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DRVO-FIX EXTRA uspješno možete primjell'i.ti za 1'0 --sastav ~lirjep]jenje): kPl,m 
DVAJU PVAf L.JE„ILA ' BRZINE VEZANJA 

130 konalno 11D 

- stoLica svlih ti,pova, wte]ja, polukaučeva .i kau-
. čeva, · 

- kor,pusnog namdeštaja - regala, ni~a, stolwa 
li. ~l. 

- u sv.im slučajeVlima, rlrod od PVAc ljepila oče­
kujete, da 1brzo veže ·i da •daje vanredno vi-

. soke čvrstoće spojeva. 

Grcafiloon je vezan na Ml)ra-tn:l tek!st Ka!iboillO­
vog oglasa obj,a,v<J,jenog u prošlom broju Drvlil.e 
iiln.d~lje, a pnika,zuje tUSpone llW'Stoće dvaju 
karatkterdstJ:čnri'h ljepila od časa l!l.jep1jenj1a, od­
nosno stezanja, i to: 

1. -ljepila za st.oLice ~DRVOF'IX EXT.RA) ko­
. ·načne čvrstoće 130 lk!P/cm2, i 

2. ]jepHa, koje predstav]da ,danas naj,češće prd­
mjenjivana PVAc ljepi,Ja u drv.noj dndustr,JJd 
SF-RJ, konačne čvrstoće od oko 600q>/cm2 
r(J-U\S propisuje 70'kp/cm'<). 
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pUSlilranda namještaja prdmjenom ]jepifa pod 1 
sman(i.uje za 500/o (5) u odniosu na pnianjenu lje­
pila pod 2 ,tIO'). To, drugim rijetčim,a, zinači -da 
se ka,paai.tet korpus-ipreša, koj e su obimro uslloo 
grlo proi!Zvoo;nje, povećava za 1000/o. · 



BRANKO GUSTIN, dip. inž. 

Primjena . predsušenja u razvoju pilanske 
tehnologije* 

Pilanska prerada drva već duže vrijeme tr aži 
p utove razvoja kojim bi postala modernija, pro­
duktivnija, rentabilnija i ekonomičnija. Postojeća 
klasična tehnologija ispoljava sve više slabosti 
koje se očituju u visokim proizvodnim troškovima, 
malenoj akumulativnosti i velikim učešćem te­
škog fizičkog rada. Sve te mane dolaze daleko 
više do izražaja u onim pilanama koje prerađuju 
pretežno tvrdo drvo - hrast, bukvu, jasen i ostale 
1išćare. Pilane koje prerađuju četinjače su u po­
voljnijem položaju već i zbog sirovine i asorti­
mana, koji je znatno manji i jednostavniji, pa je i 
primjena mehanizacije daleko lakša. Već se dosta 
clavno utvrdilo da ključ razvoja pilanske prerade 
leži u pravilnoj primjeni mehanizacije, koja treba 
povećati proizvodnju, smanjiti učešće živog ljud­
skog rada, pojeftiniti proizvodnju i povećati pro­
duktivnost rada. No isto se tako pokazalo da pri­
mjena mehanizacije nije jednostavna i da se meha­
niziranjem pojedinih operacija ne rješava u cjelo­
vitosti problem unapređenja pilanske proizvodnje. 

Rješenje racionalizacije pilanarstva leži u pri­
mjeni koncepcije pilanske prerade, gdje se osnovna 
ideja sastoji u prelazu jednofazne proizvodnje na 
dvofaznu, odnosno na proizvodnju robe veće vrije­
dnosti. Prema toj ideji prerada trupaca u pilani 
prelazi u dvije faze. U prvoj fazi se trupac raspili 
na piljenice koje se prosušuju, a nakon prosušiva­
nja, u drugoj fazi prerađuju. 

To omogućava postizanje značajnih predosti u 
racionalizaciji pilanske proizvodnje, no mora se 
napomenuti da se time opet u cjelosti ne rješava 
kompletan problem, ukoliko se paralelno ne rje­
šavaju problemi koji prate uvođenje nove tehno­
lcgije. 

Jednostavnim odvajanjem prerade trupaca u 
dvije vremenski odvojene faze, još se ne može 
govoriti o dvofaznoj pilanskoj preradi. Potrebno 
je kod toga dobro organizirati doradnu pilanu, 
opskrbiti je dovoljnom zalihom sirovine, imati 
dobru pripremu rada te razrađen proizvodni plan, 
uz osiguran plasman elemenata. Bez dobro postav­
ljene i razrađene koncepcije dvofazne prerade mogu 
se prouzročiti veći gubici nego kod klasičnog na­
čina proizvodnje. 

Jedna od osnovnih značajki dvofazne prerade 
j e izrada elemenata određene suhoće, dimenzija i 
k valitete. 

Pri tome treba naglasiti da se elementi moraju 
izrađivati namjenski, programirano i za poznatog 
kupca, dakle prema narudžbi. 

* Tema obrađena kao referat za savjetovanje 
uvjet d efekti uvođenja predsušenja u preradi p.ilje­
;I!Og drva« - Zagreb, 28. - 29. ožujka 1973. 

Stihijska proizvodnja elemenata . bez plana i 
programa može proizvođača dovesti u težak položaj 
ukoliko nije osiguran plasman, jer elementi pro­
izvoljnih dimenzija teško nalaze kupca koji bi bio 
spreman preuzeti takvu robu. 

Bez namjere zadržavanja na čisto tehnološkim 
i proizvodnim detaljima i problemima proizvodnje 
elemenata, treba naglasiti činjenicu da za uspješan 
rad doradne pilane proizvođač mora garantirati 
za dimenziju, kvalitetu i rok isporuke . ugovorene 
količine elemenata. Bez te mogućnosti proizvođači 
elemenata se n e mogu smatrati kao ozbiljan par­
tner u jednom kooperantskom odnosu s potroša­
čem elemenata - finalnim tvornicama. 

Proizvodnja elemenata je, dakle, siguran i pro­
vjeren put kojim pilane mogu i moraju izaći iz 
teškog položaja u kojem se nalaze u većoj ili ma­
njoj mjeri. To ukratko zbog toga što se cijene 
oblovine stalno dižu, unatoč pada kvalitete trupaca, 

- rastu troškovi prerade, a cijene piljene građe taj 
porast ne mogu sasvim pratiti, jer se mo.raju ra­
vnati prema prilikama na svjetskom tržištu. Pila­
narstvo mora, dakle, dati neki proizvod- koji će 
tržište moći i htjeti platiti po većoj cijeni, a koji 
će moći kompenzirati već navedeno povećanje ci­
jena sirovine i troškov!l. prerade. Taj proizvod_ j~ 
element za finalnu preradu. 

Unirtoč toga što su to sve manje više poznate 
_stvari, dvofazna prerada, odnosno- proizvodnja 
elemenata, teško se probija, jer treba riješiti niz 
problema financijske i _tehnološke prirode. Jedan 
od -velikih problema je osiguranje dovoljne koli­
čine građe za preradu, odnosno izradu eleme­
nata. Da bi doradna pilana, odnosno pogon koji 
proizvodi elemente, mogao nesmetano raditi, mora 
imati u svakom momentu na raspolaganju_ do­
voljnu količinu građe odgov~rajuće debljin~. i.;:,u­
hoće. To znaći da za osiguranje zalihe sirovine 
treba kroz duže vrijeme angažirati znatna finan­
cijska sredstva, u kojima je privreda, a poseb~o 
drvna industrija, deficitarna. Tak,o_do~azimo _do j~-: 
dnog ozbiljnog problema s kojim se pavi i .cii;vna 
industrija u zapadnim, idusµ-i jski. mnogo .razvije­
nijim zemljama. Taj problem nije samo prisutan 
kod rješavanja pitanja uvođenja proizvodnje ele­
menata već i u svim onim pogonima koji prera­
đuju veći dio vlastite pilanske proizvodnje u finalne, 
proizvode. · 

Kod rješenja tog ključnog pr.oblema pojavljuje 
se zahtjev za skraćenjem vremena sušenja, kako 
bi se ciklus prerade drva ubrzao i smanjile potre­
be na zalihama. 

Poznato je da se na tok i brzinu prirodnog 
sušenja drva ne može bitno utjecati, jer su tu 
odlučnije ipak samo vremenske prilike. Isto tako 
se ne može računati na veću pomoć klasičnih su-
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šara, jer je njihov kapacitet premalen, a cijena 
sušenja previsoka. Rješavajući taj problem ljudi 
su došli do spoznaje da se svježe drvo može i 
mora brzo prosušiti a'ko se umjetno dovede u 
onakve prilike kakve vladaju ljeti, jer tada drvo 
,brzo gubi slobodnu vodu uz najmanju opasnost od 
oštećenja. Takvi se uslovi postižu u tzv. predsu­
šionicama koje trebaju zadovoljiti određene uslove 
da bi njihov rad bio uspješan. Predsušionica mora 
biti pravilno dimenzionirana, investiciono i pogon­
ski jeftina, s mogučnošću primjene transportne 
mehanizacije kod posluživanja. Ukoliko nisu ispu­
njeni ti uslovi, teško možemo govoriti o pred­
rnšenju i njegovom uklapanju u pilansku proizvo­
dnju, a primjena predsušenja je upravo ona sporia 
koja je dosad nedostajala i koja uspješno veže pri­
marni dio pilanske prerade s doradnim dijelom, 
znatno smanjujući proizvodne troškove. 

Predsušenje nam daje za relativno kratko vri­
jeme veliku količinu prosušene građe sposobne za 
daljnju preradu ili otpremu. Time otpada potreba 
uskladištenja velike zalihe građe u svrhu priro­
dnog sušenja. Tehnološki put drva se ubrzava, a 
time se poboljšava koeficijent obrtaja kapitala 
koji je u drvnoj industriji dosta nepovoljan. Pri­
mjenom predsušenja otvaraju nam se široke mo­
gućnosti u odabiranju najpovoljnijeg načina pre­
rade drva, počevši od izrade elemenata u svježem 
stanju do prerade potpuno suhih samica, već pre­
ma mogućnostima, orijentaciji i proizvodnom pro­
gramu pojedinog pogona. Važno je napomenuti 
da tu nema isključivosti, jer se u predsušari je­
dnako dobro mogu prosušivati i svježi elementi i 
popruge i obrubljena građa i građa za daljnju 
preradu. Isto tako je važno napomenuti da će 

upotrebom predsušenja dvofazna prerada, odno­
sno izrada elemenata, naći i kod nas svoju punu 
primjenu i afirmaciju. Tada će se ukloaiti i naj­
ozbiljniji problem koji je kočio i onemoćavao 
kompletan prelaz na dvofaznu preradu, odnosno 
izradu elemenata. Mnogi pilanski pogoni bi već 
odavno prešli na proizvodnju elemenata, ali bez 
predsušenja im je to bilo gotovo nemoguće, jer je 
put od ulaska trupaca do realizacije elemenata bio 
predugačak, i zahtijevao je angažiranje velikih 
sredstava. Proizvodnja obrubljene građe, iako sku­
plja i po prosječnoj cijeni daleko niža od pro­
izvodnje elemenata, zadržala se u velikom broju 
naših pilana zahvaljujući tome što je lako nala­
zila plasman i brzo donašala realizaciju. Tome je 
također pridonijela i poznata situacija s nelikvid­
nošću koja vlada u našoj privredi. 

Poznato je, međutim, da obrubljena građa nije 
finalni proizvod i da je krajnji korisnik u takvom 
obliku ne može direktno upotrebljavati, već opet 
mora • iz nje krojiti elemente određenih dimenzija. 
Ako to krojenje možemo obaviti mi u našim do­
radrrim pogonima, onda je jasno da će gotov ele­
ment imati daleko veću vrijednost, pa će i. efekti 
rada pilane biti daleko veći, što je upravo ono za 
čim se teži. 

Primjenom predsušenja otpada glavni razlog 
zbog kojeg se proizvodnja elemenata i veća fina­
lizacija pilans'kih proizvoda_ teško probijala. 
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Pogoni koji troše veći dio pilanske proizvodnje 
za vlastite potrebe također mogu predsušenjem 
postići znatno smanjenje troškova. Veliki proizvo­
đači parketa (klasičnog i lamela) imaju velike te­
škoće u osiguranju dovoljne količine prosušene si­
rovine za redovnu proizvodnju. Kriza nastupa u 
zimskim mjesecima, kada je prirodno sušenje sve­
den o na minimumu, pa građa ulazi u sušionice sa 
sve većim postotkom vlage, što rezultira duga­
čkim vremenom sušenja, odnosno padom učinka 
sušionice. U sličnom su položaju i drugi pogoni 
koji prerađuju veće količine vlastite građe. Pri­
mje:iom predsušenja potpuno se rješava taj pro­
blem. Građa ili popruge slože se u vitao pogodnih 
dimemiija za transport viličarom kojim se prevezu 
u predsušaru. 

U predsušari se iz drva odstranjuje slobodna 
voda, tako da prosječna vlažnost drva padne ispod 
točke zasićenosti žice. Nakon postizanja povoljnog 
postotka vlage, vitlovi se viličarom prevoze u su­
šaru, gdje se pogodnim režimom za kratko vrijeme, 
uz neznatne opasnosti od oštećenja, drvo dovede 
do željenog postotka vlage. 

Već je u prijašnjem izlaganju rečeno da pri­
mjena predsušenja nije isključiva, već se može 
uspješno koristiti kod svake vrste proizvodnje. 
Jedan primjer iz Danske govori o uspješnom pred­
sušenju sirovih bukovih elemenata dimenzija 
76x76xl00 mm. U ovom slučaju se namjenski pro­
izvodni elementi spomenutih dimenzija zaštićuju 
parafinom po čelima, slažu ·u vitlove, koje viličar 
odnosi u predsušaru. Predsušara je ovdje adapti­
rana šupa za građu, opremljena s nekoliko običnih 
ventilatora i grijaćih tijela. Namjera koja se tu 
željela postići je jednostavna i jasna i svodi se na 
najjeftinije i najbrže sušenje drva do takve vla­
žnosti kojom se drvo može transportirati i uskla­
dištavati bez opasnosti od propadanja. Iznenađuje 
i;iodatak da je napad deformiranih komada uslijed · 
sušenja veoma malen i iznosi jedva 10/o, dok neki 
naši pogoni bilježe napad škarta kod izrade 

sirovih elemenata i do 300/o, ali uz prirodno pro­
sušivanje. 

Objašnjenje ove pojave leži u činjenici da je 
drvo u predsušari kroz duže yrijeme izloženo je­
dnom konstantnom blagom režimu sušenja, za 
razliku od prirodnog sušenja, gdje se u toku dana 
i noći neprestano mijenjaju uslovi su.šenja, tem­
peratura, relativna vlaga zraka i brzina vjetra. 
Siguno je da u navedenom slučaju ulogu igra i 
sam kvalitet bukovog_ drva,ali je primjer sarri po 
sebi interesantan. Isto tako je sigurno da taj pri~ 
mjer ne može poslušiti kao univerzalni rec.ept 
prema kojem bi pilanari organizirali svoju preradu, 
ali zaslužuje najveću pažnju. Na nama ostaje da u 
praktičnim ispitivanjima istražimo širu mogućnost 
primjene takvog načina rada u našim uslovima, 
naročito tamo gdje je finalni pogon direktno ve­
zan na pilanu. 

Ovdje treba spomenuti da su neki naši pogoni 
već učinili prve korake u tom pravcu i da su po­
stigli veoma pozitivne i ohrabrujuće rezultate. 
Pouzdano se zna da se popruge 'bilo koje' vrste 
mogu bez ik'akve bojazni podvrći sušenju u pred-



sušari, te da će n apad škarta zbog sušenja biti 
neznatan. 

Potrebno je posebno istražiti ponašanje dužih 
elemenata, naročito bukve, u postupku predsu­
šenja, s parafiniranjem čela i bez toga, kako bi se 
.s potpunom sigurnošću moglo pristupiti razradi 
nove tehnologije. Prednosti koje bi se time posti­
gle ne treba posebno ni naglašavati, jer su opće­
poznati uvjeti prerade svježeg i prosušenog d rva. 
S druge s trane, skladišta piljene građe svode se na 
minimum, pa otpada potreba ulaganja velikih sred­
stava u izgradnju pista ili nabavku portalnog kFana. 
Konačno otpada potreba za angažiranjem velikih 
sredstava u zal ihama, što zn atno pr idonosi u spje­
š nijem poslovanju pilanskih pogona. 

Tehnologija se može postaviti i tako da u pred­
sušaru ulazi građa za doradu u obliku samica koj e 
se kasnije prerađuju u elemente. Takav način 
prerade će odabrati oni pogoni kod kojih nij e 
nužan neprekidni proizvodni tok elemenata, koji 
moraju stvarati određenu zalihu elemenata za osi­
guranje normalnog rada finale, te oni koji će 

proizvoditi elemente za tržište. 

U tom slučaju se prerađuju prosušene samice, 
pa otpada potreba uvitlavanja elemenata prije 
otpreme, odnosno daljnje manipulacije, što je ne­
produktivan i skup posao, a zah t ijeva mnogo ra­
dne snage. U slučaju da će se elementi odmah da-
1jP prerađivati, moguće je izvršiti vitlanje za su­
šaru, ali se daljnja manipulacija s elementima 
mora vršiti na p aleti i s viličarom sve do nepo­
srednog početka daljnje prerade. 

Takav način rada, za razliku od izrade sirovih 
•elemenata, n e zahtijeva bezuslovno vitlanje e le­
menata odmah nakon izrade, što ima prednosti i 
nedostataka, ovisno o uslovima u kojima se pogon 
nalazi, ali zahtijeva pokriven i zaštićen skladišni 
prostor. Ukoliko se prosušeni elementi odmah na­
kon izrade vitlaju i suše, tada prostor za uskladi­
š t enj e treba biti klimatiziran, da u skladišteni ele­
menti ne bi primali v lagu iz zraka i mijenjali 
s tupanj suhoće. O svim tim faktorima treba vo­
diti računa prije postavljanja definitivne tehno-
1og.i.je . • 

Elementi se u načelu mogu sušiti do konačne 
·suhoće i u t akvom stanju slati krajnjem kori-

sniku ili čekati preradu u v lastitom pogonu, ali je 
on da bezuvjetno potrebna primjena zaštite od pla­
stičnih folija, koja bi š titila suho drvo u toku trans­
porta i_ skladiš tenja od utjecaja zračne vlage. Ovo 
je naročito važno kod bukove građe koja pokazuje 
veliku higf·oskopnost. Iako su neki pogoni u mo­
gućnosti da primijene i takav način rada, neiz­
vjesno je kretanje troškova kod ambalažiranja 
e lemenata u plastične folije, jer bi cijena sušenog 
i pakovanog elementa b ila znatno više od uobi­
čajene. S druge pak strane, takav bi način rada u 
finalnim pogonima riješio mnoge probleme i oslo­
bodio ih mnogih troškova, pa bi tvornice na­
mještaj a brzo n ašle računice i mogućnosti da 
plate takve elemente. 

Suhi elemenat je na našem tržištu nepoznata i 
nepriznata kategorija, ali se može reći d a kod sa­
dašnjeg st anja razvoja pilanarstva kod nas to treba 
biti krajnji cilj . Ako bi se išlo i korak dalje, onda 
bi to trebalo biti ne samo suhi elemenat već i 
blanjan i brušen, a možda i lakiran, kao što je to 
već praksa u nekim tvornicama u Kanadi i Sjedi­
njenim državama. 

Međutim kod nas se pilanarstvo dosta sporo ra­
zvija i nisu rijetki pogoni koji ni pod koju cijenu 
nebi cdstupili od klasičnog asortimana obrubljene 
građe, iako je evidentno da se postižu sve sla­
biji rezultati. Razloga za to ima nekoliko, počevši 
cd kadro_vskih i subjektivnih do čisto objektivnih. 

Jedan od odlučujućih je i taj što već duže 
vrijeme vlada konjunktura obrubljene građe, koja 
se veoma lako prodaje i relativno brzo naplaćuje. 
Glavni profi t ubire inozemni kupac građe, koji 
izvrši ili presortiranje građe ili je jednostavno 
preradi u elemente, jer je poznato da se obrublje­
na građa ne ~risti u takvom obliku, već se ·mora 
nekako preraditi, što je uostalom već i rečeno. Na 
taj način naše pilane postaju dobar snabdjevač 

sirovinom vanjskih finalaca i prerađivača drva, 
što je neodrživo. 

P r imj~nom predsušenja pilanarstvu .se otva,­
raju šire . i veće mogućnosti za odabiranje one te­
hnologije f ·onog načina rada koji mu najviše od­
govara i kojim postiže najbolje efekte. Na pogonima 
j e da te mogućno~ti iskoriste i da na taj način učine 
svoju proizvodnju modernijom, efikasnijom i kon­
kurentnijom. 

BR.A!NlKO GUŠTIN, dipl. ing. 

»APPLICABILITY OF TRE PREDRYING ON THE DEVELOPMENT OF 
TECHNOLOGY« 

SAWMILL 

Summa ry 

Ln nfodern sawmil1im,g technology there a<re introduced · ·two phases .namely: the first oµ e as ' 
saw through secbion and the second as :finisch cut tin,g secti.on, where the fmished products for the 
maiiket or semi-f.i.n.isched ,products for next department e.g. for parq,uetry or o1lher works, are prepared. 

Such one continu ous process involves a prel:immacy predrying .of rtii.mber, for there is no time 
to 1oose liJn waiti:ng for t he claooical natura] c!Jrydng. 
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DALIBOR SALOPEK, dipl. ing. 

Tehnićka i tehnološko-ekonomska razmatrania 
primiene predsušenia u IPD „Majur"* 

1. UVOD 

Industrija za preradu drva Majur orijentirana je 
isključivo na preradu tvrdih listača. Tvornica je 
locirana uz područje hrastovih šuma Posavskog ba­
zena, te je i učešće ove najvrednije vrste našeg 
drva najzastupljenije u godišnjem prorezu pilane. 
Osim hrasta, u manjim količinama pili se jasen, 
brijest, te ostale vrste listača. 

Međutim, te količine neznatno utječu na opći 
profil proizvodnje, koja bazira na hrastovoj građi. 

Tabela 1. prikazuje količinu proreza pilane za 
prošlu godinu (72.), iz koje se točno vidi učešće pro­
piljene oblovine po vrsti. 

Tabela 1. 

Vrst a 
hrast 
jasen 
brijest 
ostale listače 
Ukupno 

Ko 1 i čin a m3 

_ .U.946 
4.061 
1.333 
1.416 

18.756 m3 

Orijentacija proizvodnog programa tvornice je 
da što veću količinu građe finalizira u svom krugu. 
te da na tržište plasira što veći broj svojih finalnih 
proizvoda, kako bi se povećala akumulacija u pro­
izvodima višeg stupnja obrade. Tvornica u pogonu 
stolarije proizvodi masivna hrastova vrata, a u 
parketariji klasičan parket. Višak hrastovih ele­
menata, koji je izvan dimenzija upotrebljivih za 
vrata, prodaje se na tuzemnom, a više na inozem­
nom tržištu. 

Dosadšnju tehnološku šemu pogona s tokom ma­
terijala daje slika 1. -

Vrlo skupi hrastovi elementi, kojima se cijena 
penje i do 7.000,00 din/ m3 (za elemente dulje od 2 m 
i presjeka 5 X 10 cm), ne trpe dugotrajno zadrža­
vanje u postupku. prirodnog sušenja. Početna ulaz­
na vlaga elemenata i konačna na prirodnom suše­
nju iznosi u prosjeku 

Up = 70-800/o 
Uk = 25 - 350/o 

i traje približno 6 - 8 mjeseci . 
Krivulju prirodnog sušenja popruga na lokaciji 

Majur, s periodom ulaza građe od 3 mjeseca slika 2. 
slika 2. 

Iz grafa 1. vidlfivo je da je samo građa koja 
je stizala na prirodno stovarište negdje polovicom 
šestog mjeseca i u prvoj polovici osmog mjeseca 
dosegla u istitoj godini donju granicu od cca 
25-350/o. 

Prosječno vrijeme zadržavanja hrastove građe 
(popruge i elementi) na stovarištu ·je 6,5 mjeseci, 
ili godišnji koeficijent obrtaja na stovarištu iznosi 

12 
TJ obrtaja = - = 1,85 

6,5 

U nekim poduzećima koja svoju pilansku pro­
izvodnju mahom plasiraju na strano tržište, koefi­
cient dbrtaja je mnogo veći, jer, radi trenutne ko­
njukture, piljenice već s pilane, odmah nakon pro­
reza, odlaze u prodaju na domaće tržište ili eksport. 
Tu s·e građa prodaje u potpuno sirovom stanju, te 
je o koeficijentu obrtaja gotovo i suvišno govoriti. 

parketarnica 

stovarište 
oblovine 

primarna 
pilana 

doradna elementi prirodno 
pilana . popruge sušenje 

sušionica 
skladište 
prodaja. 

samice -kladarke 

pogon fina/" 
građ. stolari 

samice, ktadarke + elementi.•·· odaja 

S>lika 1. - Shema dosada'Šnj eg tehnološkog tolka 

Osnovni, a i dosad neizbježni nedostatak ovog 
proizvodnog ciklusa, je predugo zadržavanje ele­
menata i popruga na prirodnom sušenju, odnosr).O· 
čekanja građe dok početna vlaga od 800/o-90% 
padne na negdje 25 - 350/o konačne. 

Međutim, poduzeća koja svoju pilansku proiz1 vodnju prerađuju u finalnim pogonima imaju mno-;­
go poteškoća sa zalihama na prirodnom sušenju\ 
odnosno ne mogu povećati koefidjent obrtaja i na. 
taj način smanjiti zalihe. ' 

* Tema 011:>rađena kao referat za Sa,vjetovan,je »Uvjeti -i efek.1li. uvođenja -predsušenja u preradi pilje­
nog drva«, Zagreb, 28-29. ožu,jka 1973. 
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2. CIJENA KOŠTANJA 1 m'1 GRADE NA PRI­
RODNOM SUŠENJU 

Da bi se kontinuitet proizvodnje održavao, bilo 
je potrebno osigurati dovoljnu količinu građe na 
prirodnom sušenju. 

Cijenu koštanja prirodnog sušenja na skladištu 
građe karakteriziraju određeni troškovi : 

- troškovi na skladištu, 

angažiranje obrtnih sredstava poduzeća na 
skladištu građe, 

plaćanje kamata na dio angažiranih obrtnih 
sredstava, 

deklasacija građe na prirodnom sušenju. 

2.1 Troškovi na skladištu 

Uređenje skladišta piljene građe, na kojem 
se odvija prirodno sušenje, iziskuje znatna inve­
sticiona ulaganja, što je zavisno o tipu terena, 
nosivosti tla, te organizaciji punjenja i pražnjenja 
skladišta. 

Trenutna cijena 1 m2 skladišta s asfaltiranim 
prometnicama za organizaciju punjenja i pražnje­
nja pomoću bočnog viličara iznosi cca 190,00 din/m2 • 

Cijenu stovarišta uz organizaciju bočnim vili-
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Amortizacija skladišta je na dugi rok a početne 
su investicije vrlo velike. 

Organizacija punjenja i pražnjenja skladišta u 
Majuru se provodi ručno, uz upotrebu vagonica kao 
transportnog sredstva. Troškovi na skladištu 1 m3 

građe različiti su obzirom na sortiment. 

