu lkva
li'tete. - Radi toga više se cijene -a
minoplastični lakovi, kao i poliure
tanski, jer su t i lakovi trajniji u po
gledu habanja i djelovanja kojima 
su izlože.ni u kućanstvu i svako
dnevnom životu. 

P oli-uretanSlki lakovi, kada su či
sti, imaju jednaku tvrdoću i prila
godljivost kao obje prethodne vrste. 
U ostalom njihova mehanička svoj
stva su ·odlična. Prema autor ima, 
glavna slabost poliuretanskih lako
va je neugoooa pojava žutila, oso
bito kod njih ove primjene u obradi 
svjetlih vrsta drva. 
Aminoplastični la-kovi su jeftin iji 

u odnosu na poliuretanske, ali ne
maju takove pr imjene u usporedbi 
s posljednjima. 

Poliester-lakovi su mnogo pri
mjenjivan i u Francuskoj. Oni po
jednostavljuj u postupak tehnike »fi
niširanja« - tzv. zapu·njavanja po
ra. 

Proizvodnja spomenutih lakova je 
vrlo razvijena ob2lirom da nis,u ništa 

lošijih svojstava od ,prebhodnih i 
općenito se može kazati da in,'.-,a
ju općenito dobre •05obine, a'li ,su 
manje obpo11ni na udarce. Njihovo 
polaganje zahtijeva cprez, jer fak
tori okol:llle i 5ubjekta mogu UJtje
cati na lkva,litetu furnira. 

Svi -prikazani laikovi imaju svoje 
mj esito •i ulo,gu na tržl-štu, a d.olaze 
vr lo če~to ,sa stanovišta tehničkih o
stvarenja u mješovi'1loj metodi ob
rade. Međutim, cilj pr:tkazanih fala
gan ja j este da proizvođači ,jq,ab eru 
i :pr imijene •one sisteme ~oji daju 
optvmalne mogućnosti u pogledu 
smamjenja troškova, a da se •postig
ne istovremeno i zadovoljavajuća 
dobra završna tehnika. 

Vrlo je lijepo u :posljednjem po
glavlju brošure obrađena sistemati
ka glavn ih grešalka završne tehni
ke la~iranja ka.o ,i UJputs-tva •k ako 
se ,n€ke ·neugo::lne pojave mogu spri
ječiti , otkloniti i po1pravvti. 

Uzevši lll o,bzir da ovaj broj 88 
»BilljeiJnica«, Tehin:-č,kog Centra za 
d r vo, Pariz, ,o,biluj e ·bo,gatstvom u 
putstava za rad, određenim receptu
r ama i n i.zoro pr:>kaza iislrustven'ih 
č:,nj€•nica stečenima u praktičnom 
rad/U jednog dijela površin,slke olbra
de d rva - svakaiko će do,bro doći 
mn,ogima od ,pr-oirz.vođača ;pclkućstva 
u n ašoj (Zemlji. 

Hren Zvonko, dipl. inž. 



INSTITUT ZA DRVO - (INSTITUT o-u 8018) 
ZAGREB, ULICA 8. MAJA 82 - - TELEFONI: 38-641 I 24-280 

Za potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ 

V R š I: 

ISTRA2IVACKE RADOVE 

s područja , građe i svojstva drva, mehaničke i kemijske 
prerač:le te zaštite drva, kao i organizacije i ekonomike. 

ATESTIRA 
sve proizvode drvne industrije 

IZRAĐUJE PROGRAME IZGRADNJE 
za osnivanje novih oqjekata, za rekonstrukcije i moderni
zaciju i racionalizaciju postojećih pogona 

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING 
u izgradnji novih, reko,nstmkciju i modernizaaiju postoje
ćih pogona, a u kooperaciji s odgovarajućim projektnim 
organizacijama, te projektira i provodi tehnološku orga
nizaciju (studije rada i vremena, tehničku .kontrolu, orga
nizaciju održavanja) 

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU 
s područja svih grana proizvodnje u drvnoj industr-iji, te 
specijalističku dopunsku izobrazbu stručnjaka u drvnoj 
industriji 

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTIČKOM 
DJELATNOSTI 
s područja drvne industrije 

