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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI
,AUZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INžINJE

RI NG I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM 

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

Automat~ka tračna pila 
trupčara 

Automa tska tračna pila 
trupčara 

Tračna pila trupčara 
Rastružna tračna p ila 
Univerzalna rastružna 
tračna pila 
Pilanska tračna pila 
- ta ngens vodilica 
- vodilica s navoj n im 

vretenom 
- uređaj za automatski 

pomak - jež 
- povratni transporter 

T A - 1600 

T A - 1400 
PAT -1100 
RP - 1500 

PO - 1100 
P-9 
T V - 4 

V-2 

J 
TT 

Automatski jednolisni 
c irkula r 
Klatna pila 
Povlačna pila 

AC - 1 
KP - 4 
PP 

P recizna cirkularna pila PCP - 450 
Tračna pila 
Blanjalica za drvo 
Ravnalica za d rvo 
Glodalica 
Visokoturažna glodalica 
Lančana glodalica 
Horizontalna b ušilica 
Zidna bušilica 
Stroj za čepovanje 

TP - 800 
BP - 63 

R - 50 
G- 25 

VG - 25 
LG - 210 
Bš - 20 
ZB - 3 
č: -- 4 
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Univerzalna tračna UTB - I 
b rusilica 
- ventilacioni uređaj 
Automatska tračna bru-
s ilica ATB - S - 1 
Automatska oštrilica 
pila OP 
- uređaj za ga ter pile 
- uređaj za široke 

tračne pile 
- uređaj za uske 

tračne pile 
Automatska oštrilica 
širokih tračnih pila OTP 
Razmetačica pila RU 
- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke 

tračne pile 
Valjačica pila VP - 26 
- pribor za valjanje 

napinjanje pila 
- s tol za uređenje 

listova pila 
- Brusilica kosina DK 
- Aparat za lemljenje AL - 26 
Automatska b rusilica 
noževa 
Prečni cirkula r 

ABN - 4 
FC 
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Dr. MARIJAN BRE2NJAK, izv. prof., dipl. ing. 

VLADO HERAK, dipl. ing. 

Proračun kapaciteta i elemenata kapaciteta 
pilansklh radnih strojeva, uređaja 

i transportnih sredstava 

PREDGOVOR 

Ova je radnja pokušaj da se na jednom mjestu 
prikažu načini obračuna kapaciteta najvažnijih 
radnih strojeva koji se koriste u pilanskoj preradi 
drva, kao i kapaciteta najuobičajenih mehaničkih 
transportnih sredstava i uređaja. Najveći dio ma
terijala prikupljen je (i najčešće drugačije obra
đen) iz odgovarajuće stručne literature. Brojevi 
navedeni u radnji u kosim zagradama odnose se 
na literaturu citiranu na kraju radnje. Za neke 
poznatije formule nisu navedeni izvori. Kako se 
u dosta form(lla kapaciteta strojeva i transportnih 
sredstava javljaju srednje vrijednosti dimenzija ili 
volumena trupaca i piljenica, to je zato prikazan 
način obračuna i tih vrijednosti. 

Formule za obračun kapaciteta strojeva i trans
portnih sredstava nastojali smo prikazati u što 
više raščlanjenom obliku. To je učinjeno radi toga 
kako bi se što bolje moglo analizirati kako i koji 
pojedini elementi utječu na kapacitet. Kod analize 
kapaciteta primarnih strojeva željeli smo posebno 
naglasiti kako je postizanje maksimalnih kapaci
teta moguće samo uz povećanje nekih elemenata 
koji najčešće dovode do smanjenja kvalitete pro
izvoda. 

Podaci koji su dati za neke tehničke karakteri
stike strojeva i uređaja (npr. brzina alata, brzina 
kretanja materijala itd.) vrijede približno, jer se 
takve vrijednosti mogu u konkretnim slučajevima 
jako razlikovati. Isto tako vrijednosti pojedinih 
koeficijenata mogu poslužiti više za analizu nji
hovog kvalitativnog značaja za kapacitet nego za 
točne kvantitativne proračune. 