Na majurskom skladištu slaganje građe u vit­
love, kao i kasnije rušenje _vitlova sa slaganjem 
za sušenje, ili za otpremu, rad- na transporutu, 
zaštita građe, dio troškova uprave, te amortizacija 
skladišta čine trošak koji opterečuje 1 m3 građe. 
Prema podacima dobivenim u poduzeću, troškovi 
skladištenja 1 m3 hrastovih elemenata i popruga 
u prosjeku iznosi: 

hrastovi elementi 
hrastove popruge 

135,00 din/m3 
198,00 dinfms 

2.2 A n g a ž i r a n j e o b r t n i h s r e d s t a v a 
poduzeća na skladištu građe 

Zavisno od profila proizvodnje poduzeća, vrsti 
drva i vrsti sortimenata, te klimata na kojem se 
nalazi lokacija poduzeća, kao i o početnom i kona­
čnom % vlage građe, na prirodnom sušenju se 
-mogu nalaziti angažirana obrtna sredstva i nerea­
lizirana prodajna vrijednost građe kroz 5-6 i više 
mjeseci. Angažirana sredstva na· skladištu mogu 
iznositi od 1-2 milijarde starih dinara, pa i više, 
što zavisi o količini prerađene oblovine, odnosno 
o proizvodnoj orijentaciji poduzeća. 

20fX) 
/5()(} 

/0()0 

m --- - ------- I 

• . . . . . . 
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,Sl!ika 3. - Cijena ·sklad.išta građe - organizacija 
bočnim vil.llčarom 

U protekloj godini (72.) na prirodnom sušenju u 
Majuru nalazilo se konstantno 5.260 ms kroz 6,5 
mjeseci, odnosno toliko je iznašao vremenski ci­
klus obrtaja. 

U tabeli 2 data je ukupna godišnja vrijednost 
proizvodnje. Međutim, suma angažiranih sredsta­
va, odnosno realizirana vrijednost građe, je manja. 

Njezino vezanje traje 6,5 mjeseci, odnosno ko­
eficijent umanjenja je: 

6,5 mj. 
TJ = ---- = b,54 

12 mj. 

Nije pe.treban -komentar ovoj sumi. Ona naj­
rječitije govori gdje leži osnovni problem u drvnoj 
industriji općenito. . 

Smanjiti ovu sumu na manji iznos povećanjem 
koeficijenta obrtaja na sklad.ištu omogućilo bi 
mnogim poduzećima izlaz iz privrednih teškoća, 

u koj·a ih dovodi pomanjkanje obrtnih sredstava 
za pokriće zaliha na skladištu. · 
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Tabela 2. - Vrsta drva sortimenata na prirod-n am su.~enju, t e vrijednost pilanske proizvodnje 
u 72. godini. 

Vrsta 
drva 

Sortimen t m3 

k ladaiika 121,0 
samica 10'35,0 

hrast popruga 3318,0 
elem ent i 1396,0 

ja sen samica 1386,00 
elementi 836 

brijest sa:mica 784,0 

OTL samica 860,0 

:I: 9.736 

P,m s j. 
d.in/m3 

2. 500,00 
2. 100,00 
1.900,00 
4.900,00 

1.450,00 
2.200,00 

1.300,00 

750,00 

UikiUJpno diin. 
sodiment 

323.000,00 
2175.000,00 
6300.000,00 
6840.000,00 

2050.000,00 
1840.000,00 

1020.000,00 

645.000,00 

Ukiupn,o din. 
vrsta 

15,638.000,00 

3,890.000,00 

1,030.000,00 

645.000,00 

:I: 21,183.000,00 

Tabela 3. - Suma nerealizirane v rijednosti građe po vrstama i sortimen tu na prirodnom sušenju 

Vrsta ISorbiment Ukupno d,i.n. 
drva sortim. 

bul 323.000,00 
samica 2,175.000,00 

hrast :P<>pruga 6,300.000,00 
elementi i. ~ .840.000,00 

sam.ica 2,050.000,00 
jasen elementi 1,840.000,00 

brijest sanlica 1,020.000,00 

OTL sam:Lca 645.000,00 

2.2.1. Plaćanje kamata na dio angažiranih obr­
tnih sredstava kroz više mjeseci na skla­
dištu gotove građe 

Danas je skupa držati velike količine građe na 
prirodnom sušenju. Kamati koji su porasli od 80/o 
n a 12% trebali bi teoretski stimulirati proiz­
vođače da na svojim skladištima drže što manje 
zalihe, kako bi plaćali i što m·anje kamate. U našoj 
dosadašnjoj praksi drvne-industrijska poduzeća 
nisu imala tehnološko rješenje skraćenja prirodnog 
sušenja. Morao je proteći određeni vremenski pe­
riod dok je građa bila sposobna za daljnju pre­
radu, tj . kada je vlaga »pala« od v isokog početnog 
do tehnološki prihvatljivog sadržaja (područje za­
štićenosti žice drva). 

Sušioničari koji su prisiljeni sušiti drvo višeg 
·postotka vlage ·znadu koliko· je problematičan 
'ishod· sušenja, obzirom na nastala oštećenja (dekla­
sacija) i duljinu sušenja, odnosno troškove sušenja. 

U 'takvim slučajevima nikada nije dovoljno suši­
oničkih kapaciteta. . 

a) Kamati na vrijednost angažiranih obrtnih 
sredstava 1 m3 uskladištene hrastove građe 
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KoeJ\icij. Vrij. na skl. din. UkJUpno 
7,5 mj. 

0,54 174.600,00 
0,54 1,173.000,00 
0,54 3,400.000,00 
0,54 l ,1'10.000,00 8,437.600,00 

0;54 3,690,000,00 
0,54 995.000,00 2,105.000,00 

0,54 550.000,00 550.000,00 

0,54 346.000,00 346.000,00 

:I: 11,438.600,00 

Kamati na vrijednost angažiranih obrtnih sred­
stava elemenata i popruga su jednakog iznosa: 

1.200,00 din/m3 X 198 dana X 12 

36.000 
79,40 diJn/m3 

2.3. D e k 1 a s a c i j a g r ađ e n a p r i r o d n o m 
su šen ju 

Hrastovina kao vrsta drva sklona je ošteće­
njima (pukotine, napukline itd.), a naročito hra­
stovi element i, odnosno četvrtače, kojima se pre­
poručuje zaštićivati čela zaštitnim premazima, 
kako bi se spriječila evaporacija, odnosno brzi 
gubitak vode na najosjetljivijem mjestu eleme­
nata, čelima. 

Kod sušenja na otvorenom, nismo u stanju nad­
_zirati brzinu v jetra, relativnu vlagu zraka, odno­
sno temperaturu, jer ovi parametri sušenja ovise 
o · vremenskim prilikama, te je koji puta teško 
izbjeći na nezaštičenom drvu pojavu plijesni, od­
nosno deakoloracjju teksture. Osobito je ova pojava 
značajna · za prizemn e dijelove . složaj~. 



Ovakav način sušenja je dugotrajan i po svo­
jim karakteristikama odgovara vrlo blagom režimu 
s ušenja. 

Blagi uvjeti sušenja su jedino i prihvatljivi za 
uklanjanje vode od početnog sadržaja do podru­
čja točke zasićenosti, jer se njime izbjegavaju 
š letna dj elovanje strmog gradinjeta vlage, tj. 
nj egove posljedice unutrašnjeg naprezanja, koja 
i zazivaju pukotine, raspukline, površinske puko­
tine itd. 

Zaključuj emo da je teš ko izbjeći pojavu gre­
šaka kod prirodniog sušenja, koje znatno utjeću 
na smanjenje početne vrijednosti građe. 

Napad škarta se kreće i do 25°/o, zavisno od 
sortimenata i vrste (bukove četvrtače primjerice 
gube cca 250/o, a pooegdje i 3511/o od svoje početne 
vrijednosti). 

Na lokaciji Majur oštećenja na hrastovim ele­
mentima prirodno sušenim kretala su se do 100/o, 
a na poprugama oko 51,/0 Ovaj postotak se ne može 
uzeti kao neka konstanta. On varira od godine 
do godine. Na njegov iznos bitno utječu vremen­
ske prilike protekle godine, kao i vrijeme zadrža­
vanja građe u određenim uvjetima, koji mogu biti 
bolji ili lošiji obzirom na prosušivanje i stvaranje 
oštećenja građe. 

Uslijed navedenih oštećenja, smanjila se po-
četna vrijednost građe. 

- Hrastovi elementi: 
za 1 m3 gubitak iznosi 
C0 = 4.900,00 din/m3 X 0,10 

- Hrastove popruge: 
za 1 m 3 gubitak iznosi 

490,00 din/m3 

Cn = 1.900,00 dinvm3 X 0,05 = 95,00 din/ m3 
2.4. Formiranje cijene koštanja 1 m3 elemenata 

i popruga na prirodnom sušenju 
Konačna cijena koštanja pvirodnog sušenja 

1 m 3 hrastovih elemenata i popruga na lokaciji 
Majur. 

Tabela 4. -

Vrsta Hrast popr. Hrast elem. 
troška din/m 3 din/m 3 

Trošak 
sklad. 198,00 135,00 

Kamata 79,40 79,40 

Deklasa-
cija 95,00 490,00 

Ukupno 372,40 704,40 

elementi 704,40 din/m3 
popruge = 372,40 din/m8 

3 . ZAMJENA PRIRODNOG SUŠENJA PREDSU­
ŠIONICOM I NJENO IZVEDBENO R.JEŠENJE 

Količina elemenata i popruga koja se nalazila 
konstantno na prirodnom sušenju nije mogla zado­
voljiti potrebe finalnog ponoga stolarije i parke­
tarnice na suhoj građi. 

Preveliki ulaz početne vlage u klasičnu suši­
-0nicu i nemogućnost primjene oštrijih režima 

(o~jetljivost hrastovine) uvjetovali su dugotr ajno 
i neracion alno sušenje. 

Slabu propusnost sušionica pogon je osjetio 
naročito na početku nove poslovne godine kada se 
j avljala kronična nestašica · suhog materijala. 

U tim slučajevima tražila se pomoć u suši-oni­
čkim kapacitetima sa st rane. Usprkos dovoljnoj 
količini elemenata i popruga na skladištu, morao 
se smanjiti obujam proizvodnje. Viši ulazni po­
stotak vlage umanjio ,ie broj ciklusa sušionice, 
š to je uzrokovalo nestašicu suhog materijal a u fi­
nalnim pogonima . 

Ovakvo stanje se nije moglo dulje tolerirati. 
Trebalo se nešto učiniti što bi iz temelja pro­

mjenilo postojeće stanje i omogućilo finalnom 
pogonu da redovito, b ez obzira na godišnje doba, 
dobije odgovarajuću količinu suhih elemenata i 
popruga radi kontinuiteta proizvodnje. 

Povećavanjem sušioničkih kapaciteta ne bi se 
dobio odgovor na postavljeno pitanje, ili bi se 
r iješilo samo djelomično. Investirati u skupe su­
šioničke kapacitet e bio bi tehnološki i ekonomski 
promašaj. Tehnološki radi toga što se građa opet 
gudotrajno suši, a i povećanje kapaciteta za cca 
80- 100 m3 ne bi riješilo redovito snabdijevanje 
finale suhom građom. 

Radi većeg početnog stupnja vlage s kojim se 
ulazi u sušionicu, nemoguće je povećati broj ciklusa 
sušenja. 

Elemente presjeka 50 x 100 mm, kao i veće pre­
sjeke, ne preporuča se sušiti, ukoliko im vlaga 
nije u području zasićenosti žice drva (ispod 300/o 
vlage). 

Građa s višim postocima vlage podliježe većim 
oštećenjima i duljim vremenima sušenja, a jer se 
radi o elementima kojima je cijena na tržištu 
visoka, gubitak je time i veći. 

U skupim objektima kao što su sušionice, eko­
nomski je neopravdano držati građu dulje vri­
jeme, budući da proporcionalno vremenu prove­
denom u sušionici raste i cijena sušenja. Vrijeme 
sušenja uz debljinu građe i vrstu, zavisi i od po­
četne ulazne vlage, kao i od temperature na kojoj 
se građa suši. 

Smanjiti ciklus potreban za otklanjanje slo­
bodne vode u drvu ostalo je jedino rješenje da 
suha građa do :linale stiže u programiranim 
količinama i na vrijeme. 

Za otklanjanje slobodne vode u drvu, kao i di­
jela vezane, danas se u svijetu uspješno primjenjuje 
predsušenje. Uspješno radi toga što se gotovo svi 
nedostaci prirodnog sušenja primjenom predsu­
šenja svode na minimum. što je najvažnije, koe­
ficijent obrtaja materijala, a time i novčanih 
sredstava, povećava se za ~ pa i više puta. Obje­
kti u kojima se provodi predsušenje su predsuši­
onice. 

Danas u svijetu postoji već više izvedbi i tipova 
predsušionica, koji se po funkcionalnosti i namjeni 
ne razlikuju bitn•o, ali po konstruktivnom, odno­
sno izvedbenom rješenju, postoje uočljive razlike. 
Jedna od jeftinijih izvedbi rješenja je preduši­
onica izvedena u VALLO u Danskoj, projektirana 



od Tehnologisk Instituta iz Kopenhagena. Ta tehno­
loška izvedbena ideja bila je osnov kod rješavanja 
predsušenja na lokaciji Majur. 

Cijena košta nja objekta po 1 m" korisne zapre­
mine znatno se smanjuje, bez obzira da li se radi 
o gradnji novog ili o adaptaciji. Tehnološki se 
dobiva na elastičnosti u proizvodnom programu, 
jer se jedna s trana komore (od ogrjevnih tij ela do 
ventilatora) puni jednom vrstom (po debljini gra­
đe), a druga strana komore (od ventilatora do o­
grjevnih tijela n a drugoj strani) drugom vrstom 
građe po debljini ili vrsti drva. Sustav grijanja 
i cirkulacije tehnološkog zraka u komori je slije­
deći : na čelima komore s jedne i druge strane na­
laze se ogrjevna tij ela, koja griju svaka svoju stra­
nu. Neposredno kod ogrjevnih tijela nalazi se otvor 
za dovod svježeg zraka. Zrak ulazi u komoru preko 
ogrjevnih tijela, u podtlačnoj zoni ventilatora. 

t ipa predsušionice, aksijalni ventilatori su smje­
šteni centralno u horizontalnom položaju. Jedna 
komora u građevinskom smislu zapravo je tehno­
loški podijeljena u dvije zasebne cjeline. Takav 
način gradnje predsušionice je građevinski jeftin 
a tehnološki opravdan i provediv. 

Ovaj tip predsušionice građevinski i tehnološki 
je prilagođen našim uvjetima mogućnosti građenja 
takvih objekata, gdje pilane nemaju dovoljno sred­
stava investirati u skuplja rješenja predsušionica. 

Naime, nastojalo se iznaći građevinsko tehno­
loško rješenje, gdje bi se u predsušionicu mogla 
adaptirati neka od postojećih, a nedovoljno na­
mjenski korištenih zgrada u krugu poduzeća. 

Takva adaptacija, uz odgovarajuću konstruktiv­
nu izvedbu termoizolacionih i hidroizolacionih su­
stava, jeftina je, i bez većih investicionih ulaganja 

Sl..iika 4. - Predsušionica u VALL(/) Danska. 

Zagrijava se na ogrjevnim tijelima na određenu 
termičku vrijednost, i tako osposobljen za sušenje 
ulazi u složaj . Aksijalni ventilator tako »vuče« 

zrak kroz složaj s jedne i druge strane komore k 
centru. 

U zoni ispod ventilatora ostavljen je slobodan 
prostor, gdje su jaka vrtloženja i miješanja teh­
nološkog zraka koji je izvršio funkciju predsu­
šenja. Kroz otvor na krovištu osi ventilatora zrak 
izlazi u slobodan prostor. Na taj način se obavlja 
'izmjena zraka, odnosno omogućava se »ekstrakcija« 
vlage iz građe uvijek novim tehnološkim zrakom, 
sposobnim za funkciju sušenja. 

Ocijenivši tenohološki problem pitanja suhe 
građe na lokaciji Majur, Institut za drvo je ponu­
dio IPD »Majuru« svoje rješenje predsušionice, 
koja prema proračunu u potpunosti može riješiti 
postojeći problem, odnosno jeftino i brzo smanjiti 
vlagu u drvu· na područje zasićenosti. Kod ovog 
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dolazi se do potrebnih predsušioničkih kap~iteta. 
Adaptacija naravno nije i jedini uvjet gradnje 
predsušionice ove vrste, ona je samo jeftinija u 
usporedbi s gradnjom novog objekta. 

Zahvaljujući dobro odabranim građevinskim 

materijalima sa svrhom namjene za termičke uvje­
te predsušenja, uz jednostavno rješenje nosivih 
konstrukcija, građevinski dio adaptacije objekta 
nije mnogo koštao. 

U strojarski dio predsušinnice ugrađena je do­
·maća oprema: ogrjevna tijela, armature i venti­
latori. 

Svježi zrak se kod ove izvedbe kanalom dovodi 
u samu zonu podtlaka direktno pod krilo aksi­
j alnog ventilatora, gdje se miješa s tehnološkim 
zrakom, koji je već izvršio funkciju sušenja. U 
zoni predtlaka ventilatora, diq svježeg zraka izmi­
ješanog s tenohološkim napušta predsušionicu, 
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Siika 5. - Idejna sk ica. rada p redsušionice u VALL (/) 

cca 1/15 volumena, a ostalih 14/ 15 p rolazi ponov~ 
no preko ogrjevnih tijela u predsušioničku ko­
moru. Kod ove izvedbe vodilo se računa o maksi­
malnoj rekuperaciji. 

Objekt se puni s čela čelnim viličarem, a vrata 
su jednostavne konstrukcije i ' otvaraju se na šiba­
nje. Iznad vratiju se nalazi predsušionički podest 
komandnog prostora, i na taj način pojeftinuje se 
izvedba i ostvaruju uštede kod gradnje objekata 
ili adaptacije. 

· Za predsušionicu u kr.ugu podu~eća najviše je \ 
odgovarala drvena šupa tlocrtnih dimenzija 

24,5 m X 24,2 m. 

Presjek predsušionice daje slika 6. 
Izrađena je cjelokupna tehnološka i projektna 

dokumentacija. ·. · , ... 
Pri tom se vodilo računa da predsušionica svo­

jim kapacitetom ispuni svoju svrhu; odnosno da 
zatvori proizvodni krug između primarne pilane 
s doradom i finale poduzeća, bez upotrebe skladi­
šta za prirodno sušenje. 

Tehrićloškli šeml'..t uklapanja predsušionice u 
proizvodni ciklus IFjD Majur daje slika 7. ' 

šupa s.e adaptirali u 5 predsušioničkih. komora, 
što zapravo čini 10 odvojenih tehnoloških jedi­
nica. 

izlaz lehno/oškog rroka 

Izvedbu predsušionice preuzela je investi­
ciona grupa poduzeća. Ona je u roku od godine 
dana od početka radova, iako nije radila kontinu­
irano na objektu, predala objekt u redovnu eks­
ploataciju. 

3.1 Ci j e na ko š ta n j a a d a p taci j e 

3.1.1. Građevinski radovi 

Od građevinskih radova izrađen je betonski 
pod sa hidroizolacijom, tesarski radovi na postav­
ljanju pregradnih zidova, predsušionički podest, 
kulise i kanali za vođenje svježeg i tehnološkog 
zraka, obšav objekta brodskim podom i nosiva 
konstrukcija ventilatora. 

C1 = 534.000,00 

3.1.2. Obrtnički radovi 

Stolarski -radovi na izradi šibajućih vratiju1 

bravarski radovi na postavljanju grilja za regu~ 
laciju izlaza tehnološkog zraka, izvedba i montaža 
ogrjevriih tijela · · 

C = 440.000,00 

11, I 
') 

. iz_lat ,,f ehndoškog zraka 

S:ika 6. ~ Tehnološka skica r3;đa majutsk~ pre&u&nice 

Prosječan kapacitet jedne komore je 110 ms, 
odnosno 55 mm3 za svaku tehnološku jedinicu. 

Ukupni prosječni' kapacitet komora iznosi 
V predsušioriice .= · 110 m 3 X 5 , = 550 m:" 

3.1.3. Elektroinstalaterski radovi 
• ·U' taj iznos uključena je cijena ·koštanja ven­

tilatora i postavljanje elektroinstalacija !r · raz~ 
vodnom kutijom.: ·' • . .; . . , 

ss 
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Slika 7. - Tehnološka šema uklapanja predsušionice u proiizvodrui ciklus IPD- Majur 

C3 - 176,000,00 

:I: Ct + C2 + C3 ·= 1,120.000,00 

3,1.4. Ekonomski pokazatelji investiranja 
Cijena koštanja predsušionice po 1 m2 

1,1120.000,00 din 
Ct = ---- - -- = 1.900,00 din/m2 

24,5 m X 24,0 m 

Cijena koštanja predsušionice za 1 m 3 neto 
prosječnog k apaciteta punjenja 

1,120.000,00 dm 
C2 = ------= 2,020,00 din/m 3 

550 m 3 

4. ORGANIZACIJA RADA I RE2IMI PREDSU­
ŠENJA PREDSUŠIONICE 

Komore se pune čelnim viličarom Indos VD 
2502 - 0104. Za manipulaciju kraćih elemenata 
ispod 1 m duljine, kao i popruga, potrebne su pa­
lete. 

Dimenzije paleta su usklađene s mjerama su­
šioničkih vagona, odnosno mjerama klasične suši­
onice. Na taj se način transport na relaciji 

sortirnica - predsušionica - sušionica - finala 
odvija pomoću paleta, tj. kada se jednom složi pa­
leta s elementima ili poprugama, ona se više ne 
preslaže dok n e dođe do finale. Iz finale se palete 
ponovo vraćaju u sortirnicu, i ciklus se ponavl ja. 
Dulje elemente od 1 m nije potrebno slagati na 
paletu, jer vilice viličara već zahvaćaju t e dimen­
zije. 

Kod punjenja p aleta, bilo s poprugama ili ele­
m entima, mora se voditi računa o cjelokupnoj tlo­
crtnoj površini p aleta, tj. slagati tako da površina 
bude potpuno iskorištena. 

Palete se sve moraju slagati na istu visinu, 
to znači da u jednoj paleti istih elemenata može 
biti samo jednak broj po visini. Na taj se način 
omogućuje da tehnološki zrak nesmetano prolazi 
kanalom koji čine elementi i razdjeljpe letvice 
od složaja do složaja„ 

, Ako se u komoru slaže više različitih · debljina, 
npr. dvije ·25 i 38 mm slažu se tako da sve prve 
palete po visini budu jedna debljina, drugi red 
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neispravno postavljanje popruga (elemenata) 
na pa.letu 

neiskorišteni dio površine pa~.::.e.:.;{e=--- --~ .,__ __ _ 

ispravan način postavljanja popruga 
{elemenata) na paletu 
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Slika 8. -

preklop između popruge ·ipopruge mote ići do fdulji'ne 
popruge, nije preporučljivo fYelazJ1i te· vrjje~i · 

~{ ~__.___,, 

Slika 8 a. -

paleta po visini druga debljina. Miješanjem dviju 
duljina u istom redu onemogućava se prolaz zraka 
kroz kanale složaja. 

Ne isplati se miješati 25 mm i 50 mm, jer se 
time stvaraju teškoće u te~ranju količina i 



onemogućava se ekonomično korištenje kapaciteta. 
Debljina od 50 mm predsušuje se više nego dvo­
st.ruko vrijeme od deblj ine 25 mm. 

ispravno postavljanje razdjelrnh le tvic a kod elemenata 
kra}n.Ja letvica mora b,t, poravnala sa će/1ma elemenata 

neispravno postav!;anje kra;ryih razdjelnih le/vica kod 
elemenala 

· Slika 9. 

Kod slaganja paleta viličarom u komoru, vodi 
se računa da čela paleta budu što tješnje postav­
ljena tik do susjedne. Cela paleta su na taj način 
udaljena od pregradnih panoa (stijena komore) za 
cca 20-,- 30 cm. 

Razdjelne letvice (špangle) se stavljaju na na­
čin kako je to prikazano na slici 9. 

Stavljanjem krajnih razdjelnih letvica u rav­
ninu s čelima elemenata, maksimalno se zaštićuju 

na ovojlm dodirnim plohama (čel.a, bokovi) 
sloiaj mora biti što je moguće vii1e prl'maknut 
.5u,sjednom 

kulisa za usmje­
ravanje zraka 

az:ifi. da razmak bude minimali n 

Slika 10. 

čela, kao i pravilno usmjeruje cirkulacija tehno­
loškog zraka kanalima koje formiraju elementi 
i razdjelne letvice. Pravilo stavljanja debljina 
razdjelnih letvica obzirom na debljinu građe vri­
jedi podjednako za predsušionicu, kao i za sušio­
nicu. 

Prostor između složaja i stijena komore mora 
biti dobro zabrtvljen kulisom, da zrak nekontro­
lirano ne odlazi pokraj složaja kanalom što ga 
čini složaj i stijena komore. 

Prostor od 6- 7 cm što ga čini paleta između 

složaja i složaja mora biti također dobro zabrtv­
ljen. Brtve se stavljaju samo na prve palete do 
ogrjevnih tijela. 

umeci 
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Slika 11. 
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Već je p'rije spomenuto da svaka komora ima 
dvije tehnološki odvojene jedinice, od prvih ogr­
jevnih tijela do ventilatora i od ventilatora do 
drugih ogrjevnih tijela. 

Svaka od tih jedinica može raditi nezavisno. 

Popunjenjem se počinje od ventilatora prema 
ogrjevnim tijelima na jednu i drugu stranu. Na 
svaku stranu može se puniti po jedna ili dvije 
debljine, i to u kombinaciji: 

25 38 mm te 
50 60mm 

Na primjer, debijine 25 mm i 60 mm· nikad· ne 
punimo u isti dio komore. 

Ukoliko prvi dan ne napunimo jednu jedinicu 
komo.re, bez obzira na to, pušta se komora u rad. 

Rad komore se ne treba prektdati niti onda 
kada se drugi dan nastavi s punjenjem započete 
komore. Kod pražnjenja komore ide se obrnutim 
redom, tj .- od ogrjevnih tijela prema ventilatorima. 

Režimi koji se održavaju u ·predsušionici vrlo 
su jednostavni, i nije ih teško održavati. Susta­
vom zaklopaca za ulaz svježeg zraka i izlaz zasi­
ćenog zraka, te uključivanjem, odnosno isključi­
vanjem, pojedinih registara ogrjevnih tijela održa-
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vaju se rez1m1. Režimi mogu biti različite vrijed­
nosti. Na .slici 12 i 13 dati su režimi koji se upo­
trebljavaju u majurskoj predsušionici. 
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Slika 12. Režim u predsušioruci 
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Slika 13. rež.im u predsušionici 

\ 

Na slici 14 dat je snimljeni režim s krivuljom 
pada vlage popruga, vremenom predsušenja i pro­
sječnom vrijedn_ošću J:>rzi_ne isušivanja. 

., Na slici 15 dl)-t je snimljeni režim s krivuljqm 
pada vlage i vremenoi;n predsušenja elemenata di­
menzije 5 X 10 x · 220, s vrijednošću prosječl)e br~ 
zine isušivanja. 

Kontrola režima nije tako„rigorozna kao u 'kla­
si"čnim sušionicama, gdje prijeti stalna opasnost 
od oštećenja građe. · 

• Kontrola · je dovoljna psihrometrom ili apara­
tom »METRO« Praha, što je u stvari psihrometar 
sa satnim mehanizmom, gdje se može očitavati 

relativna vlaga zraka i temperatura suhog toplo­
mjera. 

S;1držaj vlage u drvu mjeri se malim probama 
vaganjem i izračunavanjem težinskih postotaka 
sadržaja vode naprama suhe drvne tvari 

: , • . ' 1 • l •. , ' 

... Rad~ informru;ij.e, kada vla,ga · padne u područje 
z.~~i~,enosti, _mpžemo vlagu mjeriti jednim aj ti­
:p9ya e1eik7r,1čnog vlagomjera. 