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI 
SERVIS 
domaće i inozemne stručne literature 

Za izvršenje prednjih zadataka Institut raspolaže odgovarajućim stručnim kadrom 
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima: 

Laboratorij za mehaničku preradu drva u Zagrebu 

Laboratorij za površinsku obradu u Zagrebu 

Kemijski laboratorij također u Zagrebu 

Pokusnu stanicu za impregnaciju u -Sl....llrodu.. 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

Otvorena je nova tvornica boja lakova 
Tvornica boja i lakova »Chromos« u sa

stavu Kemijskog kombinata »Chroinos-Kat
ran-Kutrilin« nerazdvojno je vezana za drv
nu industriju. Prateći najnovija dostignuća 
na području sredstava za površinsku obradu 
- naš kolektiv je omogućavao proizy,ođači
ma n amještaja i drugim potrošačima naših 
proizvoda uvođenje suvremene tehnologije uz 
primjenu naših boja i lakova. 

I najteže zadatke rješavali smo i rješava
mo zajedničkim sncgama ~ v ama, dragi po
slovni prijatelji i potrošači. Uporno :mo, ko
ra.k po korak, često u veoma brzom hodu, 
morali rjei'avati s vama vaše probleme, a uz 
t'l svoje vlastite - osvajajući nove proizvo-

de i stvarajući mogućnosti za njihovu proi
zvodnju u što većem obimu. 

Imamo bogatu tradiciju i veliko iskustvo. 
1970. godine naš je kolektiv proslavio 50 go
d ina ustrajnog rada, neprekidnih uspona i 
uspjeha. 1971. godine, na svjetskoj izložbi 
MONDE SELECTION u Bruxelles-u, dobili 
smo nekoliko veoma laskavih priznanja. Zlat
ne i brončane medalje za kvalitet u velikoj 
međunarodnoj konkurenciji proizvođača boja 
i lakova zaista s u priznanje koje se mora spo
menuti. 

Naša dostignuća u proizvodnji, tehnolo
gij i i kvaliteti proizvoda očito pokazu je i 
činjenica da smo prodali • know-how« tali-



KOMBINATA 

KUTRILINB 
LAKOVA 

janskoj firmi CHIMICA BATTISTI za proiz
vodnju boja i lakova. Time dokazujemo svoj 
ugled na zapadnom tržištu kao proizvođač. 
U Sovjetskom Savezu ime naše tvornice do
bro je poznato velikom broju potrošača. 

Sa svečanog otvorenja 

Odjel za proizvodnju bezbojnih nitrolakova 

25. srpnja 1972. godine proslavili smo još 
jednu veliku radnu pobjedu. Otvorena je no
va tvornica boja i lakova kapaciteta 36.000 
t ona godišnje. Projektirana je i izvedena pre
ma najsuvremenijim saznanjima u tehnolo
giji proizvodnje i unutrašnjem transportu u 
svijetu . Ukupno utrošena investiciona sred
stva za izgradnju nove tvornice s infrastruk
turom iznose 31,000.000 N. Din, od toga 
27,000.000.- ND iz vl astitih sredstava, a sa
mo 4;000.000.- · ND iz kredita izvođača. S do
sadašnjim kapacitetom starih pogona cca 
24.000 tona godišn je, naša tvornica postaje 
najveći jugoslavenski poizvođač premaznih 
sredstava, a po obimu i asortimanµ proizvod-

1111 li 
Prateći objekti nove tvornice 

nje stali smo ravnopravno uz bok u svijetu 
najpoznatijih proizvođača boja i lakova. 

Vjerujemo, dragi poslovni prijatelji i pro
izvođači, da dijelite radost s nama jer smo 
jedna cjelina. Zajednički smo često plovili 
kroz more problema i uvijek smo nalazili 
međusobno razumijevanje. Naše teškoće pro
življavate vi, a vaše osjećamo mi. 

Puštanjem u pogon nove tvornice, kapa
citeti za potrebe drvne industrije postaju 
znatno veći i nadamo se d a će u buduće biti 
manje obostranih b riga. 