U radnji se koristi termin »kapacitet« u smislu 
moguće proizvodnje uz određene uvjete rada.1 
Obzirom na analitički pristup formulama za pro
račun kapaciteta, iz njih se može vidjeti kako je 
kapacitet strojeva i uređaja jako promjenljiva ve
ličina, kak!) mnogo ovisi o datim režimima i uvje
tima rada. 

Analizom formula kapaciteta može se uočiti da 
je kapacitet nekog stroja ovisan uglavnom o tri 
grupe elemenata. To su strojni elementi, tj. ele
menti koji ovise o karakteristikama sam.og stroja 
(npr. brzina piljenja), zatim tehnološki elementi 
(npr. dimenzije ob_rađivanog materijala, kvaliteta 
obrade i sl), te organizacijski elementi (npr. broj 
radnih smjena, iskorišćenje radnog vremena i sl.). 
Međutim, često pojedini elementi kapaciteta stro
jeva ovise istovremeno i o karakteristikama stro
jeva, i o tehnologiji prerade, i o organizaciji rada 
(kao npr. brzina pomicanja obrađivanog materi
j_ala na stroju). Zato je za svestranu analizu. i . po-

l /6/ S . 57, 

stizanje željenog, optimalnog, kapaciteta potrebno 
pojedine elemente dobro i svestrano analizirati. 
Nije potrebno posebno naglašavati kako će jedan 
odabrani, optimalni, kapacitet biti uvjetovan i 
ekonomičnošću proizvodnje. 

Zelimo još posebno naglasiti da će svestrana 
analiza kapaciteta strojeva i uređaja u datim okol
nostima pokazati, kako maksimalni kapacitet (koji 
je uglavnom definiran strojnim karakteristikama) 
nije najčešće i optimalni. Ovo smatramo posebno 
važnim zato jer se, kod reklamiranja raznih stro
jeva, daju ponekad i podaci o maksimalnim učin
cima koji ne vode računa i o kvaliteti proizvodnje, 
organizacijskim mogućnostima u pilani, te opće
nito o ekonomičnosti proizvodnje. Iz ovoga proiz
lazi i naglašena potreba izbora i primjene strojeva 
i uređaja u pilani koji će i po svojim optimalnim 
učJ..ncima najbolje odgovarati postavljenoj tehno
logiji proizvodnje. 

Koristimo i ovu priliku da zahvalimo drugu 
Stanku Severu, dipl. ing. drvne industrije i dipl. 
ing. strojarstva, koji nam je mnogo pomogao sa
vjetima i pregledom materijala koji se odnosi po
sebno na strojarska pitanja u pi::oračunu kapaci
teta. 

1. MANIPULACIJA I PRIPREMA TRUPACA ZA 
RASPILJIV ANJE 

1.1 Sre_dnje vrijednosti dimenzija 
i volumena trupaca 

Za obračun srednjih vrijednosti volumena, du
žine i promjera grupe trupaca mogu se koristiti 
formule (1), (2), (3) i (4).1 

q1 · ru + q2 · ru + . . . + q,. • no 
q=-------------

nt + ru + ... + nn 

:Eq·n 
= -- [m'] . . . (1) 

:En 

q srednji volumen trupaca /m3/, 
q1 : . - volumen pojedinog trupca /mS/. 
n1 . . = broj trupaca istog volumena q1 .. 

li n1+l2·112+ .... +ln•nn 
l=------- -----

ru + 112 +··:·+nn 
:E 1 · n 

= - - [m] .. .. (2) 
:En 

1 - srednja dužina trupaca lm/. 
li . . = dužina pojedinog trupca /mi. 
Ili .. :== .broj trupaca iste dužine li.-. 
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Na temelju poznatog srednjeg volumena i sred
nje dužine trupaca, iz odgovarajućih se tablica 
može očitati pripadajući srednji p romjer trupaca. 
Srednj i promjer t rupaca može se izračunati i bez 
tablica, na bazi promjera i broja t rupaca , prema 
formuli (3). Oba načina daju praktički iste rezul
tate (/10/, s. 99). 

_ V D1 2 
· n1 + D22 

• n 2 + ... + D,,2 · n n 
D = 

nt + n2 + .. . + n11 

V l:D2 -n 
= -- !mi ... (3) 

l: n 

Ako je sr ednji promjer potreban samo kao li
nearna veličina (npr . za proračun srednje širine 
prizveden ih piljenica, ili visine raspiljka), onda se 
srednji promjer može izračunati po formuli (4). 
Razlike koj e daju formule (3) i (4) su praktički 
vrlo male, pa se najčešće mogu i zanemariti. 