5' CIJENA KOŠTANJA PREDSUŠENJA 1 m3 ' ,, ' 
, , HRASTOVIH ELEMENATA I POPRUGA 

Cijenu koštanja presušenja 1 m~ građe sači~ 

n~avaju podjednaki troškovi kao i na skladištu, 
uz' dodatak troškova rada predsušionice. 
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S.l!irka 14. - Gratićki prika2: predsušen,ja popruga 

; - transportni troškovi, 

-:-- rad na slaganju (kaslovanju elemenata, po­
pruga), 
trošak predsušionice, 

deklasacija građe uslijed grešaka predsušenja, 

kamati angažiranih sredstava građe koja se 
predsušuje. 

5 . .1,. - 'l' ran sport ni troškovi 

Paket elemenata, odnosno paleta, viličar donosi 
u· predsušionicu, · Č:elni viličar je prikladan za raz­
nošenje u tijesnim prostorima, radi malog_. ra­
diusa zakretanja, a ·može se koristiti i za ostalu 
manipulaciju u finalnom pogonu . . 

· '. ; _Villčar i~a zadatak· god.i,šnje preiµjeti građu 
na relaciji sorliirnica - predsušionica - sušionica 
- finala. , 

4.714 m3 ele91enata; i popruga. 

Za taj rad je dovoljno ~rijeme od 1/2 radnog · 
vremena I smjene. Ukupni godišnji trošak vili­
čara na jednu 'smjenu iznosi 140.000,00 din. 

~ m3 elemenata ili popruga na r~laciji : sortir-' 
njca - predsušionica ~ 'sušionica opterećen je iz-; 
n·osom 

140.000,00 1 
C = ---- X - = 14:,eo din/m3 

4.711 m3/g. 2 

5°:i!' R a d n a s 1 a g a n j u ' (k: a s l o v a n-(~) 
. . e leme nat a i pop r ~ga·. 

. , . 

Podaci su uzeti iz mjesečnog_ Q]?računa radnika 
zaposlenih na radovi.mp u sorliirnici · · . / 

... . ... '" \ 
C elementi 26,00 din/m3 
C popruge = 58,00 din/mS 
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Slilka 15. - Grafički pzukaz predsu.šenja elemenata 

5.3 - Tro š ak pr e d s u š ionice 

Kod obračuna cijene koštanja predsušionice 
korisno služi dijagram predsušenja popruga i ele­
menata. ' 

Vidi graf. - slika 14 i 15. 

I. Popruge 

U komoru stane 94 m3 popruga. 

Vrijeme trajanja predsušenja da vlaga drva od 
880/o početne padne na 16°/o konačne prosječne 
vlage j e 19 dana. 

- Rad ventilatora 

18 dana X 24 h X 4,4 kW X 0,75 X 0,50 din/kW 
c,. = - - - - - - - -

94m3 

= 8,00 din/m3 

- Amortizacija predsušionice 

Uz godišnju amortizaciju od 8P/o i na bazi ukup~ 
nog godišnjeg kapaciteta predsušionice od posto­
jećih · 5.500 m3/god, 1 m3 gr.ade se opterećuje izno­
som 

1.120.000,00 din X 0,08 
Ca = - - - ----- - - = 16,30 din/m8 

5.500 m3 

Iznosom od 16,30 din/m3 opterećuju se popruge 
i_ elementi. 

Cijena ogrjevnog sredstva 

Predsušionica se grije tehnološkom parom 3-4 
atp u zatvorenom sustavu povrata kondenzata. 

Satni zimski prosječni utrošak pare- po komori 
je cca 280 kg. 

280 kg 
G parc = --- = 3,0 kg pare/m 3 sat. 

94m3 

Za per;i,a,d predsušenja od 19 dana, uz cijenu 
koštanja pare od 0,04 d in/kg, 1 m3 hrastove popruge 
se opterećuje iznosom 

Cvaro = 19 dana X 24 h X 0,24 din/ikg X 
X 3,0 kg/m3 = 55,00 dm,'m3 

II. Elementi 

U komoru stane 112 m3 hrastovih elemenata 
dimenzije 5 X 10 X 220 cm, vrijeme trajanja pred­
sušenja od 72,1 početne vlage do 180/o konačne 
vlage trajalo je 36 dana. 

Rad ventilatora 

36 dana X 24 h ·X 4,4 kW X 0,75-X 0,50 din/ kW 
(],. = --- ------ - -,--~- - -.,..,.-,-,--

112 m 3 

= 12,70_ din/ms 

Cijena ogrjevnog sredstva 

Cvnre = 36 dana X 24 h 
X 3,0 kg/ms = 103,00 dinfms 

X 0,04 din/kg X 

Tabela 5. - Trošak predsušionice 

Vrsta troška 

Rad ventilatora 
Amortizacija predsušionice 
Cijena pare 

Ukupno: 

Hrast 
popruge 
din/m3 

8,00 
16,30 
55,00 

79,30 

Hrastovi 
elementi 
din/m3 

12,70 
16,30 

103,00 

131,00 
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5.4 - D e k 1 a s a c i j a g r a đ e u s 1 i j e d 
grešaka predsu še nja 

Vrlo j e slikovita definicija predsušenja da su 
uvjeti jednog ljetnog dana prenijeti u komoru, 
gdje se održavaj u konstantnim tokom cijelog pro­
cesa predsušenja. Uz određene tehnološke zahvate, 
ovako blaga klima u smislu sušenja, odnosno blagi 
režim, uvjetuje minimalna ili gotovo nikakva ošte­
ćenja na građi koja se predsušuje. 

Na tri probna m3 popruga, koje su pregledane 
nakon završene operacije predsušenja, nisu usta­
novljena oštećenja koja bi deklasirala građu. 

Najzanimljiviji je podatak da se prirodna boja 
hrasta nije uopće promijenila. Popruga je imala 
podjednaku boju po završetku predsušenja, kao 
i u trenutku kada se popruga stavljala u sortirnici 
na paletu. To je u mnogome poboljšalo kasnije 
kvalitetu hrastovog parketa obzirom na boju. 

Isto tako na 3 probna m3 hrastovih elemenata, 
dimenzija 5 X 10 X 220 cm, nisu ustanovljena znat­
nija oštećenja. 

Č:ela nis~ bila zaštićena zaštitnim premazom. 
Od 196 kom. pregledanih elemenata, svega ih je 
4 bilo oštećeno (čelne pukotine i raspukline). U 
postocima oštećeni!'! ){od elemenata iznosi 20/o. 

Deklasacije građe uslijed grešaka predsuše­
nja kod popruga nije bilo. 

C deklaucifa = O d.in/m3 

popruga 

Deklasacija građe uslijed grešaka predsušenja 
kod elemenata iznosi 20/o. 

Ovaj postotak je uzet općenito za hrastove ele­
mente. Profil eleme!1ata 5 X· 10 je vrlo osjetljiv 
i podliježe oštećenjima više nego })rofili manjih 
dimenzija. 

· Podatak o oštećenju od ·20/o u nemogućnosti 
mjerenja i ostalih dimenzija za sada je uzet kao 
prosjek oštećenja hrastovih elemenata, jer _na ele­
mentima manjeg presjeka za očekivati je manja 
oštećenja, a na presjecima većeg presjeka nešto 
već~ oštećenja. 

C deklmcija = 4.900,00 din/m3 X 0,02 = 98,00 din/m3 

elemenata 

5.5 :-:-· K a m a t i a n g a ž i r a n i h s r e d s t a v a 
građe kojA se predsušuje 

Vrijednost građe na koju se plaćaju kamati 
podjednaka je s .vrijednošću na prirodnom sušenju. 
Vremena sušenja se razlikuju, ·za razliku u vre­
menima građe koja se prirodno suši i građe koja 
pr.edsušuje, bit će i_ razlika u visini kamata koje 
se plaćaju prvom, odnosno drugon:i, slučaju. 
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- Kamati prosječno za 1 m3 popruga 
K1,op rug./n13 = 

1.200,00 din/m3 X 19 dana X 12 

36.000 
= 7,60 din/m3 

- Kamati prosječno za 1 m3 elemenata 

K e1/m3 = 
1.200,00 din/m3 X 36 dana X 12 

36.000 
= 14,40 din/ms 

Cijena koštanja predsušenja 1 m3 hrastovih 
elemenata i popruga 

Tabela 6 

Hrast. • Hrast. 
Vrsta troška popr. elementi 

d.in/ms din/m3 

Transportni trošak 14,80 14,80 
Rad na slaganju 

(kaslovanju) 58,00 26,00 
Trošak predsušionice 79,30 131,00 
Deklasacija građe . 98,00 
Kamati angažiranih 

sredstava 7,60 14,40 
Ukupno: 159,70 284,20 

Na prirodnom sušenju obuhvaćeni su troškovi 
koji su neposredno vezani na skladište građe. Pod­
jednako su isti troškovi obuhvaćeni i kod pred­
sušenja. 

Cijena koštanja predsušenja iznosi po 1 ms sor­
timenata 

Cpreds. iJ. =:=.159,70 din/m3 

C1>rcu,. ci. = · 284,20 din/m3. 

6. ZAKLJUČ:AK 

Uvodeći predsušenJe ·kao sastavni dia tehno­
logije, IPD - Majur je nesumnjivo -poboljšao i 
racionalizirao svoju dosadašnju proizvc:xl.nju. 

Uspoređujući cijenu koštanja popruga i ele­
menata na prirodnom sušenju s cijenom koštanja 
u predsu-šionici, očita -je prednost na strani pred­
sušionice. 

Tabela. - Komparativna tabel,a cijena koštanja 
popruga i elemenata na prirodnom sušenju i u 
·predsušionici s_,..1pripadajućim troškovima Din/m3. 

Popruge Elementi 
din/m3 clinfm3 

Prirodno sušenje 372,40 704,40 
Predsušenje 159,70 284,20 
Razlika u korist 
predsušenja 212,70 420,20 · 



Ušteda koja se na taj način ostva ruj e kod 
predsušenja hrastovih elemenata i popruga ispla­
ćuje cjelokupnu investiciju objekta već u prv.oj 
godini, odnosno suma uštede · je mnogo veća od 
cijene koštanja. 

- Ušteda na poprugama elementima 

din/god 

C„1, = 3.318 m~/god. X 212,70 din/m3 = 
C 11 0 = 1.396 m 3/god. X 420,20 din/m3 = 

705.700,00 
586.000,00 

Ušteda 
Cijena koštanja objekta 

1: = 1,291.700,00 
1,291.700,00 
1,120.000,00 

171.700,00 

Iznos od 171.700,00 din. je čista dobit za podu­
zeće nakon odbitka cijene koštanja objekta, već u 
prvoj godini puštanja predsušionice u eksploata­
ciju, a na bazi predsušenja 4.714 m3 popruga i 
elemenata. 

Cijena koštanja predsušenja popruga sa svim 
pratećim troškovima je 43°/o od iznosa cijene na 
p rirodnom skladištu, dok kod elemenata taj posto­
tak iznosi 40°/0 . 

Općenito bi se moglo donije ti zaključak da su 
.se uvođenjem predsušenja troškovi u Maji.im, od 
lJrijašnjih, a za istu · tehnološku operaciju, sm;i­
n jili za cca 1/2. 

Podatak se odnosi na majurske prilike, i 
ne bi se moglo reći da ga možemo primijeniti na 
.sve pogone kod kojih se uvodi predsušenje. 

Negdje će taj postotak, odnosno veličina, biti 
manja, a kod drugih veća. Da li će postotak biti viši 
ili. niži, ovisi o nizu činilaca koji utječu na for­
m iranje cijene predsušenja. 

- organizacija prirodnog skladišta prije uvo­
đenja predsušenja, 

- vrsta drva koj a se prerađuje, 

- klimat i lokacija poduzeća, odnosno vre-
menski koeficijent ·,:ybrtaja građe na skla­
dištu, 

- gradnja novog ili adaptacija starog objekta, 

- vrsta građe koja se predsušuje, elementi 
ili samice, 

- način punjenja odnosno pranžjenja komora 
i rješenje transporta. 

Nabroje ne su uglavnom hitnije komponente koje 
mogu utjecati n a veće ili manje uštede od ma­
jurskih. 

Osnovni činilac koji najviše pridonosi uspjehu 
predsušenja i ekonomskoj pr<Ybitačnosti · je dobro 
i terminirano korištenje kapaciteta, ispravno po­
stupanje kod punjenja komora s građom, vođenje 
režima, otklanjanje kvarova, savjesna kontrola pri­
likom vođenja predsušioničkih knjiga i na temelju 
toga vađenje građe iz komora u najpogodnijem 
trenutku. 

Za očekivati je da će majurska predsušionica 
dat i pogonu i bolje rezultate, dok se »uhodaju « i 
usvoje, te navedeni postulati postanu proizvodna 
praksa. 

Međutim, komparativne prednosti predsušenja 
se ne očituju samo u direktnom uspoređivanju tro­
škova na skladištu s troškovima predsušionice. 
Nova tehnologija ima daleko širi aspekt i sigurno 
je da će ona donijeti određene promjene u dosa­
dašnjem shaćanju prerade drva općenito. 

1. Sušionice 

Građa u sušionice dolazi s ujednačenijom i ni­
žom vlagom, te će sušenje biti po 1 m3 jeftinije, 
odnosno vremenski kraće. Deklasacija građe usli­
jed grešaka sušenja u sušionici je daleko manja 
nego u slučaju kada je građa u sušionicu dolazila 
s višim postotkom vlage s prirodnog sušenja. 

2. Elastičnost prema tržištu 

a) Pilana proizvodi elemente za određenog 
· kupca. 

Ukoliko pilana u svom sastavu nema finalu, 
može proizvoditi elemente za tržište, odnosno za 
poznatog kupca. Proizvođač elemenata zna da će, 
od trenutka narudžbe pa do isporuke građe kupcu 
sa cca 2rfl/o konačne vlage, proteći vrijeme od cca 
jedan do dva mjeseca. To je dovoljan vremenski 
rok za pilanare da isporuče naručenu robu u tra'­
ženoj kvaliteti i količini, a za finalnog proizvo­
đača da ne kasni s rokovima na tržištu, kao i s 
tipom proizvoda. 

Proizvođač elemenata pri tom ne ulazi u rizik 
d 8. mu roba stoji na skladištu, odnosno da zakasni 
s isporukom, jer građa nije -mogla biti na vrijeme 
poslata naručiocu, radi visokog sadržaja vlage u 
drvu . Osim toga, pilani je u interesu da prodaje 
robu s višim stupnjem obrade, što je čini skup~ 
ljom i akumulativnijo~. · 

b) Pilana proizvodi za finalu u sastavu podu­
zeća 

Proizvodnja se u tom slučaju dade izvanredno 
dobro organizirati, j er cjelokupan tehnološki ci­
klus, od trupca do konačnog proizvoda, može biti 
zatvoren u vremenski period od 1-3 mjeseca. 

3. Proizvodnja elemenata 

Predsušeoje omogucuJe cjelokupnoj pilanskoj 
tehnologiji da s dosadašnje klasične prerad e pri- · 
j eđe na preradu elemenata. Prerada u elemente, 
iako savršniji oblik pilansk e proizvodnje, nije se 
mogao razviti iz jednostavnog razloga što je građa 
morala odležati 7 i više mjeseci na skladištu prije 
nego je bila sposobna za prodaju. Proizvodi s e 
za n ep oznatog kupca. Finalni pogoni tada preuzi­
maju takvu građu i iz nje kroje elemente za svoje 
trenutne potrebe. 

Bio bi promašaj u takvim uvjetima proizvoditi 
elemente, jer niti jedan finalni pogon nije mogao 
sa sigurnošću tvrditi što će proizvoditi kroz 8 i više 
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mjeseci, i da će mu baš takav i takav elemenat 
odgovarati i u tim količinama. 

Novo nastale prilike, koje omogućavaju građi ili 
elementu da u predsušionici brzo dosegne, uz sta­
bilnu dimenziju, i povoljnu konačnu vlagu, omo­
gućile su proizvodnju elemenata. Finalni pogon 
može formirati svoju proizvodnju na rok od 1- 2 
mjeseca, a to je ujedno i uvjet usvajanja proizvod­
nje elemenata. 

4. Skl.adište trupaca 

Iako je ovo pitanje mnogo dublje i nije ga lako 
riješiti u našim odnosima na relaciji drvna indu­
strija - šumarstvo, ipak treba istaći da skladišta 
trupaca ne bi smjela biti s većim zalihama od npr. 
1- 2 mjeseca. 

Naravno da se pri tom misli na one pilane koje, 
obzirom na klimatske uvjete lokaliteta (snijeg, po­
plava itd.), mogu postići tu kvalitetu. U tom slu­
čaju bi se moglo zahtijevati od šumara da ispo­
ručuju trupce na pilanu u duljinama modula ele-

'menata koji se u tom mjesecu proizvodi. Uštede, 
obzirom na dosadašnju proizvodnu praksu, jedne 
takve organizacije prerade još su nesagledive. 

Finalni pogon naručuje kod pilanskog dimen­
zije elemenata, a pilanski kod šumara naručuje 
trupce u modulu elemenata. 

Na mnoga praktična pitanja u vezi primjene 
predsušenja u našoj praksi još nemamo konačan 
odgovor. 

Rezultati majurske i vinkovačke predsušionice 
su dali pozitivne rezultate koji su poboljšali i po­
~eftinili dosadašnju proizvodnju. 

Vrlo je karakteristično rezonirainje direktora 
lPD - Majura, dipl. ing. Zdravka Zorića, koji 
kaže: 

»Ne želim više v idjeti građu na prirodnom 
skladištu.~ Možda je tom izrekom izrečeno sve što 
bi se od predsušenja moglo očekivati u proizvod­
noj praksi, jer ta izreka sadrži u sebi i primjenu 
nove tehnologije, čije razvijanje omogućava pred­
sušenje. 

iDAILIBOR SALOPEK, dLpl. i.ng. 
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»TECHNISCH-OKONOMlSCHE BETRACHTUNG OBER DlE ANWENDUNG DER VORTROCKUNG 
lN IPD - MA.TUR« 

Zusammenfassung 

Der Verfasser a,naJy,s,im die teclmisoh-okonom.ischen Ergebndsse der dm Werlc IiPJ) M:a1ur 
a,ngewendeten Vortrooknnmg bei den 'Parquett-mesen und bei den vorgefertli:gten Elementen. 1n den 
.technologischen Prozessgan;g wurde niirnldch dde ki.inst.l,!che Vort:roclmung aJs Zwischenphase ei.nge­
rei!h.t, so dass di-e la,nge Zei-t bei tibH:cher n.atti1"Ji.oher Lu.tttrocknung bel:riichtlich abgekilrzt sem konnte. 

Nach praziser Vergleiichwig aller Kosten, die •bei der naiturlichen '1'roc'lrung wd'eauch bei der 
•k~tLichen Vortrock,ung anf-elien, wo auch die Investirtrl.onskosten i.nbegriffen waren, konnte man 
die Vorte!ile einer Vortroclrung ebensc;> rechnel'lisch beweisen. Die techn.ischen Vorteile Liegen schon 
an der Umlinderung des klassichen Werdeganges vor, da der mod.ernisierte iPrcness kontinuierldch 
laufen kormte. 

Am Ende erwahnt der Verfasser alle Vorted,le der Fle:,d,bill:iltiit der Produktion gegen ~ Marict, 
wenn a:nsta,tt einer ·natfu,J,ichen T,rocknung eLne 'ktinstld.che Vartroakm.mg dim Werk ermoglicht sei. 



Prof. NINOSLA V LOVRIC, dipl. ing. 
Zagreb 

Racionalna izgradnja transportne mre~e 
na otvorenim površinama pllanskog prostora* 

U Jugoslaviji_ se zadnjih godina veoma često 
javlja potreba modernizacije pilanskih postrojenja, 
p a je od osobite važnosti da se obrati pažnja na 
transportnu mrežu puteva kao na j edan od Utje­
•cajnih faktora ·na proizvodnost cjelokupnog pilan­
skog pogona- Ovom problemu treba ·obratiti po­
sebnu pažnju i zbog toga, što kod nas ne postoje 
posebni propisi za projektiranje, odnosno izgra­
dnju, takve mreže, nego se pojedini slučajevi 

· rješavaju subjektivnim gledanjem investitora i 
projektanta. 

Jedan od važnih elemenata za uspJesno r je­
šenje proizvodnosti cjelokupnog pilanskog prostora 
j P. racionalna izgradnja transportne mreže na otvo­
renom pilanskom prostoru. Sama izgradnja je 
tehničko oruđe čiji je zadatak da omogući najpo­
voljnije odvijanje prometa i proizvodnog procesa 
na navedenom pilanskom prostoru. Pri izgradnji 
dobivaju se povoljna i ispravna tehnička rješenja, 
ako transportnu mrežu kao element prostornog 
uređenja, promatramo u odnosu na utjecajne. 
faktore okoline. U tom je slučaju izgradnja funk­
cija tih faktora, pa se faktori i odvi janje prometa 
moraju međusobno uskladiti da se postigne opti­
malizacija pogonski:h procesa s najboljim gospo­
darsko-tehničkim učinkom. Usklađivanjem pri rje­
šavanju pilanskog prostora dobivamo različite 
transportne mreže, a za njihovo vrednovanje mo­
raju se, pored troškova izgradnje, uzeti u obzir i 
utrošak vremena transporta te troškovi obnove 
t ransportne mreže. 

Da bi se što više udovoljilo navedenom uvjetu , 
tj. dobilo racionalno rješenje pri optimalizaciji. 
n užno je već kod projektiranja transportne mreže, · 
odnosno radova koji tome prethode, učestvovanje 
i tijesna koordinacij a rada svih mjerodavnih stru­
čnjaka odnosnih područja djelatnosti, kao tehno­
loga, ekonomista, građevinara, arhitekta, st rojara 
i ostalih. 

. Ovo izlaganje odnosit će se ponajviše na rad 
građevinskog stručnjaka na prijevoznoj transport­
noj mreži (putnoj mreži), · koj a je' sastavni dio 
<:jelokupne transportne· mreže otvorenog pilanskog 
prostora unutar industrijskog kompleksa, a uz pret-. 
postavku koordinirane suradnje ostalih stručnjaka. 

1, FUNKCIJA TRANSFORTNE MREŽE U ODVI­
JANJU PROMETA 

Zadaća je cjeloku(>ne transpor.tp.e mreže ot~o­
renog · pilanskog prostora Unutar indtisttjjsk(?g 
p i:>gonskog kompleksa da u tehnološko-procesnom' 

• • !'" • • ' • 

* Referat. odriian na . iin ternacionalnoj z.nrun.stvenoj 
konl'erencij-i u Zvolenu (CSSR) od 11-14. IX 1972.g. 

smislu, pomoću različitih mehaniziranih sredstava, 
poveže pojedine površine pilanskog prostora, kao 
što su stovarište trupaca, pilanski trijem, stova­
rište piljene građe i ostalo. 

Na navedenoj transportnoj mreži, uslijed pro­
cesno-tehnoloških potreba pogona, odvijaju se od­
govarajuće vrste prometa, odnosno kretanja ma­
ter ijala s različitim mehaniziranim sredstvima. 
Zbog toga dolazi do diferenciranja prometnih to­
kova, odnosno tokova kretanja materijala; a s 
time u vezi nasfaje i potreba izgradnje različitih 
vrsti prometnica i transportne mreže. Jedna od 
tako diferenciranih mreža je prijevozna transpor­
tna mreža (putna mreža), čija je prvenstvena 
funkcija odvijanje prometa osovinskih vozila -
cestovnih i s tovarišnih. 

Kod novijih i moderniziranih pilanskih postro­
jenja, u Jugoslaviji se većinom primjenjuju ce­
stovna i stovarišna osovinska vozila, i to kod 
transporta unutar pilanskog pogonskog komple­
ksa, kao i za njegovu vezu s cestama javnog pro­
meta. 

Kolosječna osovinska vozila sve se rjeđe upo­
trebljavaju, osim kod transportnog priključka pi..: 
lanskog kompleksa na željezničku mrežu javnog 
prometa - u tom se slučaju primjenjuju željezni­
čke pruge normalnog kolosjeka (industrijski ·ko:.:· 
losjeci). Prijevozne transportne mreže za promet 
kolosječnim vozilima neće biti predmet ovog izla­
ganja .. 

U nastojanju što racionalnije dopreme i otpreme 
drvnog materijala, odnosno postizanja većeg eko­
nomskog efekta, · zamjenjuje se transport osovin­
skih vozila unutar pilanskog pogona mehanizira­
nim sredstvima, kao što su transportne trake, 
različiti prijenosnici, uređaji za dizanje i prijenos,­
kranovi i dr. 

Prema vrsti prometnih tokova, odnosno kre­
tanju drvnog materijala, prijevozna transportna 
mreža može biti namijenjena prometu cestovrub 
vozila javnog prometa, zatim isključivo za· stova­
rišna vozila Hi za obje upravo navedene m _te 
osovinskih · vozila. Prema tome, razlikujemo _ ttj. 
vrste prijevoznih transportnih ·' mreža: cestovnu,' 
stovarišnu i ·cestovno- stovarišnu. Pored n avedenih­
transportnih mreža, za pješački promet izvađaju 
se, već pr:ema potrebi, putne staze, odnosno pješa­

. čke putne mreže. 
. Racionalizacija. toka kretanja materijala je je­

dan od potrebnih uvjeta za ekonomski efektivno 
odvijanje prometa na prijevoznim transportnim 
mrežama· i. ·za· njihovu odgovarajuću funkcional­
nost u tehnološkom proce_su. Ta racionalizacija 
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je stalan proces optimalizacije kojim se nastoje 
odstraniti negativni utjecaji i sve što je nepo­
trebno. Pritom se uzima u obzir samo potrebno 
i pozitivno, a u cilju dobivanja što većeg eko­
nomsko-tehničkog efekta. Postignuti tehničko-eko­
nomski efekt potrebno je dokazati i obrazložiti 
tehničkom i ekonomskom dokumentacijom, odno­
sno gospodarskom računicom. Pošto se navedeni 
utjecaji promjenom tehnoloških procesa i napre­
tkom znanosti stalno mijenjaju u pozitivnom smi­
slu, postignuti je stupanj racionalizacije pokretač 
ka novom, tj. poboljšanom načinu odvijanja pro­
meta i boljoj funkcionalnosti transportne mreže. 

Naprijed navedeno tehničko-ekonomsko obra­
zloženje i dokumentacija služi, pored ostaloga, kao 
podloga za planiranje, projektiranje te izgradnju 
putova i transportne mreže. 

2. PLANIRANJE I PROJEKTIRANJE MANIPU­
LATIVNIH TRANSPORTNIH MRE:2.A (PUT­
NIH MRE:2.A) S GRADEVINSKOG ASPEKTA 

Izgradnji puteva i putnih mreža prethode razli-
čite faze planiranja i projektiranja, u kojima treba 
uzeti u obzir sve potrebne uvjete za postizavanje 
njihove kvalitetne izgradnje. Jedna od važnijih 
faza planiranja je prostorni razmještaj pojedinih 
površina pilanskog postrojenja, kao što su: stova­
rište trupaca, pilanski trijem, stovarište piljene 
građe i ostali objekti. Taj razmještaj, odnosno 
izradu navedenog plana, obavljaju tehnolozi, arhi­
tekti, strojari i ekonomisti kao najmjerodavniji 
stručnjaci, uz sporedno sudjelovanje ostalih. Prema 
tome, prostornim dimenzioniranjem formiraju se 
različite vrste transportnih mreža, odnosno s time 
u vezi i putne mreže, kako je to naprijed navedeno. 
Na taj način određena je lokacija puteva i putne 
mreže kao elementa prostorne strukture, odnosno 
prostornog uređenja. 