Sada tvornica zapošljava 500 radnika, od 
toga 72 s visokom stručnom spremom. Upra
vo visoka stručnost kadrova omogućila je naš 
brz). razvoj i napredak, te ugled na domaćem 
i stranom tržištu. S asortimanom od oko 1400 
artikala, ubrajamo se u vodeće proizvođače 
u Evropi. 

Tvornica je počela raditi 1920. godine s 
godišnjom proizvodn'jom od 500 tona, a pu
štanjem u pogon nove tvornice kapacitet se 
povećao za 100 puta, tj . bit će godišnj.e 50.000. 
tona gotovih proizvoda. 

Opskrbljujemo gotovo sve sektore potroš
nje u drvnoj i metalnoj industriji, građevi
narstvu, zanatstvu i širokoj potrošnji. Ostva
rujemo do sada više od 30% cjelokupne jugo~ 
slavenske proizvodnje premaznih sredstava. 

No, mi nismo još izvršili planirane zadat
ke - oni rastu, nameću se! Usavršavanje 
i modernizacija tehnološkog procesa u svim 
fazama, nove investicije, neprestane inova
cije u asortimanu bili sa i ostaju glavni za
daci naših stručnjaka. 

Brzi razvoj privrede u našoj zemlji i po
većanje standarda stanovništva nameću . nam 
nove zadatke za budućnost. Sadašnja potroš
nja boja i lakova u Jugoslaviji iznosi oko 4 
kg po stanovniku godišnje, dok se u r azvi
j enijim zemljama t roši 10-20 kg. Predviđa 
se i kod nas znatno veća potrošnja, a za nas 
su to veće obaveze i još veća odgovornost, 
dragi potrošači. 

M. RASIC 
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Za zaštitu drva 

u šumi i ria skladištima 

upotrebljavajte 

veoma efikasna i jeftina 

sredstva na bazi katrana 

smeđeg ugljena 

OKILEJ 1 
(carbolinej) 
OKILEJ 2 
OKILEJ 3 

Za drvnu industriju 

svijeta 

Pločasta sječkalica 
Bubnjasta sječkalica 
Povratni iverač 

Gebr. · 

Specialmaschinenfabrik 

D 5239 Hirtscheid/Ww. 

~ (02661) 281 

Telex 0869305 

Preparati s oznakom 2 i 3 obogaćeni su fungicidnim 
i insekticidnim dodacima, zato su prikladni za dugo
ročniju zaštitu trupaca svih vrsta drveta, elektrovod
nih stupova·, čamaca i drugih vrsta građevinskog ma
terijala. 

Preparati su u obliku tekućine tamne boje i oštrog 
mirisa . 

Okilej 1 osobito je prikladan za zaštitu plotova i go
spodarskih zgrada. 

Zaštitna sredstva za drvo pod imenom OKILEJ nalaze 
se pod stalnom kontrolom Instituta za drvo Zagreb. 

„OKI" TMPlt Zagreb, Žitnjak bb 



Publicistički 

servis 
Instituta 
za drvo 

Z a g r e b - UI. 8. maja 82 

Telefon 448-611 

Preuzima izradu 

• KATALOGA 

• PROSPEKATA 

• REKLAMNIH EDICIJA 

ZA NAMJEšT AJ 

I OSTALE DRVNE 

PROIZVODE 

©vime · se podrazumijeva ·organizacija ·s·ni: 

manja , grafičko-likovna obrada štampa u 
) 

koloru i crno-bijeloj tehnici. 

za kćlnkretho defininfne poslove dostavlJa• 

mo odgovarajuće ponude. 

;; --.. ------------------------------------------------------------------------------------------------------·= --------·= --------= -----··• -----------•= I 
!! 

Međunarodno 
sastajalište 
stručnjaka 
Napredak zahtijeva optimalna rješenja. Di
namičan razvoj znanosti i tehnike određuje 
put novog profila izlaganja po strukama na 
Leipziškom sajmu: 

na Jesenskom sajmu specijalne 
tehničke izložbe kao i tradicional
na cjelokupna ponuda robe široke 
potrošnje. 

Stručna predavanja domaćih · i stranih izla
gača te međunarodni naučni skupovi obo
gatit će Vaš posjet sajmu. 