Daljnja važna faza rada je tehničko-ekonomsko 
planiranje prometa prijevozne transportne mreže. 
To planiranje sastoji se u analizi perspektivnog 
prometa, tj. u određivanju gustoće, strukture i 
karaktera prometa. Podaci dobiveni na osnovu tih 
utjecajnih faktora poslužit će kod definiranja 
računske brzine vozila na pojedinim prometnim 
tokovima, odnosno projektiranja takvih elemenata 
puta koji će, uz minimalne troškove eksploatacije, 
omogućiti normalno odvijanje prometa. Kolnička 
će se konstrukcija moći, uz ostale uvjete, na taj 
način, dimenzionirati prema pouzdanim podacima, 
pa neće dolaziti do njenog brzog oštećenja i raza­
ranja. Pored toga, ti podaci pružit će mogućnost 
solidnog ekonomskog opravdanja kod izbora poje­
dinih elemenata puta i putnih mreža. Jasno se ra­
zabire da je osnovica za prometno - ekonomsko 
planiranje kretanja drvnog materijala. 

Količinu matrijala koji se prevozi i analizu 
perspektivnog prometa, puteva i putne mreže izra­
čunavamo prema godišnjem maksimalnom kapaci­
tetu pilane, odnosno preradi pilanskih trupaca. 
Kod tog izračunavanja treba uzeti u obzir ne samo 
dovoz svih pilanskih trupaca prilaznim putevima 
u pilanu do stovarišnog prostora za trupce, nego 
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i razvoz (kretanje) ispiljene građe i eventualno 
gotovih produkata unutar pilanskog kompleksa: 
Razumljivo je da treba voditi računa i o kretanju 
c!ruoog materijala osim drveta, ako je to od 
utjecaja na analizu perspektivnog prometa,. 

Na osnovu navedene analize ~ studija određuju 
se prometni tokovi prijevozne transportne mreže, 
računska brzina vozila i njihova prometna optere­
ćen.ja, a ujedno je omogućeno i diferenciranje 
puteva te mreže na cestovnu, stovarišnu i cestov­
no-stovarišnu. Osim toga, utvrđuje se potrebna 
širina puteva, njihova proširenja ispred objekata, 
kao i ostali !konstruktivni elementi pojedinih 
puteva. Razumljivo sve u skladu s pogonskim 
procesima, odnosno tehnologijom prerade. 

Važno je kod modernizacije pilanskih pogona 
i pitanje da li će u izvjesnom slučaju biti potre­
bno izvršiti rekonstrukciju postojeće prijevozne 
putne mreže ili izgraditi novu- Odlučujuće je kod 
toga mogućnost korištenja postojećih konstruktiv­
nih elemenata puteva, a također i ostali utjecajni 
faktori. 

Na osnovu određenih specifičnih utjecaja pro­
meta kao i ostalih podataka, pristupa se izradi 
projektnog zadatka. Taj zadatak je podJoga sli­
jedećoj i završnoj fazi planiranja i projektiranja 
prije izgradnje puta i putnih mreža, tj. izradi idej­
nog i glavnog projekta. Pošto je projektni zadatak 
baza za solidni sastav idejnog i glavnog· projekta, 
potrebno je da njegovi elementi proizlaze iz odre­
đene i uslovljene kvalitete puta i putne mr~. 
Nepotpuni projektni zadatak može biti uzrok izradi 
idejnog i glavnog projekta slabe kvalitete kao i 
nesporazuma između investitora i projektanta.' 

Težište rada kod izrade idejnog projekta pre­
lazi na građevinsko-tehničko područje, a rad osta-' 
lih stručnjaka je sekundaran. Izradi idejnog pro­
jekta pristupa se prema podacima prethodnih faza 
rada koje možemo nazvati generalnim projektom. 
ili pretprojektorom. Idejni projekt sadržava potpunu 
koncepciju tehničkog rješenja za svaku vrstu pri­
jevoznih transportnih mreža, tj. cestovnu, stovari­
šnu i cestovno-stovarišnu. Predračunska vrijednost 
dobivena idejnim projektom opravdava izbor te­
hničkih elemenata puta za navedene vrste putnih 
mreža, a tro§kovi građenja tog projekta treba da 
odgovaraju veličini investicija predviđenih gene­
ralnim projektom. Idejnim projektom, nakon stu­
dija i analize, izabere se najpovoljnija od svih 
konkurentnih varijanata, tj. ona kojom se ostva­
ruje optimalno rješenje. 

Treći dio projektnog elaborata , putne mreže 
pilanskog postrojenja je izrada glavnog projekta, 
koji je osnovna podloga izvođaču za izgradnju 
putne mreže. Izrada glavnog projekta ne pred­
stavlja samo mehaničko povećanje idejnog pro­
jekta nego je potrebno i u ovoj fazi rada kao i u 
prethodnim postići optimalno rješenje, tj. udovo­
ljiti zahtjevu tehnološkog procesa uz najmanje 
građevinske i eksploatacione troškove .. Razumljivo 
je da glavni projekt treba sastaviti tako da sadrži 
sve potrebne i propisane dijelove, a osim toga mora 
biti usklađen s prethodnim fazama projektiranja. 



Naglašava se da je ovim projek tom prvens tveno 
nužno udovol jiti optimalnom odvijan ju tehnoloških 
procesa, uz ispravnost tehničke koncepcije putne 
mreže, odnosno njezine tehničko-ekonomske renta­
bilnosti. 

P r ilikom projektiranja putne mreže ne smije 
se ni u kom slučaju zanemariti geološko i geome­
haničko ispitivanje tla, jer to služi kao podloga 
tehničkoj dokumentaciji za određenu fazu p rojek­
tiranja , 

Daljnji važni p rilog projektnog elaborata je 
proje'kt odvodnjavanja pilanskog pogonskog kom­
pleksa, a s t ime u vezi odvodnjavanje posteljice i 
kolničke konstr ukcije puteva. Osnovni uslov kojem 
projekt odvodnjavanja putne mreže treba udovo­
ljiti je sigurnost odvijanja prometa vozila u svim 
vremenskim prilikama tokom cijele god ine. 

Kako se iz p rednjeg razabire, proces projekti­
ranja i planiranja putnih mreža odvija se obično 
u fazama izvjesnim redom, a bazira se na slijedeća 
tri postupka 

- kritički osvrt na početno stanje, od nosno 
već učinjeno u pojed inim fazama, 

- fo rmulacija zadataka projektiranja pojedi­
nih faza u kvantitativnom, term inskom I 
kvalitativnom smislu, 

- prijedlog shodnih mjera, odnosno načina, os­
tvarenja zadatka planiranja i projektiranja, 
kako bi se dobilo optimalno rješenje u poje­
dinim fazama. 

Ova tri općenita postupka smjernice su kod 
izrade projektnog elaborata, tj . generalnog, idej­
nog i glavnog projekta , a njihova provedba ovisna 
je u pojedin im slučajevima o utjecajnim faktorima 
okoline. Važniji negativni utjecajn i faktori koji se 
često javljaju kod projektiranja su pomanjkanje 
financijskih sredstava i suviše kratki rokovi za 
izradu projekta. U prvom i drugom slučaju, da bi 
se udovoljilo postavljenim uslovima, izostavljaju 
se pojedini dijelovi projektnog elaborata, kao npr. 
generalni ili idejni projekt putne mreže, a kat­
kada se i u glavnom projektu pojedina projektna 
područja zanemaruju. Na taf način dobivaju se 
nepotpuna rješenja, što dovodi do povećanja tro­
škova građenja i slabije kvalitete putne mreže 
koja ne zadovoljava optimalno· odvijanje tehno­
loških procesa. 

3. GOSPODARSKE SMJERNICE KOD IZGRAD­
NJE MANIPULATIVNE TRANSPORTNE 
MRE2E 

Kod izgradnje manipulativne transportne mre­
·že od važnosti su, pored tehničkih, i ekonomski 
momenti, pa stoga treba nastojati da se postignu 
zahtijevani rezultati u pogledu funkcionalnosti i 
kvalitete puteva sa što manjim novčanim ulaga­
njima. Pri nastojanju da se postigne što veći stu­
panj racionalizacije u širem smislu, mogu se kod 
izgradnje postaviti slijedeće gospodarske smjernice: 

- izabrani tip izgradnje gornjeg i donjeg stro­
ja puteva treba prema svojoj funkciji biti 
optimalno riješen; 

izgrad nja putne m reže treba biti projekti­
rana i izvedena uz što veću primjenu me­
hanizacije; 

- za izgradnju treba upotrebiti građevni ma­
terijal s gradilišta ili iz njegove okoline. 

S tehničko-gospodarskog gledišta, u pojedinim 
slučajveima prilikom izbora gornjeg stroja dolaze 
u obzir različiti kriteriji. Njihov utj ecaj je složen, 
pa povoljna r ješenja rezultiraju nakon pomne ana­
lize i studij a svih utjeca jnih komponenata u da­
nom slučaju . Kod te analize naročitu !)ažnju treba 

. obratit i izboru vrste kolničke konstrukcije gornjeg 
stroja puta,koja s obzirom na mehanička svojstva 
može biti fleksibilna ili kruta. 

Na pilanskim postrojenjima u Jugoslaviji, obi­
čno se primjenj uj u fleksibilne kolničke konstruk­
cije, a veoma rijetko ploče od cementnog betona, 
odnosno krute. Smatram, međutim, da bi se nave­
deni kolnici od cementnog betona mogli uspješno 
primjenjivati kod većih osovinskih opterećenja, a 
naročito kod onih iznad 10 t, kad je temeljna 
podloga slabe nosivosti- P ri izboru kolničke kon­
s t rukcije, svakako je u danom slučaju potrebno 
usporediti dobre strane lleksibilnih kolnika s even­
tualnim prednostima cementno-betonskih konstruk­
cija- Razlog primjenjivanja lleksibilnih kolnika, 
pored ostalih uzroka, jest veće iskustvo i bolja 
opremljenost naših građevnih poduzeća u građenju 
navedenih kolnika. 

Ukoliko je pak s tehničko-ekonomskog gledi­
šta opravdana upotreba fleksibilnih kolnika, trebalo 
b i prilikom rekonstruk cije i nove izgradnje putne 
mreže primjenjivati suvremene tehničke kon­
strukcije, uz upotrebu bitumena umjesto vodom 
vezanih tucaničkih i šljunčanih konstrukcija . Mo­
mentana manja novčana ulaganja razlog su upo­
t rebi vodom vezanih konstrukcija, no posljedica 
takve lošije izvedbe su veći materijalni izdaci kod 
održavanja putne mreže i neekonomična eksploa-
tacija prometa. · · 

Tehničko-ekonomski razlozi diktiraju, kod pri-
. m jene bilo kakve kolničke konstrukcije, njeno 
dimenzioniranje, tj. određivanje njezine ukupne 
debljine i sastava prema prometu kao komponenti 
opterećenja, predviđenom roku t,rajanja, karakte­

. r ist ici ugrađenog materijala u _ gornji i donji stroj, 
klimatskim i hidrološkim faktorima te ostalim 
utjec~jima u danim prilikama. 

Napominjemo da se veoma često optimalno 
rješenje gornjeg i donjeg stroja postiže primjenom 
postupka stabilizacije tla. 

Kao slijedeća gospodarska smjernica izgradnje 
je primjen•a mehanizacije u izgradnji putne mreže. 
S obzirom.da. j.ugosl11-ve~ska građevinska operativa 
raspolaže sa suvremenom mehanicacijom na viso­
kom nivou, ne postoji pitanje njezine primjene, 
odnosno ostvarenja kvalitetnih radova kod izve­
dbe gornjeg i donjeg sloja puteva, kao što su npr. 
ostvarenje tražene zbijenosti koherentnih materi­
jala, zatim ostvarenje odgovarajuće mješavine 
asfaltnih smjesa itd. Katkad se ipak dešava da 
nije postignut odgovarajući uspjeh, a uzrok tome 
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su nepovoljni vremenski uvjeti, slaba organizacija, 
subjektivni razlozi i ostalo. 

Treća naprijed navedena smjernica gospodarske 
izgradnje je upotreba lokalnog materijala. Pozna­
to je da kod izgradnje putne mreže dolazi do kre­
tanja velikih količina zemljane mase i da je pri 
tome potrebno što više skretati put njenog trans­
porta, a što se postiže korištenjem materijala 
na gradilištu, odnosno u njegovoj blizini. Uko­
liko. taj materijal nije podesan za gradnju, 
može se poboljšati dodatkom raznih hidrauličnih 
i bitumenoznih vezivnih sredstava, tj. postupkom 
stabilizacije ili na koji drugi način. Razumljivo 
da je u svakom konkretnom slučaju potrebno usta­
noviti ·i gospodarsko-tehničkom računicom obra­
zložiti opravdanost primjene lokalnog poboljšanog 
materijala ili prirodnog materijala iz okoline. 

4. ZAKLJUCAK 

Cilj ovog izlaganja bio je prikaz rada građe­
vinskog stručnjaka za niskogradnje, odnosno nje­
gova uloga kod izgradnje prijevozne transportne 
mreže na pilanskim pogonima. Sistematski je pri­
kazan tok rada izgradnje, tj . od njegove početne 
do završne faze. Taj se rad obavlja kolektivno, tj. 
sudjelovanjem stručnjaka pojedinih područja . Gra­
đevinski stručnjak je kod izgradnje generalnog 

projekta samo savjetnik, dočim kod izgradnje 
idejnog i glavnog projekta, odnosno izvedbe, pre­
uzima vodeću ulogu. 

Jasno je uočljivo da se transportnoj mreži mora 
obratiti posebna pažnja s ob2Jirom na znatna nov­
čana ulaganja. Izrada projektnog elaborata zahti­
jeva sličan stručni rad kao kod putne mreže ja­
vnog prometa, s tom razlikom što je putna mreža 
pilanskog pogona podređena tehnološkim proce­
sima koji često puta diktiraju posebne uvjete. 
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DES SXGEWERKES 

Zusamenfassung 

Da in den letz.ten Jahren dlie Notwendi1gkeit der Modernhs:ierung von Sa,gewerksan'la-gen in Jiugosla­
w1ien immer a'lruter wurd, wa-re es besonders n:utzlli.ch die Aufmerksamk.eit dem T~anspor:tm.etz als einem 
der bedeutendsten Produktixmsfalktoren zu widmen. Die Tatsac<he, dans ,in Jugoslawien me Projekrt!i~ 
eiries sokhen Transport:n.etzes nicht geregelt ist, und dieselbe deswegen den Arunchten der verschd­
edenen Projelktan.ten und In-vestoren iiberlassen ist, bekriiftigt noch mehl' diie 'Bedeutu~ dieses iPro-
blems. , , 

Der Autor 1befasst Si.ch tn vorliege:nder A:11bedit mit der -Darsteµung einer rationel.len Projekrtlieru;ng 
und des Ausbaus des 'I'raru;por,tnetzes auf offenen F1lachen. von- Sa.gewer1kaal!lagerr mit H:inhliak: aiuf 
clie Realdsierung ein~r erfolgrei•chen Geldives1mtion. 

- i -·· .. 
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A. Y.RILOV dipl. ing. 
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of New South Wales (Australia) 

Stroj za automatsku selekciju piljene grade -
u daljnjem razvoj"-

Prije nego što je drvo sazrelo i spremno za 
tvorničku preradu u konačan proizvod, potrebno 
je toliko dugo vremena da se buduća sirovinska 
baza, kako kvantitativna tako i kvalitativna, raz­
matra od strane većine stručnjaka kao konstantna 
vrijednost. 

Ukoliko se volumen sirovinske baze manje ili 
više poklapa s izračunatom količinskom vrijedno­
šću, estimacija budućeg kvaliteta sirovine obično 
predstavlja široke varijacije. Ovo se može lako 
ilustrirati slijedećim primjerom: 

Vrijednost drvne mase jedne plantacije Pinus 
radiata u određenom vremenskom razdoblju dobro 
se poklapa s količinskom vrijednošću izračunatom 

od stručnjaka. Međutim, ista drvna masa, prera­
đena u građevinski matrijal, može pokazati razli­
ku u kvalitetu, izraženom u jedinicama otpora na 
savijanje - od cca 106-992 kg/cm (1), što u stvari 
predstavlja deseterostruku varijaciju. 

Jasno je prema tome da je svaki proračun bu­
dućeg kvaliteta materijala dosta hipotetičan, uko­
liko prethodno nije izvršeno sortiranje konačnog 
proizvoda po kriteriju unutrašnjih mehaničkih 

osobina. 
Na taj način produkcija konstantnog kvaliteta 

piljene građe (građevinskog materijala na primjer) 
gotovo je nemoguća bez prethodne selekcije. Cilj 
ove posljednje jest da se svaki pojedinačni pri­
mjerak konačnog proizvoda uvrsti u standardom 
određenu kvalitetnu grupu, u kojoj je građa čista 
od mnogobrojnih klasičnih defekata, kao što su to 
raznovrsni čvorovi, smolni kanali i vene, nepra­
vilna drvna tekstura, otvori, rascjepi <i tome slično . 

Pojedini od tih defekata vidljivi su golim okom, 
te se mogu lako izmjeriti. Drugi, kao •što su na 
primjer unutrašnje sile nepravilno raspoređene 

kroz drvnu masu, prekriveni čvorovi, stagnantna 
t rulež, drvna tekstura niske gustoće i tome slično 
- skriveni su, te stvaraju neodoljivu prepreku 
svakoj estimaciji Hi mjerenju koje nije izvršeno 
strojem. 

. Poznato je da nesigurnost postojeće vizuelne 
selekcije po određenim standardima dovodi do kru­
pnih troškova prilikom projektiranja superdimen­
zioniranih struktura kod građevinskih radova. Ako 
se uz to uzme u obzir da su rezerve Vlizuelno 
sortirane građe u Evropi neznatne (2), te da se 
ukupna vrijednost upotrebe drva u različite svrhe 
po glavi nalazi u porastu, pitanje pronalaska naj~ 
boljeg načina ocjene mehaničkih osobina drva po­
stalo je predmetom intenzivnog ispitivanja. 

Svi ovi elementi konačno su doveli do izgra­
dnje stroja za automatsku selekciju piljene građe 
tipa Computermatic (projektiranog od strane Wood 
Technology Division of the Forestry of N.S.W. ~ 

tvornički izvedenog od australske filijale engle­
ske kompanije Plessey), koji danas stručnjaci 
smatraju najmodernijim automatskim strojem ove 
vrste u svijetu . 

Slika 1. - Stroj za automatsku selekdju piljene građe 
- pogled sprijeda 

~a 2. - I.sti stroj - pogled odostraga 
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Fundamentalni princip funkcioniranja ovog te­
hnički dotjeranog stroja bazira se n a korelaciji 
koeficijenta unutarnje čvrstoće i savitljivosti ma­
ter ijala. 

Vrijednost koeficij enta korelacije jest + 0,85 ; 
ovaj je dosta visok da bi bio značajan za efektivno 
odabiranje grade, a preciznost mu se kreće oko 
990/o. 

U praksi se piljena građa određenih dimenzija 
automatski sprovodi u stroj, n e položena kao 
što j e to uobičajeno - već bočno, te prolazi pokraj 
dva vertikalna valjka postavljena u razmaku od 
762 mm. U određenom momentu centralna točka 
svake daske (pronađena pomoću foto-ćelija) prima 
jedno količinski poznato opterećenje. Ovo je izve­
deno u praksi trećim vertikalnim valjkom, koji se 
pokreće uz pomoć komprimiranog zraka, a optere­
ćenje mu je regulirano tako da odgovara svakoj 
pojedinoj dimenziji grade koja treba da se 
klasificira. 

Osnovni dio stroja sastoj,i se od operativnog com­
putera, sposobnog da ocjeni i izmjeri svaku pojedinu 
defleksiju materijala, te prema tome i modul ela­
sticiteta, pomoću električnih impulsa. U sam com­
puter ugrađen je specijalni pribor za predračun, 
kojemu je zadatak da izmjeri i »zapamti« krivinu 
svake pojedine daske, te da izvrši automatsku ko­
rekturu dobivene definitivne vrijednosti, prije 
nego što je na samoj dasci automatski označena 
selekcionir ana grupa kojoj ova 9dgovara. Ova po­
sljednja operacija obavlja se uz pomoć pribora koji 
automatski označuje dasku jednom od pet upotreb­
ljenih boja. Naravno da svaka boja po]!:azuje od-

. ređeni kvalitet proizvoda, te prema tome i točnu 
jačinsku skupinu u koju je ovaj uvršten. 

Jedna od interesatnih karakteristika ovog auto­
matskog stroja, baziranog na gore navedenim 
principima rada, sastoji se u tome što mjerenje 
koeficijenta čvrstoće i savitljivosti ispitivane građe 
nije za ovu fizički destruktivno. 

To znači da u praksi stroj serijski mjeri materijal 
koji automatski određuje u odgovarajuće jačinske 
grupe: ova klasifikacija provodi se na bazi najsla­
bijeg mjesta pronađenog od stroja u svakom po­
sebnom primjerku - što omogućuje lako reguli­
ranje computera na takav način na bi ovaj označio 
sve primjerke koji su iznad određene vrijednosti 
i ostavio nedirnute one primjerke kojih mehaničke 
k arakteristike n e odgovaraju traženom kriteri.ju. 

· Osim mnogobrojnih drugih pozitivnih odlika, 
ovaj tip mehaničkog sortiranja piljene građe inte­
resantan je također po tome što je u mogućnosti 
garantirati ravnomjernu produkciju materijala od­
ređenog kvaliteta, mehanički zdravog i potpuno 
slpbodnog od svih nesigurnosti vezanih za vizuelnu 
selekciju. 

Neprocjenjive prednosti stroja izazvale su živ 
inter e's u stručnim krugovima, te u relativno· krat­
kbm vremenu dovele do mnogobrojnih izmjena na 
proto.tipu i na prvim modelima serijske proizvod­
nje ,izrađenim za prodaju. 
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Danas su radovi na usavršavanju još uvijek u 
punom zamahu. Novi model ovog stroja, poznat 
pod imenom Plessey Mark IV Computermatic 
Stress - Grader, koji znatno poboljšava potojeću 
t ehnologiju automatskog sortiranja ,ispitan je i 
prihvaćen od strane stručne komisije učenjaka i 
inžejera, članova Princeess Risborough Laboratory 
- London. Više primjeraka već je Princes Risbo­
rough Laboratory - London. Više primjeraka već 
je prodano- i r ade u Austriji, Japanu, Finskoj i 
drugim zemljama. 

Nove tehničke karaktel'istike usavršenog Ples­
sey Mark IV C. S . G. obuhvaćaju mnogobrojna po­
boljšanja do kojih se došlo nakon ekstenzivnih 
istraživačkih i praktičnih radova u različitim in­
dustrijskim pogonima, a naročito kod The Phoenix 
Timber Company Limited - Rainham. 

Stroju je dograđen usavršeni automatski ure­
đaj za pomak, sa specijalnim elektronski kontro­
liranim grlom, koje osigurava maksimalnu brzinu 
prolaza građe kroz stroj i automatski određuje 
minimalni razmak između svake pojedine daske, 
vremenski dostatan da pruži computeru moguć­
nost da odredi definitivni kvalitet i svrsta dasku 
u standardom određenu grupu. 

Separator iza stroja prima građu, koju automat­
ski razdvaja u gore navedene grupe, unaprijed 
određene elektronskim računskim strojem. 

Brzina funkcioniranja novog modela znatno je 
povećana (cca 154 m/min), dok se dimenzijski kapa­
citet primanja građe kreće mnogo šire (od 25 mm 
X 76 mm X 76 mm X 305 mm). 

Bez obzira na sva gore navedena dostignuća, 
provode se daljnja ispitivanja mogućnosti usavr­
šavanja stroja. 

Pored radova na usavršavanju elektronski kon­
troliranog uređaja za pomak, naročita pažnja se 
poklanja simplifikaciji problema obilježavanja 
građe. · 

Danas su inženjeri i naučni radnici Wood Tech­
nology Division, Forestry Commission of N. S. W. 
zauzeti rješavanjem problema modifikacije cjelo­
kupnog postojećeg sustava za ·označivanje i mo­
gućnosti njegove zamjene novim elekt=nski kon­
troliranim uređajem, sposobnim da otisne na sva­
koj izmjerenoj dasci ime pilane ili poduzeća, stan­
dard, broj licence i sve ostale informacije nami­
jenjene konačnom korisniku, koje bi se- smatrale 
potrebnim. 

Automatska selekcija konačnog proizvoda stroj­
nim putem danas je akceptirana, i sama metoda je 
opće priznata kao najrealističniji način odabiranja 
piljene građe po kriteriju savitljivosti i čvrstoće, 
što naravno znatno povisuje svakodnevnu upo­
trebu strukturalne građe točno određenog jačin­
skog kapaciteta. 

Nema sumnje da znanstveni radovi ispitivanja 
n a ovom području još ni iz daleka nisu završeni, 
b ez obzira na to što je ekonomski efekat novog 
stroja već danas veoma poziti:va·n. Prema tome, 
n ova kvalitetna poboljšanja se pripremaju i" mogu 
se očekivati u skoroj budućnosti. 
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Primjedba 

U AS'DM (Ameručke standardne test-metode) dani 
s,, e lementi za naučnu kvaWikaciju drWle građe još 
1949. g,odine. Plediranje autora ,i australskog i.nstJi.ituta 
(Wood Technology Division, Forestry Commission of 
New South Wales) za automatsko selekcioniranje pi­
ljene građe po njezLnoj lehničkoj vrijednost i oprav­
d ano je, a prrikaza rui stroj, baziiian <na co1nputeriu, već 
se može prakti čno pr.imijenLti d zamijenrti vizueLno, 

d akle obj0ktiv no, ocjenjdvande 
građe. 
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A. KRILOV, dupl. ing. 

AUTOMATIC STRESS-GRADING MACHINE FOR SAWN TIMBER .' 

S umm ary 

R!i:si:ng costs Ln the structural timber fooused a,ttention on the most adequate stress-gradling mebhod, 
which has been developed 1by the Wood Technology Divishon of the Forestry Oomrmssion of New South 
Wales. , j 

The occurent developmerut and technica,l modifica '.,lons of the IRlessey Oomputermabic Sbress-Gradialg 
Machine are reviewed and eva1uated. 

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 vremena. 

Komprimirani zrak vrši rad! 

JOH. FRIEDRICH BEHRENS 207 AHRENSBURG (BOR), 
Bogenstrasse 43 
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110 DANC 
GODINA STROJEVI ZA 

HANOVERSKI SAJAM 26. 4. 

KVALITETA 
UNIVERZALNI - DUPLI - KRAJNJI - · PROFILER - · 8 OSNOVNIH MODELA 

svaki s po 8 radnih širina od 1516, 2016, 2766, 3516, 4266, 5016, 5766 i 6516 mm 

ISK 

daju 64 STANDARDNA TIPA s preko 2500 mogućih izvedbi za proizvodnju građevnih elemenata 
i namještaja. 

SADA NOVO: - el-ektroničkq razmetanje širina 
- pneumatska podešavanje alata 
- graničnici u obliku revolver-glave 

za redukciju vremena opreman,ja pri pojedi•načnim 
izvedbama i u malim serijama 

• najveća preciznost • teška livena konstrukcija 
• vel iki' učinak • kon1Jinuirani pogon ·pomaka· 1,5; ....:.... 44 n:,/mi'n 
• kratko vrijeme opremanja • za praši,nu zatvoreni kuglični ležaJevf 
• jednostavna posluga • neznatna l'lj'ega 

PREKO 20 GODINA - SERVIS I 

I 

Zatražite bez obaveze specijal1ne 
ponude i prospekte. 

DANCkAERT TEHNIČ:1 

JOS~ 
A-6176 Včls bel INNSBR1 



AERT 
RADU DRVA 
HALLE 6, Stanci 1210 - 1311 

-vo UCINAK 

Mi smo ove probleme s 
OBLEMI BRUŠENJA? 

DANCKAERT-AUTOMATOM ZA FINO BRUŠENJE riješili. 

šTO? Mi imamo 16 OSNOVNIH MODELA s brusnim širinama od 700, 915, 1100, 1320, 1650, 1850 
2050 mm, s 1, 2 i 3 gornje trake. 

OGA! ima preko 100 VARIJANTI da se ovi OSNOVNI MODELI opreme. 

UPACA ZA DANCKAERT STROJEVE 

ETNIK ZA JUGOSLAVIJU 

I. (05222> 22321, FS 05-3594 

• kalibriranje na ± 0,05 mm 

• izvanredno dovršno brušenje 
svake vrsti furnira 

• najveća preciznost 

• ve liki učinak 

• jednostavna posluga 

• brzo podešavanje 

• brza izmjena trake 

• neznatna njega 

• teška livena konstrukcija 

• kontinuirano regul iranje 
pomaka od 5- 36 m/ min 

NE ćEKAJTE VIŠE! 

Zatražite bez obaveze specijalne 
ponude i prospekte. 



ZVONKO HREN, dipl. inž. 

Proizvodnja ploča iz smjese smeća 
i drvnih otpadaka 

(SUSTAV »JETZLER - Bison«) 

U razvoju bilo kojeg razdoblja povijesti čovje­
čanstva, drvo kao sirovina imalo je veliku ulogu, 
jer je uvijek zadiralo u sve pore ljudskog života. 

Međutim, porastom pučanstva osjetljivo se za­
paža da se, zbog povećane potrošnje drvnih proi­
zvoda, smanjuju zalihe i izvori šumskih bogatstava. 

Istina, ljudi su nalazili uvijek načina da tu 
potrošnju umanjuju tražeći putove totalnijeg is­
korištenja posječenog drveta, naročito kada ga 
primjenjuju za potrebe izrade pokućstva ili u gra­
đevinarstvu . 

Tako je došlo do toga da piljena građa smje­
njuje oblo drvo (deblovinu), ukočeno drvo pak da­
ske, a zatim je slijedio razvoj upotrebe drva za 
izradu ploča vlaknatica, te konačno iverica (bilo 
koje vrste). 

Sigurno je da i ploče iverice (koje razvojno 
ugrožava kemijska prerada drva) u klasičnom 
smislu više nisu posljednje dostignuće u podru­
čju ploča, jer se već dosta dugo osjećaju istra­
živački napori koji vode što većem smanjenju 
udjela drvnog elementa u pločama, nastojeći ga 
zamijeniti sirovinom biljnog porijekla ili nečim 
drugim. 

Drugi moment koji pojačava taj istraživački 
rad na zamjeni drva jest problem otpadaka·i smeća 
u visoko razvijenim industrijskim zemljama. Iz 
dana· u dan nameće se sve više potreba da se to 
pitanje riješi. Za sada postoje dva puta kojim su 
ljudi krenuli (primjer za to je švicarska). 

Jedan koji je decenijama poznat, a to je spa­
ljivanje smeća, i drugi kojeg korijenje zamje­
ćujemo još u ratnim godinama (kada su znanstve­
nici obih zaraćenih strana tražili metode zamjene 
prirodnih izvornih sirovina u svakom pogledu, pa 
i u pogledu potrošnje otpadnog materijala, čak i 
drvnog) jest pronalaženje metode prerade otpa~ 
đaka s mogućnostima njihove upotrebe u indus­
trijskoj proizvodnji. 

Tako je tijekom godine 1971. švicarska tvrtka 
»Jetzer« Neuenhof - Damsau prijavila patent 
prerade kućnog i gradskog smeća (metodom kom­
postiranja) u vlakna različitih granulacija, koja se 
mogu dalje prerađivati u ploče, otpreske ili ele­
mente namijenjene bilo građevinarstvu - bilo 
industriji pokućstva. 

Postavlja se pitanje kakve veze ima prerada 
smeća s preradom drva. Međutim, temeljna -veza 
je u tome što te ploče, ukoliko budu izrađivane 
potpuno iz vlakanaca smeća, predstavljaju stano­
vitu tržnu i inu konkurenciju (naročito ako budu 
zadovoljavale zahtjevima u pogledu svojstava koje 
imaju i iverice) ivericama, a time i ostalim vrsta­
ma ploča. 

Druga spona ovog novog materijala s drvnom 
industrijom jest u tome što se dade obložiti (ili čak 
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obrađivati pomiješan s drvom u željenim omjeri­
ma) ivericama tanjih dimenzija, pa dobivamo jed­
nu vrstu takozvanih »sandwich« - ploča. 

Te ploče potpuno sigurno utječu na smanjenje 
upotrebe drvnog materijala, pa bio on iskorišten 
prilikom prerade i u vidu otpadaka. 

Prije nego li se ukratko izloži nova tehnologija, 
potrebno je dati odgovor da li je jeftinije spalji­
vati smeće ili postoji ekonomsko opravdanje nje­
gove daljnje prerade. 

U Švicarskoj ima razrađeni projekat spaljivanja 
smeća (Industrijske organizacije »KEZO«), i taj 
projekt je dana 20. II, 1973- na jednoj javnoj 
konferenciji za tisak i televiziju u Zilrichu uspore­
đen u pogledu osnovnih troškova i nekih drugih 
mogućih pokazatelja s programom prerade smeća 
u vlakno (sustav »Jetzer«). 

Podaci koji su tom prilikom izneseni vagani 
su na osnovu jednakog ulaza početne sirovine, tj . 
dnevnog napada smeća od 200 tona (jedan grad 
po prilici s 200.000 stanovnika i približno napad 
250 kg smeća po glavi stanovnika), a vidljivi su 
brojčano u tabeli br. 1 (izvor: dokumentacija tvrtke 
»Jetzer« u »Vajda-Export«, Zagreb, generalne za­

_stupništvo za SFRJ). 

Tabela br 1. - Usporedba pokazatelja troškova pre­
rade smeća i spaljivanja smeća 

1. .Pripremni -radovi 
2. Oprema 

.. 3. An,gazi:rani 
kaipi!tal 

4. 'Droilkovi ,prerade 
5.- ot;padaik prolizvod- · 

nje koji se depo­
nira ·i nd egoV'a 
Vlri•j ednoot 

šv. F1r. 100.000 
Š ll. Flr. 11,000.000 

90.000 
28,000.000 

šv.Fr. 
šv.lFr. 

šv. Flr. 

940.000 
40 

staro že­
ljezo, sta­
klo, pije­
sak i kamen 

5.000 

3,500.000 
50 

šljaka 
41.000 

Ako i ne ulazimo u dublje analize tabele br. 1, 
podaci jasno pokazuju kako je projekt spaljivanja 
u Švicarskoj skuplji skoro nešto više od dva • j pol 
pµta (paritet švicarskog franka prema dinaru po 
našem službenom tečaju dana 17. veljače 1973. 
iznosi: 100 Sv. fr. = 492,00 din.). 

Prerada smeća ima stanovitu prednost pred 
spaljivanjem, zato što zahtijeva manje ostave 
(deponije) za otpatke iz proizvodnje, a i toliko 
ne zagađuje dkolinu, jer se proizvodnja ooavlja- u 



zatvorenim prostorima. Konačno, dobiva se sigurno 
prema sadašnjim zaključcima i veći gospodarski 
efekat (sirovina za daljnju preradu). 

Tehnologija prerade smeća (šem a prikazana u 
slici 1) ima tri dijela koji mogu raditi neovisno 
jedan od drugoga, ali j e bolje, zbog nižih troškova 
poslovanja, da je sve smješteno na jednom mjestu, 
povezano po mogućnosti u linij i. 

Prvi dio t ehnologije obično se u ovom poslu 
naziva kompostiranje (u šemi oznaćeno slovom 
"A«), koje se sastoji od sabiranja smeća u silose 
(za preradu se mogu rabiti otpaci bilo koje vrste, 
osim toksičkih industrijskih otpadaka, kao i ·dije­
lova umjetno dobivenih vlakana, nadalje kućno 

smeće, cestovno smeće, čistije blato itd). Nakon 
grubog drobljenja, mehaničke fermentacije (odre­
đene relativne vlažnosti), tako obrađeni materijal 
šalje se u grubi mlin, gdje se finij i komadi, kroz 
magnetski odjeljivač (radi odstranjivanja prvog 
otpatka proizvodnje - starog željeza) upućuju u 
fini mlin. Krupniji komadi smeća padaju u pro­
stor za naknadno drobljenje (ovdje je instalirano 
sito), a zatim se odavde prerađen materijal šalje 
u silos obrađenog smeća, gdje se već nalazi glavni 
dio pripremnog materijala koji stiže iz finog mlina. 

Drugi dio tehnologije (u šemi slike broj 1 -
oznaka »B «) počinje time da se iz smeća prerađeni 
materijal pripremnim uređajem (u stvari transpor­
terom) upućuje u sušaru, gdje se provodi i steri­
lizacija. Nakon sušenja slijedi naknadna obrada 
sirovine, koja se kroz protočni centrifugalni raz­
djeljivač frakcionira, upućuje u prostor za. vje­
trenje (eventualno zaostali krupniji komadići u 
prostoru - oznaka br. 17 slike 1 - naknadno se 
drobe i zaobilazno upućuju na provjetravanje'. 

Tijekom prolaska k roz prostor za provjetra­
vanje, biva izlučeno iz daljnje proizvodnje nešto 
krupnijeg pij eska, stakla i 'kamenja. Konačna faza 
,,Jetzerove« prerade jest dobivanje vlakanaca od­
ređene granulacije (veličina kojih se regulira pret­
hodno), ta se vlakna odlažu u međusilos (oznaka 
,,20« u slici broj 1). 

Spomenuti materijal - vlakna - upotrebljava 
se dalje u preradi, na primjer za dobivanje ploča 
(u šemi tehnologije oznaka „c «). 

Vlaknima se dodaje drvo bilo koje vrste, (pri­
ređeno sistemom iveranja), ali se dalje m ogu pre­
rađivati i čisto sama vlakna. 

Iza toga slijedi normalni tok proizvodnje ploča 
(kao kod iverica): doziranje, lijepljenje s natresi­
vanjem, prešanje, brušenje, završna obrada i us­
kladištenje. 

Vidljivo je da tek u trećem stupnju prerade 
drvo i drvna industrija imaju veze s preradom 
smeća. Drvo može b iti kod ovih ploča upotrebljeno 
i kao omotač u bilo kojem 6bliku, kao sloj ili kao 
list furnira. Ploče, dakle, mogu biti oplemenjene, 
bolje rečeno obrađene jednom od poznatih tehnika 
oplemenjivanja. 

Same ploče, koje su dobivene u pokusnoj pro­
izvodnji (dnevni pokusni kapacitet - u pogonu 
blizu Zilricha - jest daleko niži od normalnog 
industrijskog, koji se sada gradi blizu Berna, a 
proradit će do početka 1974. godine uz najavljeni 
minimalni kapacitet prerade smeća _:_ 200 tona 
dnevno) imale su prilikom atestiranja svojstva 
navedena u tabeli broj 2. 

S ve ispitivane ploče rađene su u dimenzijama 
202 x 760 cm. 

Svakako, prije industrijske upotrebe bit će po­
trebno ispitati i ostala svojstva koja se t r aže od 

51. I SHEMA IZRADE PLOČA IZ KOMP05TIRANO.G SMEĆA . I DRVNOG IVERJA 

( JETZER -8/SON SUSTAV ) 

A) OsnoYna priprema siroYine ( komposf/ranj~ ) 

9 

B) Prerada smeća u vlakno {JtfzersustaY) 

13 

16 

. C )Prešanje (sistem Bis on B iihre J/ Greten ) 

Legenda: 

A } ,osno•na priprerro siroYine ( korrposb'ronje) 
1 smeće 
2 s/los za smeće· 
3 grubo drobljenje 
• mehanička fermenfocija 
5 grubi mfln 
6 doziranje 
~ 'J':f";,~;i odjelji Yač 
9 silo za ostotke ( naknadno drobfenje) 

10 s/Dro željezo 
11 s /los obrođeriog · smeća 

B) prerada smeta u Y(akna ( JetzeroY sustav) 
12 str oj za pripremu (transpor ter) 
13 sušara /srer iflzacij a) . 
I. naknadna obrada 
15 frakcionironje 
16 protočni centr ifugalni raz djegivač 
17 naknadno dr ob9'enje 
18 pr ovjetravanje 
19 ,:ijesak,stoklo,komen 
20 međusifos · 

C) p r e!.anJe Bi son Bohre f6 Greten 
21 priprema drveta 
22 međusifos 
.23 Jetzerava Ylakn a 
24 dr vo 
25 doziranje . 
2 6 fifepljenJ'e 
27 na tresi vanje 
2 8 pr ešanje 
29 fini/a br u šcnf a 

· '30 zavr šna obrada 
31 skladište 
32 oipr ema 
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Tabela broj 2 - Rezultati ispitivanja 1>loča prizvede-
nih iz »Jctzerovih« vlakana i iverja drva 

" 
C0 ~I I 

"' "' -~ E "'_g ., 
Sastav .5 E "'E •U C U •U u,.--.(:I -u - .S -~o. oosi::E O bO 

·o ploče ~E -:;,.-: ~-~~ "E'""' ~ ~ 
.... '3 ::, c3::, >ns :::,. ct!coO. 

P'.l ,u "' ::, ,u i:: -~ .-: 

1. Srednji sloj 500 '0 

, J etzerova« vlakna 
i 500/0 drvn:o iverje 
Pokrov. sloj 1000/o 
»Jetzerova« vlakna 16 900 187 3,1 

2. 600/o »Jetzerova« 
vlakna d 400/o dr-
vno iverje 16 776 132 2,4 

3. 60°/o »J etzerova« 
vlakna i 400/o dr-
vno iverje 25 751 173 2,8 

4. 900/o »J etzerova« 
vlakna i 100/o dr-
vno iverje 25 828 150 1,8 

ploča namijenjenih građevinarstvu, no i dobiveni 
podaci dosadašnjih ispitivanja pokazuju da ove 
ploče ne zaostaju mnogo za klasičnim ivericama. 

Autori ideje prerade smeća (stvarno radi lagane 
izvedbe cijelog postrojenja vrlo brzo će na tržištu 
doći do usavršavanja strojeva od drugih proizvo­
đača) daju u »Holz als Roh - und Werkstoff« broj 
9/ 1972. bilancu troškova osnovne sirovine kroz 
prve dvije faze proizvodnje, koja vjerojatno ima 
u sebi i neke proračunske greške. 

Poštujući ulazne i izlazne podatke tvrtke »Jet­
zer«, pravilni obračun bilance ima oblik kao u 
tabeli broj 3. 

Tabela br. 3 - Bilanca iskorištenja sirovine u fazi »A« 

i »B« proizvodnje sustava »Jetzer« 

»A « - KOMPOSTIRANJE 
Ulazna sirovina (dnevno) 
1. Gubici priređivanja 150/o 
2. Kaša 50/o 
3. Nevrijedan materijal 150/o 
i. (ukupno - 350/o) 

Ostaje 650/o 
»B« - »JETZEROVA« PRERADA 
4. Ishlapljivanje 400/o 
5. Staklo, pijesak, 

teži komadi, kamen 
itd. 

6. Ostalo 
90/o 
7,70/o 

Dnevna izrade »J etzerovih« vlakana 

200 tona 

- 70 tona 

130 tona 

52,0 tona 

11,7 tona 
10,0 tona 

56,3 tona 

Prema podacima tabele broj 3, u fazi »B« po­
s tiže se iskorištenje 43,30/o u odnosu na 130 tona 
(što je vjerojatno moguće približno postići i u 
odnosu na početnu sirovinu - 200 tona, jer se neki 
materijali mogu ponovo obraditi). 
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Inače, na ulaznu brutto sirovinu dobiva se samo 
28.30/o iskorištenja. S obzirom da je sirovina pra­
ktički besplatna, rezultat zadovoljava (no sigurno 
je da će se usavršavanjem tehnologije postići i 
bo:ji postoci iskorištenja u cijeloj preradi). · 

Sto se tiče broja zaposlenog osoblja u ovoj 
vrsti prerade, on u prvom dijelu (kompostirarije) 
zahtijeva šest r adnika, a u »B« stupnju (prerada 
vlakana) tr i radnika, dočim u liniji . prešanja 
dolazi normalan broj zaposlenih kao u svakoj 
proizvodnji iverice, tako da je predviđena produ­
ktivnost ravna onoj koju imaju slične tvornice 
u preradi iverastih ploča. 

Svakako se postavlja pitanje i plasmana ovih 
vrsta ploča. Autori ideje tvrde da imaju dugoročno 
osigurano tržište u Zapadnoj Evropi (prvenstveno 
građev. industrija) i da je prodajna cijena iznad 
cijene koštanja, tj. da neće raditi s gubitkom. 
(Usput se n avodi da tvornice ovog tipa mogu biti 
najviše udaljene 50 km od velikih gradova zbog 
troškova prijevoza sirovine). 

No bez obzira na to što se može još uvijek gle­
dat i s rezervom na plasman nove vrste ploča (to je 
konačno uvij e>k kod novog proizvoda), ipak one 
prema sadašnjim ocjenama imaju nekoliko indu­
strijskih područja u koja će se na tržištu pro~ 
biti, a to je područje zamjene drva ili ploča iverica 
kod industrije pokućstva - sobe, kuhinje itd., u 
unutrašnjim građevinskim radovima, zatim pri iz­
radi oplata (iako se ovdje mora još dokazati 
trajnos.t i otpornost ovih ploča prema djelovanju 
cementa, vapna i ostaloga). 

Nadalje se one mogu primijeniti. kao •izolacioni 
materijal (razdjelni zidovi - za sada ne nosivi), 
kao cijevne ploče, ogradni elementi, za razne vrste 
otpresaka; a isto tako mogu se vlakna dobivena iz 
smeća iskoristiti kao punila za vrata, punila ma­
terijalnih konstrukcija, za izradu užeta i sl. 

Konačno, iako u novoj tehnologiji nije sve 
dorečeno, autori novog materijala, pa i ploča (pred 
kojima možda stoji budućnost, ukoliko istraživači 
kemijske industrije ne nađu i bolja rješenja), 
pokušavaju riješiti nekoliko osnovnih problema 
suvremenog svijeta, a to je smanjiti utrošak drva 
(zbog porasta pučanstva potonjeg je sve manje i 
manje), riješiti na gospodarski opravdan način pro­
blem otpadaka (vrlo akutan problem u industrij­
skom svijetu), a ujedno time poŠrE;!dno djelovati na 
smanjenje zagađenosti čovječje okoline. 

L I TER AT U ·R A: 

1. »Holz als Roh - und Werkstoff« - Milnchen 
- 30. JAHRGANG ~ HEFT 9/1972 - str. 323 
»Bauplatten aus kompostiertem Miill mit dem 
Bison - Jetzer - Verfahren«. 

2. Kufferath A. Die Holzabfallerwertung -
Leipzlig 1944. 

3. Prospekt tvrtke »,J:ETZeR~, Neuenhof Damsau 
1972. 



Va2nlje egzote u drvnoj I ndustrlji 
(Nastavak) 

LAUAN CRVENI I BIJELI 

Naziv i 
Pod ime 1 a u na svrstavaju se četiri grupe 

drva iz rodova: Parashorea, Pentacme i Shorea, 
i to poznate kao bijeli, svijetlo crveni i tamno cr­
veni lauan. Iz porodice Dipterocarpaceae ovdje su 
obuhvačene botaničke vrste: Pentracme contorta 
(Merr. i Rolfe), Parashorea plicata (Brandis) Sho­
rea squamata (Dyer). 

Komercijalna imena podijelj ena su u dvije 
glavne grupe, i to: 
- crven i 1 a u a n »filipinski mahagoni« - ta­

mno crveni mahagoni, 
- b i j e 1 i 1 a u a n »filipinski bijeli mahagoni« 

svijetlo crveni mahagoni. 

Nalazište 
Mnoge su vrste široko rasprostranjene po jugo­

istočnoj Aziji, no glavna nalazišta lauana su 
šume nižih elevacija na Filipinskom otočju. 

Stablo 
Stabla su srednjih do jakih dimenzija: Trupci 

su u pravilu cilindrični, a debla imaju jaka žilišta 
(oguzine). Visina stabala dosta često dosiže 45 m, 
a promjeri i do 1,80 m. 

Cista deblovina bez grana dosiže često 15 do 
20 metara. 

Drvo 
B i j e 1 1 a u a n. - Srževina se često ne razli­

kuje od bjelikovine, ipak je kod nekih vrsta bjeli­
kovina svjetlij e boje, Svježe posječeno drvo je go­
tovo jednolično svjetlo sivo, no izloženo postaje' 
svjetlo ružičasto do crvenkasto ružičasto. P replete­
na žica pri radijalnim rezovima stvara »pruge«. 
Teksture je srednje do grubo fine. Obrađena lica 
površine pokazuju naročit sjaj. 

C r v e n i 1 a u a n. - Srževina je crvenkasto 
do tamno crveno smeđa, izložena postaje tamnije 
boje. Bjelika je žučkaste .do blijedo smeđe boje. 
Na radijalnim rezovima vidi se prugavost, jer žica 
pokazuje različite nijanse odstupanja. Obično je 
grube teksture, no blanjano drvo vrlo je sjajno. 

Težina lauana mijenja se s vrstama, kao pro­
sjek uzima se 560 kg/m3 š 150/o vlage. 

Sušenje 
Manje teškoće pri sušenju pojavljuju se nor­

malno. Zbog isprepletene žice, tendencije krivlje­
nja su prisutne, no brižljivim slaganjem to SI;! može 
svesti na minimum. PU<;anje i raspucavanje je 
maleno, ali postojeće pukotine mogu se za vrijeme 
s_ušenja -povećati, osobito oko čvorova. Iskustvo je 
pokazalo, .da se crveni lauan lakše suši nego bijeli. 

Meha;nička svojstva 
Značajan raspon u svojstvima čvrstoće može 

se javljati u komercijalnim vrstama. Općenito se 
može reći da je u komparaciji drvo tvrđe i kruće 
od centralno-američke mahagonijevine (Swietania 
macrophylla). Lakše drvo inklinira slabostima, 
male je otpornosti ako se nazubljuje. 

Trajnost 
Građa je svrstana u razred umjerene trajnosti 

Pri vanjskoj upotrebi, kao i u kontaktu sa zemljom, 
mora se osigurati prezervansima. Teže drvo više 
je trajno, a crveni lauan _otporniji je na trulež od 
bijelog lauana. 

Obradivost 
Iako se često ,drvo koristi kao laka listača, ipak 

ono ima i visoku dekorativnu vrijednost. Upotre­
bljava se u umjetnoj stolariji, za unutrašnje is­
pune i opločenja. Bijeli lauan služi za brodske 
palube i u modelarstvu. Trupci se dobro ljušte, pa 
iako su šperploče dosta grube teksture, primaju 
finiširanje dobro. 

Proizvodi 
Osim piljene građe, proizvode se iz ljuštenih 

furnira šperploče u debljinama: 3-3,5-4-5-6 mm, 
a u veličinama: 72"x36", 72"x48", 84"x36" i 
84"x48". 

Ove šperploče uvelike zamjenjuju gaboon zbog_ 
niže cijene. 

MERANTI CRVENI I ZUTI 

Nazivi 

Više od trideset vrsti prekrivaju trgovačka 
imena crveni i žuti meranti. Botanički to je S h o­
r e a s p p. iz porodice: Dipterocarpaceae. -

Crveni meranti nalazi se u »damar laut merah« 
grupi (tipična vrsta Chorea dasyphylla Foxw.); u 
kojoj je u Malaji na.brojeno dvadeset vrsti. Zuti 
meranti pojavljuje se u grupi »meranti pa'ang« 
(tipična vrsta Shorea bracteolata Dyer). Botanički 
Shorea 'nije naravni genus i može se podijeliti na 
brojne grupe i podgrupe na temelju karakteristika 
herbarijskog materijala. 

N alaziš t e 

Ovaj rod rasprostranjen je po Azijskom jugo-' 
istoku. Drvo· originalnog imena m eranti ji u Ma~ 
laji i Sarawaku. 

Stablo 
Sve vrste imaju velika stabla do 45 m visme, 

opsega do 3,6 m. Stabla su uglavnom dobrog oblika,· 
sa srednje velikim žiHštem (oguzinom), a krošnje 
otvorene i raširene. 
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Drvo 

Crven i me ran ti. - Srževina je obojena 
različito, od svjetlo do tamno crvene boje, no iz­
laganjem izblijedi do bijelo sive boje. Bjelikovina 
je svjetlije boje i oštro određena. Radijalno piljeni 
materijal često pokazuje atraktivnu trakastu fi­
gurativnost, a finiširana lica imaju kadšto blje­
štavi sjaj. Tekstura je dosta gruba, no ravna. 
Težine variraju od 400 do 700 kg/m3 s 150/o vlage. 
Prosječna težina uzima se s 560 kg/m3, dok se 
tamnocrveni meranti kreće oko 700 kg/ m3• 

Drvo sadrži malo grešaka, kvrga i pukotina, no 
u središtu je obično spužvasto, a veliki trupci mogu 
imati i prešlo »krhko srce«. 

:Z u ti me ran ti. - Srževina blijedo žuta do 
svjetlo žuto-smeđe boje, pri izlaganju potamni do 
srednje žuto smeđe boje. Kadšto se pojavi i laki 
zeleni ton. Na suhom drvu može se razlikovati 
bjelikovina kao svjetlija, a ima jasno zelenu ni­
jansu. Obično je drvo bez narisa na radijalnom 
presjeku, gdje su jedva primjetne linije i trake, 
Kao i kod crvenog merantija, tekstura je dosta 
gruba, no ravna, i jednako se javlja i spužvasto 
srce, no inače je drvo normalno bez grešaka. Pro­
sječne težine kreću se između 560 i 660 kg/m3 kod 
150/o vlage, no neke vrste su i teže do 700 kg/mt 

Sušenje 

Obje vrste drva suše se brzo i bez brige. Su­
šenjem može biti degradirano, ako težina drva 
u nekoj partiji nije velika. Samo neke vrste drva 
u upotrebi nisu bile stabilne, no općenito drvo se 
u upotrebi pokazalo pouzdano stabilnim. 

Mehanička svoj s·tv a 

Na savijanje i pritisak meranti su približno 
jednaki evropskom hrastu. Oni su slabiji na uda­
rac i u čvrstoći. Prosječna čvrstoća crvenog i ta­
mno crvenog merantija je otprilike ista kao kod 
centralo-američke· mahagonijevine (Swietenia ma­
crophylla). 

Trajnost 

U tropima drvo nije otporno protiv termita, U 
evropskim prilikama, kod vanjskog izlaganja, po­
kazalo se kao umjereno trajno (10-15 godina), jer je 
dosta otporno protiv gljiva. Bjelikovinu napadaju 
insekti. 

Otpor protiv impregnansa različit je po vrsta­
ma, i neke vrste se ne daju impregnirati, no većina 
~rgovačke robe se s uspjehom dade impregnirati, 

Obradivost 

Drvo ove grupe može se bez poteškoća piliti, 
blanjati i oblikovati za finiširanje bez naročitog 
tupljenja raznog sječiva. Neke vrste žutog me­
rantija teško se obrađuju i tupe rezače zbog sadr­
žaja silicija. Cavle i vijke drži dobro, a uspješno 
se boji, lakira i ulji. Ljepilo prima dobro. 

Upotreba 

Pogodno je za konstrukcije kao lako drvo 
listača, osim za veća opterećnja. Naročito služi 
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za µnuutrašnju stolariju, oblaganje i umjetnu sto­
lariju. Izabrani crveni meranti upotrebljava se 
kao konstrukcijska građa za krovne nosače. Trupci 
se ljušte dobro, pa se proizvode dobre šperploče. 
Tamno crveni meranti, odabran i dobro osušen, 
upotrebljava se za proizvodnju atraktivnog poku­
ćstva, za umjetnu stolariju i opločenja. 

Proizvodi 

Crveni meranti dolazi u trupcima· raznih di­
menzija iz Malaje u svim količinama. :Zuti meranti 
doprema se u mješavini malajskih iistača, a rije­
tko odvojen sam. 