INFORMACIJE u vezi Vašeg putovanja u 
Le i pz i g i sajamske iskaznice daje: 

OZEHA: Zagreb, Beograd, Rijeka, 
Spilt, Sarajevo, Skopje. 

M 
LEIPZlšKI SAJAM 

Njemačk_a Demokr~tska Republl~a 

3. - 10. IX 1972. 



Automati za tokarenje, bušenje, glodanje 
i brušenje drva 

za raciona lnu proizvodnju okrugl ih, ovalnih, uglatih nogu za namještaj. letvica, dugmadi za ladice, držaka alata, 

držaka kistova. kalemova. šahovskih fiqura. orečnih di jelova do 600 mm (/) itd . 

Tip VKR za tokarenje do 64 mm duljine 
i (/) dugog štapa. Predvodilica: kugla 
45 mm (/) 

rokarski automat HH s transportnim 
uređajem povezan s Brusnim automa
tom PD. Radna du lj ina do 500 mm, (/) 
do 70 mm 

Automat za glodanje FOB s roti raju
ćim radnim stolom za okrugle, ovalne 
i nepravilne drvne ploče do 400 mm (/) 
i 60 mm debljine 

w a l_t e r H e mp e I D-85 N ii r n b erg, Erlenstrasse 36 - Telefon (0911) 41901 - Telex 06-22 866 

'llllHHHllllHIHIHHHIHHHlllllllHHIIIIIHHlllllllHIHIITIHIHTllHHHlllllllllllllllllllllllllllllm 

čAVLATE LI? 

Tada zatražite još danas od nas ili od našeg 
predstavništva 

H E R M E S, UI. Moše Pijade, Ljubljana 
ponudu za 

Be A 
Zračni zabijač 

Vašem poduzeću uštedit ćete 70% dosada potrebnog 
radnog vrell)ena. 

Komprimirani zrak vrši rad! 

JOH. FRIEDRICH BEHRENS 207 AHRENSBURG (BDR) ~ 
Bogenstrasse 43 



Ako želi te poboljšati vaše ra
dove u čavljanju i pojedno
stavniti ih, koristite naše isku
stvo, koje se nalazi u pojedi
nom HAUBOLD zabijaču. Tada 
ćete i sami steći dobro isku
stvo: sa HAUBOLD-zabijačem 
zrak daje više. 

Po~~o~~-o U~ru/;nj~ ~r9izy~d~ča dpme ingu,str.ije TRG Mažur~l}ic;a 6/1 ~~gr.eb 
,, - ~ ·,. - ? • ... --'-



PROIZVODNJA I PROMET 

PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- industrije celuloze papira 

UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA 

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA 

U S LUG~: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlo:tbama, projektiranje 

instruktaia u proizvodnji i trgovini, špedicija i transport 

ZAGREB - MARULIOEV TRG 18 - .rrGOSLAVT.L\ 
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB - TELEFON: 444-011 - TELEPRINTER: 213-07 

Proizvodne orpnlmclje 

Drvno industrijski kombinat •Cesma• - BJelovar 
Drvno industrijski kombinat - Novi Vinodolski 
Drvno industrijski kombinat - Ravna Gora 
Drvno industrijski kombinat - Virovitica 
Drvna industrija - Vrbovako 

Predatavnlltva: 

Komercijalne poslovne Jedinice: 

Izvoz - uvoz - Zagreb 
Tuzemna trgovina - Zagreb 
Tuzemna trgovina »Solidarnost« - Rijeka 
Sklaclišni i lučki transport - Rijeka 
Samostalna radna jedinica - Beograd 

Europe a n W o od Pro d u c t s - New York, 35-04 30th Street, Long Island City N. Y. 11106 
Om ni c o G. m. b. h . 83 Landshut'Bay Christoph-D orner Str. 3. - HOLART, Import-Export-Transit G.m . 
b. H., 1011 Wlen, Schwedenplatz 3-4. - Om ni c o I ta I i a na, Milano, Via Un:one 2. - Ex po rt -
drvo Repr. London, W. l., 223-227, Regent Street - •Cofymex•, 30, rue Notre Dame des 

Victoires, Parls 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstel vcenseeg 120/111. 

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA 