SERA YA CRVENA I BIJELA 

Nazivi 

Botanički su to: Shorea spp. i Parashorea spp. 
iz porodice: Dipterocarpaceae. Pod crvenu sereaya 
ide više vrsta, kao npr. Shorea leprosula (Uig.) kao 
tipični predstavnik, a ·bijelu. seraya čine: Parashorea 
malaanonan (Murr.) i Parashorea malaanonan var. 
tomente!la (Sym.) 

Druga imena su: 
za crvenu sarayu u Borneu: crveni cedar, Borneo 
mahagoni, Borneo crveni lauan, seraya merah i dr. 

U Indoneziji : awang lampong. marangau, i: dr. 
U Sarawak-u: crveni meranti, perawan. 
Za bijelu serayu u Borneu: Borneo bijeli cedar, 

Borneo bijeli mahagoni. bijeli lauan i dr .. 
U Indoneziji: _ doeroet, pentj.an, pendan belah i 

dr. 
U Filipinima: bagtikan. 

Nalazišta 

Vrste Shorea rasprostranjene su po cijelom 
Jugoistoku Azije. U Sjevernom Borneu čine oko 
170/o šuma istočno od obale. Od obale, šume shorea 
vrsti idu do 600 m nadmotske visine, no neke vrste 
javljaju se i u močvarnim šumama. 

Parashorea malaanonan vjeruje ,_se da je ogra­
ničena samo na Borneo, p.m.var. tomontella samo 
na Sjeverni Borneo. Obje bijele seraya vrste 
javijaju se i u Malaji. 

Stablo 

Visine stabla dosižu 45 m, a promjeri do 1,80 m. 
-Qbičalo· imaju jače žilište (oguzinu). Debla su pra­
vna i cilindrična, a često su čista od grana do 27 m 
visine. Velika stabla bijele seraya su okružljiva. 

Drvo 

Svježe posječene drvo pokazuje bijelu do žutu 
bjeliku, kod sušenja prelazi u· svjetlo sivu. U tru-: 
pcu kod bijele seraya, srževina se ne razlikuje od 
bjelikovine, ipak kod osušenog drva može se jasno 
raspoznati. Ona je žuto do bijelo smeđa, kadšto 
i blijedo ružičasta. Crvena seraya je blijedo-ruži­
časta do tamno.ružičasto-smeđa pri sj-eči, a mijenja 
se do mutno žute poput slame ili mutno naran­
časte. 

U obje vrste drva žice su isprepletene, što daje 
jasne pruge u narisu radijalnog reza. Tekstura je 



dosta gruba, a drvo je na uglađenim licima sjajno. 
Težine se kreću od 450 do 700 kg/m3 kod 150/o vlage, 
odnosno u prosjeku 560 kg/ m3. 

Sušenje 

Drvo se suši pravilno, samo već ranije nastale 
pukotine i kvrge mogu se pojavljivati. Kod crvene 
seraye treba brižljivo letvičati složajeve radi kri­
vljenja. Kod bijele seraye, ako se dosta brzo ne 
suši, mogu se pojavljivati mrlje i plijesan na po­
vršini. 

Mehanička svojstva 

Po čvrstoći na savijanje i čvrstoći na lom, bi­
jela seraya može se uspoređivati s evropskom hra­
stovinom. Crvena seraya je n ajslabije od komer­
cijalnih vrsti drva Sjev. Bornea. 

Trajno st 

Drvo je klasificirano kao umjereno trajno, no 
nije otporno na napadaj termita. Zadoyoljavajuća 
zaštita postiže se tlačnim metodama impregnacije. 

Obradivost 

Drvo se lako obrađuje i dobro prima polituru. 
F inišira se dobro, prima boje i lakove, a i lijepi se 
na zadovoljavajući način. · 

Nema poteškoća pri strojnoj obradi, jedino lica 
blistača valja blanjati s manjim kutevima sječiva 
zbog isprepletene žice. 

Upotr e ba 

Glavni potrošači tog drva su: stolarstvo, pro­
izvodnja pokućstva, podova i mrtvačkih lijesova. 
Bijela seraya upotrebljava se dosta umjesto tea­
kovine za brodske palube, naročito u Vel Brita­
niji. 

Za ukrasne radove, zbog lijepe boje, prihva­
ćena je crvena seraya kao zamjena za centralno­
američki mahagoni. Obje vrste daju dobre šper..: 
ploče, naročito bijela seraya, zbog jednolične obo­
jenosti i teksture. 

Proi zvo di 

Iz Sjev. Bornea izvoze se trupci od 7-10 m du­
žine, opsega 3 m. 

Šperploče, kao kod. lauana. 

PROIZVODIMO : 

GATER PILE 

- - dvostruko ozubljene, 
obične, okovane, tvrdo 
kromirane 

KRU2NE PILE 

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

KRU2NE PILE 

- sa tvrdim m~telom 

PRIBOR 

- napln)ačl I sl. 

- razne 

GLODALA 

RUCNE l'ILE 

Telex broj: 23-727 

Telefon: 3506 

Telegram: •Kordun• 

77 



PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI­
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA IN:lINJE­

RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM 

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

Automatska tračna r>ila -
trupčara tipa 

Rastružna tražna pila tipa 
Tračna pila - trupčara 
Klatna pila 
Automatski circular tipa 
Pilanska tračna p ila tipa 
Un iverzalna rastružna 

tračna pila tipa 
Povlačna pila 
Tračna pila 
Precizna cirkula rna pila 
Automatska ošitrilica pila 
Razmetačica µila 
Brusilica kosina tipa 
Valjačica pila 

TA-1400 
RP 1500 
PAT ll00 
KP 4 
AC-1 
P-9 

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

Automatska brusihica noževa 
Aparat za lemljenje t~pa 
Vi.soko turažna glodaLica 
Blanjalica 
Glodalica 
Ravnalica 
Zidna buši l~ca 
Horizo.rutalna bušilica 
Ručna k Pužna brusi1ica 
Univerzalna tračna 

brusiLica tipa 
Automatska tračna 

brusilica tipa 
Stroj za čepovanje 
Lančana glodal ica 

ABN 
AL-26 
VG-25 
B-63 
G-25 
R-50 
ZB-3 
Bš-20 
RKB 

UTB 

ATB-1 
C-4 
LG-120 

TVORNICA STROJEVA 

BRATSTVO 
l. A GR E B • Savski gaj, XIII pu,t • Tel. 523-533 • Telegram: »Bratstvo-Zagreb« 



SAVJETI I UPUTSTVA 

PRIRODNA TRAJNOST DRVA 

Razred 
trajnosti 

Približna trajnost 
u kontaktu s tlom 

Vrijeme u kojem drvo zadržava 
nepromijenjena svoja prirodna svoj­
stva, odnosno vrijeme u kojem mo­
že izvršavati namijenjeni mu zada­
tak zove se tra jnost drva. Ako je dr­
vo upotrijebljena netretirano pre­
zervansima, onda je to vrij e m e 
p r i r o d n e t r a j n o s t i d r v a. 

je izložena utjecajima atmosferilija, 
biološkim i zoološkim štetnicima 
(gljive, insekti i dr.) , valja u tim 
slučajevima odabrati drvo koje će 
duži niz godina zadovoljavati uvje­
tima. 

l Vrlo trajno više od 25 godina 
2. Trajno 15 do 25 godina 
3. Umjereno traj . 10 do 15 godina 
4. Netrajno 5 do 10 godina 

Pos toje brojne skale i razvrstava­
nja vrsti drva u razrede prirodne 
trajnosti, koje se zasnivaju na dugo­
godišnjim eksperimentima na otvo­
reiom, kao i na brojnim laborato­
rijskim ispitivanjima trajnosti pri­
mjenom naročitih metoda. Kako je 
često u praksi potrebno upotrijebiti 
drvo na nezaštićenim mjestima, gdje 

Forest Products Research Labora­
tory u Princes Risborough (Vel. Br i­
tanija) od 1932. god. bavio se broj­
nim isti;ažimmjima prirodne trajno­
s ti drva u evropskoj klimi, i to ka­
ko domaćih vrs ti drva, tako i egzo­
ta. Prirodna trajnost utvrđivana je 
pri najtežim uslovima, tj. u kontak­
tu s tlom, te je obuhvaćena sa sli­
jedećih pet razreda trajnosti. 

5. Propadajuće manje od 5 godina 

Navodimo poznatije egzote, kao i 
domaće vrste drva, po gornjem klju­
ču ispitivanja razvrstane u razrede 
prirodne trajnosti, kako bi u danom 
slučaju mogli upotrijebiti odgovara­
juće drvo za određeni zadatak. 

Brzo propadajuće 
drvo 

A) četinjače 

.,-

B) Listače 

1. Abura 
2. Balsa 
3. Breza 

4. Bukva 

5. Celtis afrički 
6. "Grab 
7. llomba 

8. Jasen 

9. Javor 
10. Joha 
11. ·J<.esten divlji 
12. -Lipa 
13. Platana , 
I 4 . . Pterygota, Koto 
15. Ramin 
16. Tooola crna·. 
17. · vrba 

Klasifikacija prirodne trajnosti drva (domaćih vrsta i egzota) 

Slabo trajno 

1. Araucaria 
2. Bor obični 
3. Borovac 
4. Duglazija 

(dom.) 
5. Jela balzamska 
6. Jela srebrna 
7. Jela vancouver 

(dom.) 
8. Liriodendon 
9. Sequoia 

10. Smreka obična 
11. Smreka kanadska 

Umjereno trajno 
drvo 

1. Ariš evropski 
2. Ariš japanski 
3. Bor primorski 
4. Chamaecyparis . 

(dom.) 
5. Duglazija 
6. Sequoia (dom.) 
7. Thuja (dom.) 

12. Smreka sitkanska 
~ 1 ':,.· ~-.;;;.:.::.:----------------
..... ~ ,_,. ____ .... 
I. Abachi , Obe\:he 
2. Afara, Limba 
3. Aiele, Canarium 

afr. 
4: Brijest 

S. Coachwood 
6. Gabun, Okume 
7. Hrast crveni 

amet. 
8. Lauan bi ieli ili 

Shorea White 
9. Topola siva 

..... 

L"A'lo'Đdise 
2. Ayan 
3. Lauan crv~ni ili 

Shorea Red 
4. Lauan žuti ili 

Shorea Y ellow 
5. Mahagoni afrički 
6. Maslina afrička 
7. Orah domaći 

8. Orah afrički 

9. Sapele 

Trajno drvo 

1. Pitch pine 
2. Thuja 
3. Tisa 

1. Agba 
2. Bagrem 
3. Hrast američki 

bijeli 
4. Hrast evropski 

5. Framire, ldigbo 
6. Kesten pitomi 
7. Mahagoni amer. 

8. Meranti crveni 

9. Niangon 
10. Utile 

Vrlo trajno drvo 

1. Afrormosia • ) 
2. Afzelia, Doussie 
3. Bongossie, Erki 

4. Guarca 

5. !roko 
6. Kamforovac afr. 
7. Makore 

8. Mansonia 

9. Opepe 
10. Padauk 
11. Tik 

(Izvor: ·»The natura! durability classificatioii of timber« - F. P. R. L. - Tehnical note No. 40 - Oct. 1969.) 
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NOVI PRINCIP GRADNJE PILA UZ OPTIMALNO 
UBLAžlVANJf. VIBRACIJA 

Na žalost ne postoje motorne p i•le 
b ez vibracija. Dosad se pokuša-valo 
da se, antivibraci-onim d l'Škama pile, 
po mogućnosti što više vibracije 
udalje od ruku rukovaoca pile. O dli-

t rpi, povezan a je dodatno s dva dalj­
nja gumeina odbojn:'kla elastično s re­
zerV'Oarom. 

Nollli patent s oornl!kmn D2M-pr.in­
cipom, što znači Dolmad - 2 - mase 

Slika 1. DOLMAR 144 - Proti - m otorna pi!la s dvotaiktTllim 
benz.i.nskim motorom, radne zapremi.ne 90 ccm, 5,8 KS/DIN 9,0 KS SAE 

V.ibraoiono ublaž:ivanje na novom D2M - principu. 

čan napreda!k na području ublaža­
vanja vibracij a ostvar en je ,tek ,no­
vim p d ncipom g,radnje sam e '!file. 

,Poznata tvol'Il'ica motor,nih pL!a 
»DOLMAR« (Hamburg) lmnstru:ilra1a 
j e svo;u motornu pilu Dolmair,.144 
- •(vidi Sil.. 1 ,i sl. 2) - ,na tom ,priiln-. 
ci,pu. To ;e IProfi-motorna pila sre­
dn;e klase, s 90 com zai!)rermne i 
učin:loom motora od 5,8 KS. 

K.onstru!kcija stroja izvedena je ta-

CZ3] 

~ 
~ 

Pogonsk i uređaj 
(vibn:r . masa) 

Rezervoa'l1ska jed. 
s dr,škama {ub,a­
žavajuća masa) 

ko, da masa !roja iza2li•va v~braoije 1111 Elementi za 
bude .po mogućnosti š to ma,nja, a ublažavanje 

g le ,nastati nepo-1.elijin,im ptcltanjem u 
pogo,n lamca ,piJe. s time su dzbjeg­
nsu,te. 
Jače dimenzi.oni-rani 'ispušni lonac 

služii također, kaikio 21a zašwtu ruko­
v.:uoca pile tako i za zašbi,tu okoline, 
jer smanjuje neizbježnu buk.u moto­
ra. Mjernn.jima• je usbanowjena buka 
u jakosti od 104 decrbela, što je rzin.a.t­
no ~spod nivoa bUike drugili motcmn:ih 
p.ila. 

miruj1Uća masa, što služi za ublažJ.va-
nje, po mogućnosti, što veća. Ovaik- - ' . - -vom kanstrukeijom postiže se po filtz.i-- Slika 2. - Vwbraoiono ublaži.vanje na D21'\'.1 - principu kod motorne pi!le 
katnom zakonu wnercije masa najviše DOLMAR 144. · 
mog,uće ublafav a,nj e. 

Petero krupnih elerrrenata za uibla- - princip, jest telmitčka novos~ uz koju 
žavanue odvajaju vl,l:JI1iraj1uću masu,-- za sigurnost rulrovaoca pile služi. i 
to jest motor, ploču i lanac - s jedne sigu.mosna drška za ·benzin s pol'lli­
od mirujućih <lijelova s druge strane · nim wtvaTaičem bel12lhla. Ovaj za­
- to su rezervoar za •benzin, rerz,er-- tvairač djeluj'e tako da se ben.:z:in daje 
voaT za u1je za fanac .i drške. Straž-- samo kada ruka stražnju dršku pile 
nja drška', !lroja pri piljenju najviše-- čvrsto obuhvati. Nesreće, koje bii. mo-

UPOTREBA DRVA ZA GRADNJU KUĆA 
Od davnina de čovjek u,potreblja­

vao drvo za -gradnju kuća zbog Lalke 
obradl;iivosti i pn-stupačnostrl, u ,ailro. 
još nije bio potpuno svtjesta.n :zidI,a­
vosti ·borav ka ,u kJUćama .i,z d:nna. 
Danas, kada građevi,na.rima stoje na 
~spoloženj:u ll'JID.ogi drugi ma<teriti1a­
l i; •ipak d-rvo učestvuje dobrlm dije­
lom ,u lizg>radnji •ljud-skth nastambi, 
ne samo u :neciviliziranim predjeLi­
ma, već .i u '2JEllll.ljam,a n:ajsuv.reme­
nv,ie civilizacije ,fšvedska, K anada, 
USA i dr.). -Kailro se računa da će -se 
pučanstvo kugle zemaljske do Im-a~a 

tPo podadma Statističkog ,u,red~ 
Ujedinjenih nacija, razvoj koncen­

_traoi,je pučanstva na -gradove i sela 
ići će u prilog gradov,a, i -•to; 

Godine 
U cijelom 
svijetu: 
ukupno 
gradoVli 
sela 

ovog stoljeća gobovo udvostr,učiti, to · U Evropi : 
se o drvu Jroo" potrošnom, a biološki- ukuPillO 
og.ranićenom- dobr,u, neophodnom - gradovi· 
cl..nmtvu, mora vodiilbi na.ročiita briga -

<=e u milionima) 
1960. 1980. 2-000. 

2.990 4.325 6.110 
990 . 1.780 , 3.090 

2.000 2.54·5 3.020 

425 480 525 
245 310 375 
180 170 1'50 s tim više, što· će veliki di.o .prin'>ašta--- sela 

ja pučanstva tg.urno graditi ,pot,reb-- - - - --- --------
ne stanove :upotrebljavaj,ući uvelike - Nadalje, u nekim' zeimi'<!ffl<l EV1110-
drvo. pe javlja se tende ncija u .pnillc,g 
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Zaštitrl okoline služJ. i posebn<rtl.vo­
tak.tno - motorno ulje, ikoje sagorje­
va bez IOSta11ka, a :ispl.L9ni plmovi su 

·bez dima, bez miri.sa i ~tovo nieštrod­
lj4v.i. 

F. S. 

g.radnje samostalnih kuća s jednim ,ilY. 
s dva stana, npr. Norveška 70,8"/o, 
Danska 62,60/o, Jugoslavija 6'3'1/o od 
ukupno u.građenih stanowi u g. 1967. 

· Na ov,akvim osnovama ti~ena je.a · · 
ocjena ~spodjele i'lll'lleđu samootal- · 
nih lruća s jednim .i,li dvia stan.a -i 
kuba s više stanova, pa su u grupu · · 
s 60-S0O/o obi teljskih Jouća ~ vr.itie­
me 1971.-1980. g. uvrštene ove ev-

. ropske zemlje: Danska, lirska, Nioo­
zemska, Norveška, RumunjSka, Yel. 
Britanija i J,ugoslavij,a. 
· Sve je ovo ·bilo wieseno i ·podrob­
lllC> 1'3.Spra-vljeno na Svjetskom m'Vl,ie­
tovanj u-- u 'Van<XruVel'--u u Kanadi 
(5.~17,-Vl,I , 1971.), u " ar,gani2J8.c.l,ji 
FA.0-a, UNCHIBP-a, UNJOO-a i rrc.J'­
FRO--a. · Izmijenjena 6 U gledilŠlta iz­
među -različitih disciplina: šumar­
stva, ,tehnologije drva, arh1tektnlre, 
,inženjmtva, rpz,oii2:viodnlie građe i dr­
venih -proizVIOda, ~đevdnske ,iIJdu­
strij e, planiTa!nj:a i fmanciranj a. 



Buduća potreba stanova ocijenje­
na je u m.hlionima : 

U kupno : 
min. 
max. 

god. prosj. 
1970. 2000. pove6anj0 

800 1330 
1550 

2,2''/o 

U godini 1968. općenito utrošeno je 
drva: 

., 

i~ J] i} l 
p; to v, V čl U ..... 

u m illion:ima st'll'arne 
mjere um• 

Svijet 388,5 32,5 24,5 445,5 
Razvijene 
zemlje 342,9 30,5 23, 1 396,5 
Zemlje u 
razvoju 45,6 2,0 1,4 49,0 

Preračunalo na ekvivalent drva u 
oblom u mil ionima m•: 

Svijet 676,4 71,5 25,9 773,8 

Od toga je za kuće proizvedeno i 
utrošeno g. 1968. : 

Svijet 

Razvijene 

umi!. m• uekv. 

t ,, 
:S 
bJ) 

2 
o 

CID!. 

224,5 70,2 29,1 11,6 

zemlje 202,2 48,2 27,5 11,0 

Zemlje u 
razvoju 22,3 22,0 1,6 0,6 

Na osnovu porasta pučanstva, budu­
će pobrebe na drvu za gradnju kuća 
u g. 1985. itz.ražene u ekvivalentu db­
lovine (no ne uzimajući u odbzir i 

d,rvo ugrađeno u oblom) predviđa­
ju se : 

rnli.J. 

., 

al 
~ -~ 

na 1000 
sta111ovn. 

a) Raizviljene zemlje: 
1.267,0 9,5 12,0 27 329 

bJ Zemlje u razvoju: 
3.812,5 6,7 25,56 . 3,0 77 

c) Svrijet 
5.079,5 7,4 37,56 10,8 ' 406 

Drvo Mo se ugrađuje u kuće, zbog 
osl~anja trajnosti, mora bi.ti za­
štićeno od bio.1.ookih štetočina (g]j~­
va i ·in.sekata), opasno~i od vatre, 
kao i štetnog utjecaja vlage. 

Izvor: Unasylva - Vol. 25 (2, 3, 4) 
Nwnbers 101-103, 1971. 

Mi okoravamo krive trupce 
ne samo prave i kružnog presjeka. Imamo is kustva s gotovo svim vrstama drva (listača, četinjača 
i egzota) . Od 10 cm na više nije nam nijedan promjer preveUk. Kvrge od g·rana i oguzine ne sme­
taju, već se istovremeno odstranjuju. 

.--..--~-
........... ~-----~-----r--:--.. ~ --. .,...... . .,_ .... . ~ ~-----... -

..,. I ....... • •- ,-

-..J..-,-7-• ·r·"·; ............ ·- -· 
,..L--.C..""J.:::C..D . ., ... 

J •· r 

Mi 
s istim strojem. Mi doturavamo, odvajamo, 
odabiremo, prerezujemo i poslužujemo. Sve 
samo s jednim radnikom. Imamo ekono, 
mična rješenja za kapacitete od 5.000 
50.000 m3/ godišnje. 

Maschinenfabrik BRAUN K: G. 
D-89901 NEUSASS bei Augsburg 
Dieselstrasse 5 
Tel. 0821/ 48 30 63, FS 05-3601 

Vertrieb WILHELM 
HEPKE K. G. 
D-89 AUGSBURG 
- Hochzoll 
Breitachweg 22 d 
Tel. 0821/ 6 23 52 
FS 05-3 601 

nb 
H E; P K E 

MASCHINENF ABRIK BRAUN KG 
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ZAPAŽANJA I OCJENE 

MARKETING PUBLICITET 
TEMA MEĐUNARODNOG SEMINARA U PARIZU 

S ciljem daljenjeg u,poz,navainja problema tržišta, razvoja ~omerci­
jalne koncepcije, te utjecaja ,potrošača <na proi2vodn.i program, a u smi­
slu poboljšanja jugoslavens:ko-franouske trgovačke razmjene <Xl1ga.nizi­
ran je u Par.izu toikom studenog .i pros:iJilca 1972. god. semi:na,r pod gor­
njim nazivom u trajanju ,od t.J.1i tjedna. 

Semi n a r je održan prema programu francuske <tehničke pomoći 7.1a 
godilniu 1972, a u Sll'radnjd sa Saveznim zavodom m tehini'Člru ,sura.dnj:u 
SFRJ. Ovom seminaru pr.isootV'OVali ,su pred1,tavn1ici sLijedećili grana: 
elekitro-industrije, prehrambene ind,ustrij•e, poljoprivrede J drvne indu­
strije. 

1-z drvne irndustrije semina,r su za­
vršili slij edeć.i učeruici : 

1. Pauluša Dmgut.in, dLpl. mž, šef 
izvoza Lesno Jnd. pod. Bled 

2. Cernuta Leon, d ipl. oec. - clirek­
tor prodaje pod. »Meblo« 'Nova 
Gorica 

3. Djek.ić Rajdca, dipl. inž. - cliTek­
tor Instituta za šumamka i dxlllilO 
.industrijska istra.živanja. - Beo­
g·rad 

4. Dr. Jovanović Milwtin, dipl. inž. -
šef odjela Instituta za šumal'Sltvo 
i drvnu industriju Beograd 

5. Janevski Zoran., dipl. eccc. - šef 
ma,rlceti:nga tvornJice namješta{ia 
»Treska• Skopje 

6. Dr. Ettmger ZvonimLr, dipl. dJnž. -
šef odjela za tehnološku ·organlirLa­
ciju Insti•tuta za drvo Za,greb 

Ukupno je semiina.ru prisustvovalo 14 
učesmka. 

Seminar je održan u orgainizacijd 
ACl'IM-a r(Agence pour la ooopera­
tion ·technrl.que -iindustmielle et eoonn­
mique) sa •sjedištem u Pari7lll. 

Predavanja su bila podijelijena u 
dvije grupe: 
a) Informacije .iz života Francuske 
b) Stručne teme ~ ,podTUčja mairOce­

tiinga d .publici-teta 

a) ,Informacirje i!Z ž:ivota FranCUlSke 
Predav•anja !iz ovoga područja obu­

hvatila su prva dva dana (u dvokrat­
nom radu), a uglavnom su ·se ham­
,i,ala na: 

- U/POZila•vaqiu .A,CTIM-a -kru> usta-
111.0Ve za pružanje tehničke po­
moći 

- prikaz ,pold<brokog života Franou­
skc 

- :prillGlz sadašnlieg s<tanja francnmke 
pri v.rede, te 

- diruštvenog života FranCUSike 

ObzJrom da su učesnici seminara 
borav.ilii preko tl'li tjedna u Pari7Ju, 
bili ,su snabdjevero. potrebrum v:odii- · 
ćima ii prosipektlima a dobili su d ,po­
treban ,poipiis svđh važnij:ili ,pri·redibi 
koje s u ,se u to vrijeme održavale u 
~;i:i-.izu. 011garnd'l!iJr,an je_ t zaj~<Čllf! 
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izlet u Reims, centar pokrajine 
Champa.gne, mjesto lkl1unjenja fra!Il­
cuskih k.ra,Jjeva i MUjevJru šampanj­
ca. 

b) Stručne teme~ podruČja »maruce-
1:ilnga i publicilteta « 

Predavači ll'lll seminaru bili su u­
glavnom direkitorl orga.ruil2lacija kaj-e 
se bave studi(jom p!'lovođenja mllll1ke­
tinga d reklame, te profesori viJSOke 
l!lomeroijalJne <škole u flar~u (Eoole 
des Hautes Etudes Commeroiales). 

Obzirom da u ovom ikratkom ,,prn­
kaz.u ntsmo u mogućnosti dati strućn.i 
osvrt tna s emLnar, dat ćemo samo po-, 
pi:s predavača lkao d neke važllije te­
me. 
Na semitnaru su učestvov,ald sldjedeći 
predavači: 

1. H. de B.izemon;t, dosadaštnj•i d!trek­
tor podn.Jzeća za konzultacije prl­
vrede u pogled,u istraži,va,nja trfil­
-š-ta, te ekOnJOmilke poduzeća, a 
sad,a jedan od ddrektora podU!Leća 
za proi!Zvodtnju opreme za zaštitu 
zagađenosti voda i otk1anj-a.nje 
krupnih otpadaka. 

2. IM. Eti-ene Cracco, iprofesor .Ydooke · 
komercijalne filcole u 'Parizu 

3. IM. Bemard Marois, iprofesor Viso­
ke komercijalne šlmle u Pa111imu 

4. rM. Fornot ,dLrektor jedinog od na,j­
ve6ih reklamnih ipocl,uzeća u 'Pa-
11ixu. 

5. M. Buhler, di<reiktJor Sooiere INiel­
sen 

6. M. Jean Mare Deleersny,der, pro­
fesor Visoke eko11tOmske šklOle u 

- ParJ12,u. 
7. M. Jacues LendrevJe, profesor Vri­

soke ek,onomske škole Pariz. 
8. M. M.ichel Badoc, profesor visolk.e 

Elk!onomske škole - Paru!Z 

Jedna od uvodni!h tema bila je 
»Zaštbo proučavanje tržišta«. 

U ,ovom ,predavanju ,preda.vač je 
obraz1ožio zašto je neoiphodnio pro­
učavati kako :unutrašnje, -tako li. vanij­
sklo tr.žište, te koji su momenti ne­
ophodirri Good ovakvog prouča!V1anja. 

Bredavač je nar&čii&-p(ldlRlkao ·s!Ji-
- j e<!,eće agaLize: · ' 

- potreba trž'išita 
- prila,gođavanje privirede tržli.štu 
- def.irnira.nje proizvodnog ,programa 
- defi<llliranje potrošača 
- kanalli distribucije 
- naoi'll ·utvrđ.rvanja cijena 
- upoznavanje konkru-rencije 
- određivanje stra•t~hje i iehn:like 
- navike potrošača iJtci. 

Narvedene analize detaljno -su ob­
raZll.orene s mri~om praktićn:ih pri­
mjera. 

U temi »Swstemi proučavanja -tir­
ilišta« dano je :11Jiz sistema kJao tna 
pr.: 

- FLASH - sistem, !roji zapravo 
nije praVIO ,proučavanje tržišrta, ali je 
vrlo brzi sistem ·da.rvanja OStnov:nili 
poda.talk.a o tržilštu prije nego se pođe 
na detaljnije proučiwainje. Obra!Zl.o­
žena je metodol-og,ija ~ sistem rada. 

- Istraživanje ,strukbuxa i karak­
teristilka jednog tržišta Ovo je II!la­
stava:k SLASH-a, t e se nekad narz.liva 
i SUIPER-FLAJSH. Ovdde se ek.anx>­
metrij,ski dola2Ji do :Lnrormaoi:j a kio(je 
do sada ruilSU rbill.e ip02Jilaite. Ovaj si­
stem je daljnje ulaženje u problem 
ot~rivanja činjenica, te stvaranje i 
provjeravanje h!ipoteze. 
-· Oportunost . .i ·modaliteti za , latn,sd,­
ranje ili relansi.ra,nje jednog pro~­
voda. 

- ~vaLi<tativno rproučaivanje mje­
sta snabdrirjevača ,rui'tržištu 1 'kakva je 
njegova slika itd. 
Predavač je predavanja popra1Iiio 

ruizom prak11ičruih primjera dz kon­
kretnog rada, rte ostavio dojam vrlo 
dobrog ,praktičnog poznavaoca nave­
dene problematike. 

Kroz temu »'Društvena vrijednost 
ma11ketinga«, slušaoci su se u-pozna,!! 
s !l'aJZV'Ojem „marketinga« te posbu:p­
noš6u rprimjene na suvremenu pro­
·~VPClnju. 

Nekoliko predavača su se opši= 
osvmuli n:a me1Jodologi,fu dstra~yan;ja 
na području marlcemn:ga, tj. obuhva~ 
ćeno je sil.51:ematsko đ.str~vanje od 
i!deje o novom proizvodu do demni­
randa tržišta pomo6u erazn!ih metoda 
m arlk:et:inga « . 

Posebna pažnja posvećena je slici 
ma.rlce proizvoda, odnosno sLioi marlke 
poduzeća. ·Predavač je ol:>razlagao va­
žnost ugleda kaiklo privrede, talloo. i 
podu2Jeća na tir.žli;štu. Ndz-om pl1imjera 
doka=o je Ikako je često najVllŽl!liJa 
»sldlka prdizVIOda«, tj. "'81:i!ka podu­
zeća« . ~upac kulpuj e renomirane pro­
:ilzvode, tj. iproizvođam se prema »<Slrl.­
ci« gi,admroju, rte se prema tome od­
nosli d ~te. iPrtilkazan je 5istem 
istraživanja ·»sli!ke - mru-lke« pomoću 
-studd;ie segmentacdtle u rarznlim v,re­
meruskrlan mterva1ima. 

Vir-lo interesa,n,llan je pr.ilstup »cijeni 
proizvoda« !roju clrefilrora »«narlretJimg« 
na IOS<IlOV!ll cl\jene k<>štanja tehndćlre 
px,ilpreme proirz:vodinj e i lii.stra.žirvanda 
itržrl611a. Dl'llgi dio istraživanja cijene 
proLzvoda ov:isi. o ponudi i potražnj~ 
na·tržd.štu, kolrioiini, kvaldteti dtd. Pre-



ma tome, »,politika cijena ,proizvoda«, 
raz·rađena prema određenom,sistemu , 
deliin:i•ra cijeruu novog prouzvoda od 
min,;malne preko niza alternativa do 
m-a1~1imalne. 

Predavanje kode je vrlo primje­
nj,ivo na lii.na<lne proizvode u drW1oj 
iindustrij.i je »Ciklus žtlvota ~ ,inova­
cije jednog proozvoda«. Predavač je 
vrl-o l1i,jepo obradio etape stvaranja 
novog p,mizvoda i njegovo uklapa,noe 
u istraživanja tržišta. Iscrpno je ob­
cr:-azrožen prioblem ciklusa života no­
vog proizvoda, tj. nje.g,ove etape: uvo­
ženje na tržiište, ra=j, zre,ost, te 
opadn,je •pmdađe. Kada stvarati novi 
pmi,z.v,od i koje je V!1iJeme potrebno 
kao Tezerva u priolizvodn.om progra­
mu. 
Obrađen je također i utjecaj mar­

ketinga na proizvodni prog,ram po­
duzeća. 

J·eclno predavanje posvećeno je i 
,,F.izlčkoj diistrubuciij,i proizvoda« koje 
lima naročitu ,primjenu u fina}noj 
pwizvodnji drvne industrij e. O:bra­
đenli su razni prwncipi :fuzičke distmi­
bucije proizvoda. 

Oiiganizacija »manketinga« ohra­
đena je u slijedećim predavanjima: 
- »Oziganizacija marketinga« (ukla­

pa!lrje u or,gairuirulcionu shemu po­
duzeća, te potrebna radina mjesta) 

- »!Period marikemn,ga« 
- ·»Koncepcija ,plaruiranja ma'.l'ketin-

ga« 
U obrađenim primjerima dano ie 

11liz praktimb pr:imjera, a naročirt:a 
paž,nja ,posvećena je od.nosu radnih 
mjesta u organizacij\i maaikeUnga i 
veličini.i te vrobi poduzeća. Pored mair­
ik,eti,n,ga, posvećena je odcr:-eđena paž­
nja ,i pubJ.ici-tetu, t,j . reklamnran{iu 
proizvoda. S tog pocjručja održan.a su 
slijedeća predavanifa: 

- ·»!Proučavanje motivacije« 
- ,.,Metodologija reklame« 

i' 

»Reklamna ikompanja« 
.»Mjerenje efikasnosti reklame« 
»Vme s agencijom za reklamJU« 

Kao što je liri. pregleda predavanda 
v.idlji vo, ohrađen.i su osnov,ni mo­
menti uloge kao i sistema reklami­
ranja proi.zv-oda. ·Pz,imjeni dani upre~ 
davanjima teško se mogu aplicira;bi 
na •probleme drvne ,industrije. Siva­
ka1ko da se problemi reiklame u Frnn­
cuskioj razli.kuju od ,problema iste 
vrste kod nas. · · · 

Svako predavanje trajalo je cca 3 
sata, a predavači s u bili uglavnom 
mladii stručl'!'jac.i. Ova čdnjendca nas 
ne ·1Ireba čuditli ako uzmemo u obzi!r 
da doba marketi.nga poćinje od 1960. 
gocline na dalje. S puruim pravom se , 
i ovom pr1il1kom može konsta,ti,ra,ti 
pozna ta •činjeniica da je mariketmg 
mlada nauka, te da prema tome pr­
vensitveno i pn1pada mladima. 

Pored preda,vanja orgatllizirand s,u 
posjeti 1insti1luci.jama i jednom podu­
zeću, a u .sv,rh<u prak,tičnog upozma­
va,nja oi,ganizacij,e mai,keflinga, Sv,r­
ha ovog 1prJkaza je da osvijetli ,sitru­
čnu s tranu serniinara, ali samo m- · 
formativnu, jer u ovom k,ratkom pni­
kaz,u •ruje ·moguće dati deta!Jnida 
stručna obrazloženja. 

c) Posjeti !insti!tucdjama i poduzećtlrna 

Firvn p0&jet uoinjen je Vlisdkoj eko~ 
nomsilmj školi (Ecole <les Hautes Etu­
des Commeroiales) ikoja se nala,!Z.i u 
okolici Pa,I1im. Ovdje smo ,se upoonaJd 
s programom d načinom školovainja 
k.ao i s područjem naučnih !istraži­
vanja :koja se izv,ršavaju na ovoj vd­
sol<Jdšk:olskoj 1UStanovi. Ova škola je 
j edrinstvena ·ove v,rste u Flranouslroj, ,. 
a polarz.ru.ci su studenbi .iz vnše zemalja 
Ev.rope, Afriike i Ameruike. 

~ : 

Također je ,učinjen poojet Tehru.­
čkom centru za drvo u Banirzu (Cen1Ire 
Teclmique du •Bods). Ovaj posjet m-·­
čindJ:i s,u samo ,učesnici z•amteresiirani 
za ovo područje, te su se tom .pri­
lillrom upomali s radom i programom 
rada ove naučne ustanove. NaroćiJtx> 
je dmeresantno upoznavanje labora­
torija ikoji je vrlo dobro opremljen 

OSOBITOSTI PRI LAKIRANJU DRVA 

Drvo i drvne tvorevine pri lakira­
nj,u valja tre tka1li posebice, jer imaju 
svoje osobitosti ikoje drugi materijali 
nemaju. U novo ob-rađenom !izdanju 

;r- »Putokaz z.a . lakirni pogon• (»Leiit­
fa<ien Hir den Lacikilerbetziiieb«) wor­
ruce ĐISEMA'NIN K. G . (Boblingen bei 
Stuttgar-t) -u vidiu bogato Hustriilrane 
brošure, uz os!Jale matenijale, inaro­
čilto j e ukazaaio ·na orobliltosti pri la-
kli,r~ju dcr:-vfl ,· · , . . . . . . . 

Oslffi opo1h iposita,vki zaJedn:ičlcih 
svim la~rmcama (pl<an:iranj e, ,postu­
pci, suši.anica, lakirnrl.ca, zaštitna te, : 

hnika), navodi na osobitost za lakli­
ranje drva. U pretpostavljenim uvj~~ 
tima drva, na:J.a:z;imo ove elemente: 
matevij,al (puno drvo, stolarske ;ploče, 
iverJce i vlaknatice), ·sušenje, na'Vla~ 
živamje, bijeljenje, močenje, :fiurrui­
ranje, nanašanje lopaticarria (šipah- · · 
tlamje), tislkanje teksture, hrušenje 
i polira.r;je. Specijalni drveni lalk!)vi 
(ltise1Jo-otvrđuju6i, UV-poliesteni)' s 
postupcima lakiranj11t· .. i .!,la.j111,ovjrj1Lin 
uređajima ,(s trojev,i za nanošenje ~ 
p a.ticama, mlawm, na1ijevanjem, •ti­
skani em, pa sušfonice d rashla.điilv-ači 

i osposobljen za ispitivanje gotovo 
svtlh pro1zvoda· drvne ilndustr1je. 

Proiktiča,n pr1imje.r Ol"ganlizaailie 
marneti:nga učesnici seminara imali 
su prilike v.idjeti u poduzeću (L'Ore­
al) koje proizvodi parfeme d kozme­
tiloke ,preparate . .Pored upoznavanja 
s organiizacij om marketinga, iznll(ie­
nj ena su vrlo 'korisna :mišljenja s 
ovog područja. 

Zaključak: 

U~vši u obzir materiju .koja je ob­
rađena na seminaru, može ·se kol!l.­
s!Jallli,rati da je sernina,r bio ,usl):ješan-. 
Kalko 1znesene teme, tako !i stziučne 
diskusije pomoći će da učesruici se­
minara mogu ,studio=ije ,prići ,ovoj 
problematici. Osobilto je važno pod­
vući p11oblemati1ku defitriranja proiz­
vodnog programa u finalnoj proi.z­
vodnj:i drvne industrije. Navedena se­
minar dao je dovoljno materije koja 
može pomoći rješavanj u ovoga pro­
blema. 

KIOristimo ov.u p11hlwku da se jaVl!l.O 
zahva!Jimo domaćiinu, tj . direktoru se­
minara g. M. Moutt-u, •te seikrebarici 
gđi. Goulesque, koja je dnevno vodi,la 
·brigu·o svim .problemima kako semi­
nara tako d pojedruni:h učesnika. 

Naroči,to velik!i zadatak obavila ·je 
dru;ga,r,ica Nedić kaja je, kao simul­
tani prevodilac, •b:i!J.a konstantno mak­
simalno ilroncenitricr:-ana, te joj se .i 
ovom prHdkom najljepše zahvalj,uje­
mo. 

:SemlLnar je zav,ršen zajedmčikom 
diskiusi,jom predavača, rukovodilaca 
i učesnd.ka seminara; te malom sve-

1· ča,nošću uz podjelu diploma učesrui­
c.i•ma. 

Ovom svečan-Om završnom dijelu 
pr.isusbvovali su predstavnici fran­
cuske vlade i jugoslavenske amba­
sa<ie u Parizu. 

· Dr:' ZVONIMIB E'ITIJNGER 

~ , oitvrđd~~; elektroriskrlm zrače­
njem) taiksativ.no su da,l'Jli. Poseblllo je 
-raz,ziađeno la!kiiranJe dfvenih prozor­
skih okvira. Transportna tel:miJka s 
naročitim„uređa,jima ·za kolanje ma­
tellij•ala u toku procesa lak!iiranja 
zorm> je opi.saina d nl'IJ;l1tri.trana 

Na kraju su objašn.je,nii ne!Q\ str:u­
čilli pojmovli (točka mpaljlvosti, g,ra'-
1nwce zapaljivosti ii eoo;plor.rivnosti, 
štetng koncentracije d. dr.). 

Sva,bko .zainteresiram može tu knji­
žicu dobi-tii bes:platino narudžbom !rod: 
EISENMANN KG. 7030 Boblingen, 
l'ositfach 177. · · 
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Nomenklatura raznih poimova, alata, stroieva 
I uredala U drvnoj lndustrlii (nastavak iz br. 1-2) 

:~t H r v a t s k o - s r p s k i 

A. - RADNI POJMOVI 
(nastavak) 

1. "bijeljenje 

2. bniketiranj e 

3. brušenje 

4. bubrenje (drva) 

5. cijepanje (drva) 

Englesk[ 

bleach.ing 

briquettj,n.g 

sandin.g 

swelling (of the wood) 

Francuski 

blanchiment, bJanch-issage 

fa br:icat ion de briquettes 

pon\;age 

gonflement (du bois) 

spH,ttjng, cleav,mg (of wood) fcndage (du bois) 

Njemački 

BJeichen 

Brikettierung 

SchJeifen, Sandeln 

Quellen (des Holzes) 

Spalten 
(des Holzes) 

6. čelo daske end (of the board) bout (de Ja pla,nche,) extremlteKopfende, 
(de Ja pJanche) SLlrnende, StimseiJte 

(des Brettes) 

7. četverostrana obrada sq,uar:ing 

8. četvrtanje quarter sawin,g 

9. defibriranje dirva, raz- wood gninding 
vJaknjenje drva 

10. deflacija, ispuhavanje, deflation 
čiišćenje 

11. dielektrična ikonsta!llta dielektric oonstant (of. the 
(drva) Wood) 

12. dekoloracija decolorlzatwon, 
discolora1>ion 

13. drvni čepić woden dowel 

14. drvni otpaci refused wood, 
wastes 

15. efektivnost, proizvodn.osteffioiency 

16. elekltrična provodljiivost elek>tricaJ. con.duc1Ji'bihlty 
(drva) (of wood) 

equarrissage, 
equarl'j,ssement 

debit sur quartier, debit 
ca,nadJien 

dHrbrage du bois 

dćflation 

constante die­
lectriq ue (du bois) 

deooloration 

tampon en bois, 
goujon de bois 

dechets de bois 

efficience 

con<iucmbiilite 
electrique (du bois) 

17. excentničnost presjeka excenµ\icity 01' the secbion excentr.ioite de Ja sect.i.on 

18. exparu:ija,' raširenje expansion expansion 

19. gazifikacija, stvaranje gasi.filcation gaz.eifieaition 
plina 

20. gorenje;: ,paljenje combu.sti.on combustion 

21. gradient temperature temperature grad.ient, gradient de tempera-ture 
lnpse -rate of. tempera,ture 

22. građa blanjana pJa_ned wares 

23. građa ,piljena, drvo pi- converted 1limber, sawed 
ljen,o timber 

24. građe=o drvo 

25. gravfranje drva 

26. greška sušenja 

bulidlng 1llmber, 
construction 1Jimber 

wood egrawng 

season:ing defect 

27. gubiltaik kod pi:ljeoda ..l- Joss due to sawouttin,g 
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ai:tides rabotes 

bois debite 

·b,;,is de .con-strucbion 

gravure SU1" bois 

defaiut du au 
· secha:ge 

-~~au 
trait (de la scie) 

v-iersei,tJge Bearbeitung, 
Abvierun,g 

Viertelschn1tt 

Holz.schleifen, 
Zerfasem des Hol:zes 

Deflation, Ausblaisurig, 
Abtragling 

Dielektrizitiitskonstante (d 
Holzes) 

Entfiirbung 

Holzdiibel, 
Holzdčibel 

Holzabfiille 

Leistunga.tiihigkett· 

eJektr:ische Leitfiilrigkeit 
(d. H.) . 

Exzentrmtii.t 
des Querschnitts 

Ausdehnung, E~pa.nsion 

Vergasung, Gas~dung 

Verbrennung, V,erbrennen 

Temperaturgra.dient, 
Temperaturgefiille 

Hobelware 

gesiigtes . Holz· 

Bauholz 

Hol25chni.tt 

Trockungfehler 

Schnittverlust 



Red. broj H r v a t s k o - s r p s k i 

28. habanje, izlizanje 

129. higroskopska 
ravnoteža 

30. hrapavost 
I 
31. •imp-regnacij,a drva 

32. industriija drvna 

33. industnija pilanska, 
pUanarstvo 

r4. industrija pokućstva 

15. 
36. 

I 
37. 

I 
S8. 

I 
39. 

rn. 

industrija sbolarstva 

industrija šibica 

industnija šperovanog 
drva 

intanija 

li.shla.pljivanje 

isparavanje 

1. Istiskii vanj e prešom 

12. istovar, pražnjenje 

13. izdje!jak, montažni 
element 

14. izmetak, neispravna 

I 
dzrađevina 

15. iznoja van.je 

16. k;ipacitet pUjenja 

Engleski 

rnJe (by retail) 

hygroscopic equilibrium 

rugosi ty, roughness 

impregnation of wood 

foroot industry, 
wood industry 

sawmill industry, 
lwnber •industry 

furniiture industry 

joinery ~ndustry 

match industry 

plywood mdustry 

in-tarsia, marquetry, 
inlaid work 

vaportization 

cxtrusion 

unloadmg 

prefa!brica ted 
product 

brack, cull lamber, 
wraok 

exudati.on 

cuttLng capacity 

17. katrani•lri-ranje, mazanje taTri-ng 
katranom 

l8 kitanje (·površine drva) (wood sm'.face) 
I · putty,ing 

Francuski 

debit 

equrll:ibre hygroscopique 

rngosite 

impregnation du 
bois 

indusitrie forestiere, 
4ndustriie du brus 

•iindustrie du 
sciage 

industrie de me:ubles 

in.dustrie de !a 
menuiserli.e 

industrie des 
allwnettes 

dndustriie du, 
contreplaque 

marqueterie, 
incrustatli.on 
r 
evaporation 

vaporisation 

extru:sion 

decha-rgement 

produdt prefabrique 

hois de refus 

exudation 

capacite de 
dehi-ta,ge 

goudronaiage 

maticage (de 
la surface du bqis) 

coefficied de 
rendement 

1
9. koeficijent učinka overa.Jl performance 

l. kolaps (drva) collapse (of the wood duringcollapse (du bois, 
drying) au sechage) 

il. kondenzacija, zgušćenje condensatli.on 

i2. konvekcija convecti.on 

3. korisni učinak, _(mecha,nical) 
(mehanički u.) effuciency 

4. 'kraćeruje . shortendng 

15. kuhanje drva wood-cookrlng 

,6. >kut reZiil!i - napadni settim.g angle, a-ngle of 
approach 

17. laikliran(ie vemish,ing 

8. lemljenje, spajanje solderin,g, weldirng 
{lista pile) (oI saw ,b!ades) . 

conderu;aition 

convection 

rendement 
(mecandque) 

decoupe 

ctcisson d u bais 

. angle d'attaque 

vemissage · 

soudage, soudure· 
(de lames de sc:i,e) 

Njemački 

Vertnieb, Verschleiss 

Feuchrtigkedtsg!eich­
gewicht 

Rauhlgkeit 

Imprag·nierung des 
Holzes, Lmpragnieren 
des Holzes 

Holzilll.dustrie, 
Holzgewerbe 

Sageilndustrue 

Mobel:im.dustrue 

Tischlerei--dndustriie 

Zundho!zindustrie, 
Streichholzilll.dustnie 

Sperrhollridustrie, 

1-ntarsia, Eiruegearbeit 

Verdunstung 
Ausdunstung 

Verdampfwng 

Strang,pressen 

Entladung 

vorgefertd,gtes Erzeugn:is oder 
v. Produkt 

Ausschussware 

AusschW'itren 

Sch~ttleistung 

Teerung 

Verkitten (der Oberflache 
des Holzes) 

Leistungszahl 

Zusammenfallen 
(des Holzes bed der 
'.l'rockung) 

Kondensait.ion 

Konvektion 

(mechanische) Leistung 
(mechanischer) Nutzeffekt 

Kurzun,g. Albkiirzu.n;g 

Holzkochen 

Einst.ellwmkel, 
Anstellwmkel 

· Lackieren 

. Hartloten {der Sagebllitter) 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

Temeljne boje za drvo 
Suvremeni postupci proizvodnje u indu­

striji pokućstva izbacuju sve više iz primjene 
klasična močila (bajceve) za drvo, jer vodeii.E 
otopine imaju nekoliko nedostataka koji ote­
žavaju traženi ritam proizvodnje. Kod rada: 
s močilima. u drvo se unosi voda koju „je 
kasnije potrebno ukloniti. Osim toga, vodene 
otopine podižu stanične stijenke drva, zbog 
čega površina postaje hrapava, pa je potreban 
veći utroša~ laka. U skučenim radnim pro­
storima, rad s vodenim močilima je otežan 
zbog potrebe sušenja, a nedovoljno osušeno 
močilo može uzrokovati pojavu sivila ,. ·ili 
bjelila, slabo prianjanje, ljuštenje filma laka 
i druge · greške. 

Uočavajući navedene nedostatke močila, 
razradili smo postupak bojenja drva, tako 
da se lak može nanositi neposredno nakon 
nanosa tzv. TEMELJNE BOJE, '• 

Sto su temeljne boje? 
Temeljne boje su otopine topivih pigme­

nata ili disperzije odgovarajućih pigmenata, 
uz dodatak sintetskih smola, nitroceluloje·· i 
omekšivača. Namijenjene su za bojenje fur­
niranih i masivnih površina svih vrsta . drva. 

Predno_st TEMELJNIH BOJA pred moči-: 
lima su : 
- tekstura drva ostaje vidljiva, čak se . po:-: 

tencira, , 
- ne podižu stanične stijenke drva, pa je 

potrošnja laka manja, 
- lak se može nanositi odmah iza TEMELl­

NE BOJE po postupku »mokro na mokro«, 
čime ·se · dobiva na vremenu i radnom 
prostoru, jer nije potrebno sušenje, 

- moguće je bojanje karbamidnog i PVAc 
ljepila koja kod furniranja probiju qi 
zaostanu na lijepljenim spojevima, 

-:- mogu se obojiti i one površine koje · su. 
· · prethodno lakirane bezbojnim lakovima, 
- nitrotemeljne boje mogu se miješati · ·S 

bezbojnim nitrotemeljima i bezbojnim 
nitrolakovima ako se želi dobiti nijansi­
rani lrahsparentni lak koji služi :'za 
»senčanje« . 

Nedostatak TEMELJNIH BOJA je što se· 
-površine obrađene nekim temeljnim bojama 
ne mogu lakirati umakanjem (utanjanjem), 

TEMELJNE BOJE mogu se nanositi štr­
canjem, umakanjem ili mazanjem. Za svaki 
postupak nanošenja postoji određena kvali­
teta, odnosno osobina temeljne boje. Neke 
temeljne boje mogu se nanositi svim postu­
pcima. Razlika između boje za ručni nanos 
od one za strojno nanošenje je u viskozitetu, 
te kombinaciji veziva i otapala. 

Temeljne boje dijele se u dvije grupe: 
- NITRO TEMELJNE BOJE 
- TEMELJNE BOJE:. ZA POLIESTER-LA-

KOVE 
Kod površinske obrade nitrolakovima, 

primjenjuju se NITROTEMELJNE BOJE ko­
je u svojem sastavti, "među ostalim kompo­
nentama, kao vezivo sadrže i rµtrolelulozu . 
No, kod obrade s nitrolakovima mogu se 
primijeniti i TEMELJNE BOJE ZA POLI­
ESTER-LAKOVE. 

Za površinsku obtadu poliester lakovima 
primjenjuju se isključivo TEMELJNE BOJE 
ZA POLIESTER, ,jer su pigmenti iz ovih te­
meljnih boja postojani prema organskim 
peroksidima, koji kod poliester-lakova služe · 
kao katalizatori, a otporni su ·i prema kise­
loj komponenti kiselo-otvrdavajućih lakova 
(Chromodura). Temeljne· boje za poliester 
razreduju se prema potrebi razređivačem br. 
7979. 

Sve temeljne boje primjenjuju se s visko­
zitetom isporuke. Ako se želi dobiti svije­
tliji ton, ili ako u toku rada dođe do ugušći­
vanja, tada se razreduju. Nitrotemeljne boje 

·tnogu se razredivati NITRORAZREDIVACEM 
ako se nanose štrcanjem ili- umakanjem. Za 
postupak nanosa strojem, ili kod ručnog na­
nosa, razreduju se razređivačem br. 7020, jer 
je to smjesa teže hlapivih otapala. 

Različitim postupcima primjene postižu 
se različiti efekti. tzv »mokrim štrcanjem« 
(pritisak zraka 2-3 at, otvor sapnice 
1,5-1,8 mm), dobiju se izrazitije razlike u 
teksturi drva zbog različitog upijanja ranih 
i kasnih godova drva. Kod ranih godova drvo 
je poroznije, pa više upija. Kod štrcanja s 
većim pritiskom i manjim otvorom sapnice 
(pritisak min. 4 at, otvor sapnic~ 0,8-1,2 mm) 
dobiva se jednolična boja drva, bez izrazitije 
teksture. 



KOMBINATA 

KUTRILIN!! 
LAKOVA 

Osim navedenih postupaka - temeljne 
se boje mogu nanositi »mokrim« štrcanjem, 
iza čega slijedi brisanje viška boje ispra­
nom lanenom krpom. Mogu se nanositi uma­
kanjem ili brisanjem krpom ili mazanjem i 
brisanjem. Brisanjem viška temeljne boje 
postižu se naročito lijepi efekti, jer se na taj 
način izrazito potencira tekstura i struktura 
drva. 

Strojno nanašanje temeljnih boja izvodi 
se strojevima za valjanje (vale-mašinama), I 
koji su u proizvodnom procesu smješteni 
neposredno ispred strojeva za lijevanje laka. 
Potrošak se kreće od 23-60 g/m2, što ovisi o 
načinu primjene i traženom efektu. f 

Proizvodimo temeljne boje u različitim 
nijansama. Ovdje navodimo one koje se naj­
više primjenjuju. Nitro-temeljne boje po­
činju našom šifrom 79 . . Proizvodimo osno­
vne boje (žutu crvenu i plavu), te niz raznih 
nijansi, kao: svijetlo smeđu, tamno smeđu, 
svijetli mahagoni, tamni mahagoni, orah, ta­
mni orah, tanganjika, tik, palisander, pine, 
mepl finiš i dr. Ako se želi postići neka druga 
nijansa ili ton, onda se to može postići među­
sobnim miješanjem temeljnih boja. Budući da 
se sve temeljne boje ne mogu međusobno 
miješati, treba prije rada u pogonu izvršiti 
pokuse miješanja i lakiranja lakom, ali je 
najbolje konzultirati proizvođača. 

S posebnom vrstom temeljnih boja za drvo 
može se dobiti umjetna tekstura raznih obi­
čno plemenitijih vrsta drva. U tu se svrhu 
ove temeljne boje nanose posebnim valjcima, 
s graviranom teksturom drva, na površine 
koje su prethodno obrađene pokrivnom bo­
jom određene nijanse. Na isti se način može 
nanostiti temeljna boja na furnirane površine, 
kako bi se na manje vrijednom furniru (obi­
čno bukvi) postigao efekat više vrijednog 
furnira . To su tzv BOJE ZA FLADRANJE, 
čija šifra počinje sa 70 .. 

TEMELJNE BOJE ZA POLIESTER LA­
KOVE počinju našom šifrom 75 .. Rade se u 
nešto manjim asortimanima nego nitro-te­
meljne boje, obzirom da se poliester-lako­
virna obrađuju samo ravne plohe. Navodimo 
neke od onih koje se najviše troše: crvena 
karmin, svijetlo crvena, žuta, svijetlo žuta, 
zelena, plava, palisander, mepl-finiš, svijetlo­
crveni mahagoni, prirodni mahagoni, smeđa, 
tamno smeđa i dr. 

Tvrdi polyuretan Mekani polyuretan 

Tvrdi polyuretan - duromer Mekani - Integral polyuretan 

LIJEVANJE POLYURETANA BEZ GUBITAKA 
sa VTE - PUROM AT Kontrolelectronlc 
Svejedno dali su komadi mali Ili 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. Novorazvljeni stroj za racio­
nalnu proizvodnju namještaja iz •Duromer• - polyure­
tanske pjene. Sa novovrsnom samočlstećom mješaćom 
glavom. Bez rotacionog mješala, bez Ispiranja, bez ispu­
havanja. Kapanje isključenol 
Znač i : Mješaća glava radi pouzdano, lagano i čisto. 
Kombinirana sa uljevnlm elementom, prlčvršćena na kalup, 
djeluje potpuno automatski. S automatskim programiranim 
upravljanjem. 
Na izbor stoje 5 standardnih veličina kapaciteta od 
6-300 1/min. 

~;~ 
Kunststoff-Verfahrenstechnik 

Dr. lng. Ernst GmbH + CO. KG 

8021 Strasslach/Miinchen 

Germany 

Tel. (08170) 507 Telex 0526350 

Predstavnik za Jugoslaviju: 
Dipl. ec. Esad Karahasanovlć 
8 Munchen 15 Schillerstrasse 30 Telefon (0811) 59 64 02, 
Telex 5222 38 
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Početkom ove godine, od 18. do 22. sije­
čnja, održana je u Parizu po redu VII Među­
narodna izložba namještaja (Salon Internati­
onal tlu Meuble). Ova izložba, koja se u Pa­
rizu održava svake druge godine, danas ide u 
red najvećih evropskih priredbi ove vrste, te, 
uz poznati Kiilnski sajam, ima veliki trgo­
vački značaj za zemlje Zapadne evrope, na­
nočito za zemlje Evrops'kog zajedničkog tr­
žišta (EZT). 

Najveća vrijednost pariškog »Salona« je 
u njegovom međunarodnom karakteru. Dok 
na ostalim velikim i manjim sajmovima 
namještaj izlažu pretežno proizvođači zemlje 
domaćina, te ovi sajmovi uglavnom pred­
stavljaju dostignuća domaćih industrija, do­
tle na pariškom »Salonu«, više nego igdje 
drugdje, sudjeluju, osim francuskih, i strani 
proizvođači. 

Od evropskih zemalja koje imaju raz­
vijenu industriju namještaja, gotovo su sve 
prisutne na ovom sajmu, s izuzetkom skan­

dinavskih zemalja. Sudeći po minimalnom 
- odazivu (Švedska je sudjelovala sa tri pro­

izvođača, Danska sa dva, Norveška s jednim, 
a . Finska ni s jednim), ove godine su skan­
dinavski proizvođači pokazali relativno slab 
interes za pariški »Salon«. Ovo se može ob­
jasniti na više načina: ili skandinavski pro­
izvođači, priznati po vrhunskoj kvaliteti i 
dizajnu, imaju dovoljno čvrste aranžmane na 
evropskim tržištima, pa ne osjećaju potrebu 
za daljnjim eksponiranjem na sajmovima, ili 
ih smetaju carinske barijere EZT-a, ili su za 
njih interesantnija izvanevropska trži.šta, na-

u PARIZU 18. - 22. I 

SM73 

EXPORTDRVO - među 

zapa2enl)lm učesnicima 

ove međunarodne revije 

proizvođača i trgovaca 

namJeštaJem 

..ročito američka. Imajući u vidu da se skan­
dinavski dizajn najviše cijeni upravo u Sje­
dinjenim Državama, to je ova zemlja glavni 
uvoznik skandinavskog namještaja. Među­
~im, najvjerojatnije su razlozi ove pojave 
kompleksniji, te se u to dalje ne bismo upu­
štali. 

Ako, dakle, izuzmemo skandinavske ze~ 
mije, pariški Salon, zbog proizvođača koje 
reprezentira i zbog tržišta kojemu je nami­
jenjen, predstavlja jednu od najznačajnijih 
smotri, na kojoj se može vidjeti najviši do­
met razvoja industrijskog oblikovanja na:. 
.mještaja, konstrukcija i primjene drvnih 
sirovina · i pomoćnih ·materijala. 

. . I 



EXPORTDRVO 

UCESNIK 

PARIŠKOG 

SAJMA 

Na slici dolje: 

Izložbeni prostor 
Exportdrva u Pari0u 

Jugoslavenski f]To,izvođači biH su prezentirani na Parlškom SALONU 
NAMJEŠTAJA kolektivnom izložbom, čijJ je ofictljelnrl orga,n-i•zator bila 
Savezna p1-iv1redna komora S.FRJ, a nosilac svtlh organizaciono-tehničklh 
poslova Odjel za propagandu i sajmove Exportdrva. Arh itekt Dragut1n 
Pete r, p,ro,jektant jugoslavensk e izložbe, dao nam je kraću izjavu, u ko1o.i 
iznosi svoj e dojmove o n astupu Exportdrva i O-$lalih jugoslavenskih pro­
i zvođača u Paa-izu. 

»Prezentiranje našeg namještaja na Pariškom Salonu razradio sam 
u okvirima jedne ležerne i prozračne konsiruktivno-aranžerske kon­
ce11cije, koristeći se djelomično kašlranlm panoima na t emu: stara arhi­
tektura .Jadrana . Intencija mi je bila, a mislim da sam u tome i uspio, 
da izložbi dadem obilježje izdvojene cjeline, a da pritom ostane prisutan 
naglasak da smo i mi s našim namještajem sastavni dio evropske pro­
izvodnje i trgovine ovog artikla. 

Naši su izlagači izložili u Parizu uglavnom svoj asortiman predviđen 
za izvoz u zapadne evropske zemlje. Većim dijelom to je namještaj iz 
masiva hrasta, bukve i bora, u kojem na Zapadu iz ranije imamo soli­
dan poslovni renome, a sastoji se uglavnom iz sjedećih garnitura, uz 
po,jedinačne pokušaje s regalima i tapeciranim namještajem. 

Od ukupno 1368 m' jugoslavenskog izložbenog prostora, 285 m' (naj­
veći dio) zauzimala je izložba Exportdrva. Ona se sastojala iz asortimana 
t . zv. francuskog programa, što se s poslovnog aspekta pokazalo sasvim 
uspješnim, tim više što postoje realni izgledi da Exportdrvo na ovom 
tržištu intenzivira obim prodaja. 

Nažalost, naša izložba imala je i svojih nedostataka. To je već po­
malo kronično odsustvo eksponata koji bi predstavljali nešto naše izvor­
no, naime izraz nacionalnog kreativnog umijeća - nacionalni stil. 
Mnogi eksponati su jednostavno kopije inozemnih uzora, vrlo često izve­
dene s greškama. U kopiranju historijskih stilova, posebno se kod mnogih 
izvedbi osjeća pomanjkanje studioznosti. 

Exportdrvo je svoju izložbu osvježilo s nekoliko modela stolica iz 
hrasta i borovine. O komercijalnom efektu ovog poteza zasada je pre­
uranjeno govoriti, ali treba imati nade i strpljenja, jer je to ipak odre­
đeno nastojanje ili možda početak da se probijemo s nečim našim ori­
ginalnim, na što moramo privikavati kupce.« 
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Veličinu i obuhvatnost pariške izložbe ilu-
striraju slijedeći podaci: Salon je organiziran 
u pet velikih izložbenih hala i paviljona uku­
pne površine od cca 110.000 m2 • Svoje ekspo­
nate je izložilo, prema službenim podacima 
organizatora, oko 1100 učesnika iz 22 zemlje, 
od čega je bilo cca 650 izlagača iz Francuske 
i cca 450 iz drugih zemalja. Ako uzmemo u 
obzir da su sve istočno evropske zemlje, a 
većim dijelom i Jugoslavija , nastupile s kole­
ktivnim izložbama većeg broja proizvođača 
svoje zemlje, može se računati da je u Parizu 
svoje proizvode izložilo preko 1200 proizvo­
đača iz cijele Evrope. 

Pored francuskih, najviše učesnika je bilo 
iz slijedećih zemalja: iz Italije 170, Belgije 

Od izvanevropskih zemalja, još su izla­
gale Brazil, sa tri, i simbolično USA s jednim 
proizvođačem. 

Iz izloženog je vidljivo da su, osim doma­
ćina, najbrojnije nastupili proizvođači iz ze­
malja EZT-a, a zatim iz Jugoslavije. Naš nas­
tup je, dakle, obzirom na industrijski razvije­
ni zapad, vrlo značajan, jer predstavlja negdje 
oko 30-40 naših najrenomiranijih industrij­
skih proizvođača. Iako nam nisu poznati po­
slovni rezultati našeg nastupa, već je i samo 
prisustvo velikog broja jugoslavenskih pro­
izvođača dobar znak našeg interesa za evro­
psko tržište kao i napora u cilju dosizanja 
određenog nivoa kvalitete proizvoda, kakav 
se na ovim tržištima traži. 

Jedna od zapaženijih garnitura dnevnog boravka - rustika. 

60, Španjolske 50, Savezne Republike Nje­

mačke oko 45, iz Velike Britanije 40 izlagača. 

Jugoslavija je imala 13 izlagača, od čega je 

bilo pet individualnih proizvodnih poduzeća 

i osam grupacija sa kolektivnim izložbama 

pod imenom naših vodećih izvoznika (»Ex­

portdrvo«, »Šipad«, »Slovenijales«, »Lesnina«, 
»Makedonijadrvo«, »Srem«, i »Poslovno udru­

ženje drvne industrije« - Zagreb). Slijedi 
Holandija s 8 proizvođača, dok su ostale 

zapadne zemlje bile zastupljene s manjim 
brojem individualnih učesnika . Istočnoev­

ropske zemlje su, kako je već rečeno, nas­

tupile sa koletivnim izložbama jednog ili dva 

državna izvozna poduzeća. 

Opći dojmovi: 

Opći utisak koji smo stekli na ovogodi­
šnjem pariškom Salonu je daljnje jačanje 

tendencije vraćanja na antikne i rustikalne 

stilove u dizajnu namještaja, koje je zapo­

čelo u zapadnoj Evropi prije otprilike 10-15 

godina. 

Sudeći po broju eksponata u stilskom di­
zajnu, danas dominiraju oblici inspirirani 
srednjevjekovnim i pučkim namještajem iz 
Francuske, Engleske, dijelom iz Španjolske 

i Italije. 
U tome se ide čak i dotle, da se ponegdje 
proizvode gotovo savršene kopije stilskog na­
mještaja s patinom starosti. 



Suvremeni oblikovni izražaj kombiniranog sobnog namieMaja - ka-rakterismčan po .svijetlim tonovima 
površinske obrade 

Stilski namještaj je, međutim, u pogledu 
funkcionalnosti opremljen suvremeno u skla­
du ·s potrebama današnjeg čovjeka. 

Time se misli naglasiti da se, u oblikovanju 
stilskog namještaja, teži ka sintezi starih 
vanjskih formi i unutrašnjih suvremenih 
sadržaja. 

Na primjer, stilski starinski ormar, ko­
moda ili regal imaju u unutrašnjosti osvje­
tljeni ormarić za piće, televizor sakriven iza 
vrata, ili muzičke aparate sa stereo uređa­
jima. Kuhinjski namještaj, iako oblikovan u 
rustikalnom stilu s mnogo stilskih detalja, · 
opremljen je svim suvremenim kućanskim 
aparatima i uređajima. 

Od materijala koji se primjenjuju u obli­
kovanju i gradnji stilskog namještaja, kao 
osnovna ·estetska vrijednost sve više domi­
nira masivno drvo, pretežno u tamnim tono­
vima boje. 

Drvo je najvrednije izražajno sredstvo, ne 
samo kod stolica, stolova i drugog sitnog 
n!lmještaja, već i na velikim prednjim plo­
hama korpusnog namještaja - vratima i la­
dicama, gdje ukrasne letvice, rozete i slične 
aplikacije na pločama sve više ustupaju mje­
sto kompletnim plohama od masivnog drv:a · 
s duborezima, profilima ili ukladama. · 

Tapecirani stilski namještaj , pored ma-'­
si'vnih drvenih elemenata, oblikovanih u od­
govarajućim stilskim formama, opremljen je 
kvalitetnim tkaninama, često s bogatim cvje­
tnim i drugim sličnim uzorcima. 

S druge strane, dizajn izloženog namje­
štaja u modernom stilu teži ka sve naglaše­
nijoj funkcionalnosti i udobnosti. To važi 
kako za furnirani sobni namještaj ravnih 
ploha, tako i za kuhinjski i ostali namještaj. 
Najvažnija komponenta tapeciranog krupnog 
namještaja (kaučevi, fotelje, kreveti) je udo­
bnost i praktičnost. Dojam vizuelne raznoli­
kosti, bogatstva i estetike modernog namje­
štaja ne daju samo različiti oblici, već je 
više primjena najrazličitijih materijala i kom­
binacija s drvom i drvnim pločama. Više ne­
go ranije, drveni se namještaj oplemenjuje 
u detaljima pa i zamjenjuje u čitavim dije­
lovima konstrukcije metalom, plastikom, sta­
klom, kožom i drugim materijalima. 

Estetska svojstva prirodnog drva, koja se 
u stilskom, antiknom i rustikalnom namje­
štaju ističu kao primarna, u modernom su 
namještaju često od sekundarnog značaja ·u 
korist ostalih materijala, koji se ističu obli­
cima, boj.ama i sjajem. Drvene plohe ugla­
vnom su presvučene furnirima jednolične i 
mirne teksture, površipski obrađene naj­
češće u mat efektu, a nerijetko pokrivene 
neprozirnim obojenim lakovima. 

Nastup pojedinih zemalja. 

Francuski proizvođači, najbrojniji kao do­
. maćini ove izložbe, izl~gali su namještaj svih 
vrsta i u svim s"tilovima. Međutim, kod njih 

. ipak . dominiraju antikni i rustikalni stilovi, 
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prvenstveno francuskog porijekla, u prete­
žno tamnim bojama hrasta i oraha. Može se 
reći da su Francuzi nosioci antiknih stilova, 
često s patinom starosti i utiskom ručne od­
rade namještaja. Njihov stilski namještaj 
karakterizira razmjerno veliko učešće masi­
vnog drva. 

'l'aljanski proizvođači su na ,ovogodi­
šnjem Salonu u manjoj mjeri nastupili sa 
stilskim namještajem. S druge strane, oni su 
bili nosioci modernog stila, s vrlo razvijenim 
smislom za upotrebu metala, plastike, stakla, 
spužvaste gume i drugih materijala, koje ob­
likuju u najsmjelijim kombinacijama formi i 
boja s drvenim dijelovima namještaja. U di­
zajnu modernog kućnog namještaja, a naro­
čito kuhinjskog, imaju vodeću ulogu u Evropi 
Valja spomenuti interesantnu pojavu mo­
dernih verzija kuhinjskih »kredenaca« kao 
samostalnih elemenata kuhinjske garniture. 

Belgijski proizvođači također su kao i 
Francuzi pretežno nastupili sa stilskim an­
tiknim i rustikalnim namještajem, francu­
skog i engleskog porijekla. 

SM 
73 

Španjolci su izložili namještaj u dva smje­
ra. Jedan je španjolskog porijekla s elemen­
tima interzija, cvijetnih uzoraka i čak ukrasa 
od sedefa na frontalnim plohama. Ovaj stil 

naJvtse od svih upotrebljava masivno drvo, 
profili rano, to kareno, i g lodano. Prednje plohe 
su dobrim dijelom presvučene egzotičnim 
furnirima, a obrada površina se vraća na pri­
mitivizam (bojenje, voštenje i lakiranje še­
lakom). Drugi smjer je inspiriran francu­
skom rustikom, često s imitacijom istrošeno­
sti i patinom starosti. 

Proizvođači iz SR Njemačke nastupili su 
pretežno s modernim namještajem (cca 70°/0) , 
a manje sa stils kim, gdje prevladavaju staro­
njemački motivi. Garniture spavaćih soba 
modernog stila najčešće su bile površinski 
obrađene u bijelom mat finišu. 

Englezi su izlagali samo stilski namještaj 
s mnogo tokarenih masivnih elemenata i 
duboreza. Upotrebljavaju uglavnom hrastovo 
i orahovo drvo s površinskom obradom u 
tamnim tonovima boje. Garniture sadrže mno­
š tvo sitnih komada namještaja, kao ormari­
ća, stolića, škrinjica, tabureta, klupica i sli­
čno, tako da se dobiva utisak potiskivanja 
funkcionalnosti namještaja u drugi plan. 
Engleski proizvođači su izložili i dosta oko­
vanog namještaja u stilu mornarskih garni­
tura. 

Proizvođači iz ostalih zemalja izložili su 
nekoliko interesantnih modela stilskog i mo-

Sti1slke rea1izacije - a'ktuel.ne d naglašeno1 prisutne 
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Kiuhinjslci namještaj - tkaratkter,ističan po kcnstrastnim efektima ,površrinske obrede. 

dernog namješta ja originalnog dizajna i s 
inventivnim konstruktivnim rješenjima. 

Ostali izloženi proizvodi. u većini slu­
čajeva, po oblikovnim rješenjima predsta­
vljaju manje ili više uspjele kopije spomenu­
tog zapadnoevropsk og stilskog i modernog na­
mještaja Proizvodi jugoslavenskih proizvo­
đača u tom pogledu zauzimaju zadovoljava­
juće mjesto, s napomenom da naši proizvodi 
još uvijek ponešto zaostaju u opremanju ku­
hinjskog namještaja kućanskim aparatima. 

Na kraju, pariški S alon, kao izr azito ko­
mercijalna izložb a, daje, iako grubu, ali ipak 
indikativnu orijentaciju o ponudi i potražnji , 
namještaja različitih stilova i k ategorij a na 
zapadnoevropskom tržištu. Ova se orijenta­
cija m ože naći uočavanj em proporcija učešća 
glavnih grupa i zloženog namješt aj a. Prema 
klasifikaciji sajamskog kataloga, struktura 
po kategorij ama (vrstama) i stilovima bila 
je slijedeća: 

A . Strukt~ra po vrstama sobnih garnitura 

Spavaće sob e 
Blagovaonice 
Dnevne sob e 
Radne sobe 

Ukupno: 

učešče u O/o 

31 
32 
22 
15 

100 

B. Struktura po vrstama pojedinačnog namje­
štaja 

Ormari i regali 
Vitrine 
Kreveti 
Visoki i niski stolovi 
Stolice 
Fotelje i polufotelje 
Uredski namještaj 
Dječji namještaj 
Ostali sitni n amješta j . . 
Kuhinjski namještaj 
Vrtni namještaj 

Ukupno: 

učešče u O/o 

7 
3 

12 
2? 

8 
20 

3 
1 

18 
5 
1 

100 

C. Struktura sobnih garnitura po stilskim gru­
pama 

Spacaće sobe 
Blagovaonice 
Dnevne • sobe 
Radne sobe 

Pro s j e k : 

~ 
i 

29 
33 
26 
46 

32 

i 
učešće 

30 
37 

· 26 
22 

31 

ll [ ., 
'O 

i o-1:: :--·. 

U O/~ 

41 100 
30 100 
·48 100 
32 100 

37 100 
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D. Struktura pojedinačnog sobnog namještaja po 

stilskim grupama 

Ormari i regali 20 
Vitrine 39 
Kreveti i ležaji 20 
S tolovi 33 
Stolice 31 
Fotelje i polufotelje 24 
Uredski namještaj 49 
Dječji namještaj 4 
Ostali sitni 
namješ taj 36 
Pro s j e k: 29 

0PMIC 

učesće u 0/o 
15 65 
33 28 
20 . 60 
25 42 
25 44 
25 51 
20 31 
18 78 

26 38 
24 47 

100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 
100 

100 
100 

N APOMENA: 

P odatke i relacije iskazane u gornjim 
tabelama valj a promatrati odvojeno po na­

vedenim grupama pripadnosti, jer svaka gru­
pa obuhvaća sve izložene ekspon ate koji u 
nju "pripadaju. To znači da je svaki proizvod, 

ka talogiran u sajamskom katalogu, obuhva-

ćen u sve četiri tabele. ' 

Relativni brojevi iskazani u t abelama n e 

o_dnose se na ukupan broj eksponata , već na 

broj vrsta ili stilskih grupa. 

(Edo Kovačević, dipl. inž.) 

Umnožavanje tehnološke dokumentacije 
Pr episivanje j e skupo, trah vre­

mena, a stalan je izvor grešaka. 

ORMIG izbjegava greške i daje 

čiste priloge za egzaktnu kontro­

lu proizvodnje. 

Rad, materijal i strojevi optimal­

no se uklapaju u ovakav s·istem 

priloga. 

Neproduktivno vrijeme i škart 

svode se na najmanju mjeru . 

Nebrojene tvornice u v iše od 50 

država postižu ORMIG si,stemom 

velike organizacione prednosti. 

Koristite i Vi za Vaš pogon ove prednosti tra 

žite besplatno naše informacije 7057. 

0PMJC; Organizati•msmittel GmbH - 497 Bad·Oeynhausen BRD - Brunhildestr. 18. SR Njemačka 
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INSTITUT ZA DRVO- (INSTITUT DU 8018) 
ZAGREB, ULICA 8. MAJA 82 -- TELEFON I : · 38-641 I 24-280 

Za potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ 
VRSI: 

ISTRAZIVACKE RADOVE 
s područja građe i svojstva d rva, mehaničke i kemijske 
prerade te zaštite drva, kao ii organizacije i ekonom~ke. 

ATESTIRA 
sve proizvode drvne industrije 

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

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING 
u izgradnji .novih, rekonst•mkci:ju ~ modernizaciju postoje­
ćih pogona, a u kooperaciji s odgovarajućim projektnim 
organizacijama, te projektiTa ~ provodi tehnološku orga- · 
nizaclju (studije rada i vremena, tehničku ,kcmtrolu, orga­
nizaciju održavanja) 

DAJE POTREBNU INSTRUKT.UU 
s područja svih grana proizvodnje u drvnoj ~ndustraji, te 
specijalističku dopunsku izobrazbu stručnjaka u drvnoj 
industriji 

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM 
DJELATNOSTI 
s područja drvne industrije 

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI 
SERVIS 
domaće i inozemne stručne lit~rature 

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 Brodu 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

· I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 



SUŠIONICA NA VAKUM ZA DRVO 
IMPORT - EXPORT 

ing. V. Pagno 
34170 G O R I Z I 

Via L. Ariosto N. 

telefon 56.68 

PREDSTAVLJAMO VAM UREĐAJ ZA SUšENJE DRVA, KOJI ZNAT 
SKRAćUJE PROCES SUšENJA, UTROšAK ENERGIJE, TE ODSTRANJ 
PUKOTINE I KOLAPS U OSUšENOM DRVU. 

Sušionice na vakuum, montirane 
kod FIAT-a 

10 prednosti sušionice na vakuum 

- mali troškovi s obzirom na pro­
izvodnost 

- praktično nikakvih grešaka na 
osušenom drvt1i 

- niikakVlih :promJena u boji drva, 
- utrošak toplinske energije redu-

ciran na polovinu, 
- utrošak električne energije re­

duciran na jednu šestinu, 

- mogućnost sušenja preko ti 
_ čajenih -toleranci, 
- postupak sušenja potpuno a 

matski, 
- jednostavno punjenje i ,p • 

nje, bez distancnih le tvica, 
- manja potreba prostora, 
- laki transport - izvedba u j 

nom komadu,. 
Dobavljač za Jugoslaviju: 
S U L KO - import - export, 
34170 Gorlzla, Vla L. Artos 
Italla - telefon .5668 

WOOO VACCUM DRIER - VACUUM HDLZTROCKNUN&SANLA&EN 



ŽIČNI C A - Ljubljana 
TR2AšKA CESTA 49 Telefon 61-870, 61-042 

PROIZVODI : 

- STROJEVE ZA OBRADU DRVA 

- SUšARE ZA SVE VRSTE DRVA 

- STIJENE I KABINE ZA LAKIRANJE 

- UREĐAJE ZA DOVOD SVJE2EG ZRAKA 

Dvovaljčana 

brusilica 

sa četkom 

tip BVK-G 

Iz programa zastupanja i poslovno-tehničke suradnje s inozemnim firmama 
nudimo: 

- kompletne linije za lakiranje i sušenje svih vrsta površina (namJeštaJ, 
stolice, građevinska stolarija) - firma HACKEMACK, D e t mo I d 

- automatsku i poluautomatsku regulaciju sušenja drveta ------:- firma GA.NN, 
Stuttgart 

- moderne sušare za sve vrste i kapacitete furnira - firma SCHILDE, 
Bad Hersfeld 

Dvostruki 

prirezivač 

Tip DP-25 



PROIZVODNJA I PROMET 

PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- industrije celuloze papira 

UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA 1.A 

POTREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA 

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

instruktaža u proizvodnji i trgovini, špedicija i transport 

Z A G R E B - MARULICEV TRG 18 - JUGOSLAVIJA 
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB - TELEFON: 444-011 - TELEPRINTER: 213-07 

I 

Proizvodne organlmclje 

Drvno industrijski kombinat •Cesma• - Bjelovar 
Drvno industrijsko poduzeće - Karlovac 
Drvno industrijski kombinat - Novi Vinodolski 
Drvna industrij sko poduzeće - Perušlć 

Drvno industrijski kombinat - Ravna Gora 
Drvno industrijsko poduzeće - Turopolje 
Drvno industrijski kombinat - Virovitica 
Drvna industrija - Vrbovsko 

Predatavnlitva: 

Komercijalne poslovne Jedinice: 

Izvoz - uvoz - Zagreb 
Tuzemna trgovina - Zagreb 

Tuzemna trgovina »Solidarnost« - Rijeka 
Skladišni i lučki transport - Rijeka 
Samostalna radna jedinica - Beograd 
Predstavništvo - Vinkovci 

Europe a n W o od Pro d u c t s - New York, 35-04 30th Strct:t, Long Island City N. Y. 1l llkl 
Om ni c o G. m. b. h. 83 LandshutiBay Christoph-Dorner 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, Mllano, Via Un:one 2. - Ex p ~ .­

drvo Rep r. London, W. 1., 223-227, Regent Street - .c o f y me x«, 30, rue Notre Dame ~ 
Victoires, Parls 2e. EXHOL, Amsterdam, Amstelvcenseeg 1201111. 

AGENTI U SVIM UVOZNICKIM ZEMLJAMA 