D 
+ Dn · n n 

n1 + Il2 + .. . + nn 

l: D · n 
= - - lm/ .... (4) 

l: n 

D srednji promjer trupaca lm/. 
D1 . . promjer p,ojedinog trupca /mi. 
n1 . . = broj trupaca istog promjera D1 .. 

1.2 U s k 1 a d i š t e n j e t r u pac a n a s u h o m 

Proračuni koji se odnose na uskladištenje tru
paca na suhom obrađeni su prema izvorima iz li
tc:rature3 te vlastitim iskustvima u formulama (5) 
do (11). 

- V, A, · L /m3/ (5) 
V, = volumen jednog složaja lm3/ . 

A, = površina boka složaja /m21. 
L = širina složaja /mi. 
L 1 + 1 . . . 2 m lm! 

dužina trupca u složaju lm/ . 

(6) 

Kod raznih. dužina trupaca u složaju naj
s~gurnije je računati s maksimalnom du-
žinom. · 

Vt ..,, · V, · k /m31 . (7) 

Vt volumen trupaca u složaju /m31. 

k ko~ficijent ispunjenosti složaja. Ovisi o 
točnosti slaganja, promjeru i dužim- tru
paca, da li su trupci okorani ili ne, formi 
trupaca itd.· Obično se kreće od 0,40 -
0,60. 

A1 
A sp (8) 

• Formule (1), {2), (3) i (4) prema / 11/ , s. 28--W. 
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A,p · = specifična površina · složaja /m 2lm3/ . 

A1 površina koju zauzima siožaj /m21. 

(9) 

n v broj složajeva obzirom na količinu uskla
dištenih trupaca. 

k1 koeficij ent nejednolikosti iskorišćenja slo-
žajeva. Može se uzeti 1,15 _:_ 1,25. · -

Q količina trupaca koja se istovremeno 
t r eba uskladištiti na stovarištu lm 3/ . 

n, k1 · a · b · c · d (10) 

n, broj složajeva obzirom na kriterije sor-
tir anja trupaca. 

a = broj grupa obzirom na vrste drva. 
b broj grupa obzirom na promjere trupaca. 
c = broj grupa obzirom na dužinu trupaca. 
d broj grupa obzirom na kvalitetu trupaca. 

Formula (10) vrijedi ako su kriteriji b, c i đ 
jednaki za sve vrste drva! 

Za potrebni broj složaja, bit će odlučni oni kri
teriji (tj. količina trupaca ili načini sortiranja)! 
prema kojima proračunom izade veći broj slo
žajeva. 

A = A1 · n + A2 (n - 1) + Aa + A. + A!, + 
+ As + A 1 /m21 . . (11) 

A = ukupna površina stovarišta trupaca /m21. 
At = površina koju zauzima jedan složaj lm2/ . 

n = broj složajeva. 
A2 = površina puteva među složajevima /m2/. 
As = protupožarne površine /m21. 
A4 = površina pod prilaznim putevima /m2/ 

As = površine za zalihe trupaca (nesortirani 
trupci) /m2/. 

A6 = površina pod uređajima na stovarištu 
(lančani transporter i sl.) /m2/ . · 

A1 = površine pod zgradama i ostalo ./m2/ . 

1.3. U s k 1 a d i. š te n j e trup a c a . n a · v o di 

Kod nas nema kompletnih vodenih ·stovarišta 
trupaca. Ponekad se na suhom stovarištu trup.aca 
organiziraju samo neke vodene površine (npr. za 
istovar trupaca, manipulaciju pred pilanskom ha
lom i sl.). Ovdje prikazani proračuni nekih vode
nih površina za trupce i drugi podaci mogu poslu
žiti za upoznavanje metode za proračune u odgo
varajućim slučaj evima. 

Kod uskladištenja i manipulacije trupcima u 
prirodnim vodotocima (redovno kod dopreme tru
paca na -pilanu rijekom), potrebna vodena povr-

• Prema /10/, s. 287, 288 ; ./11/, s. 120-122, drugt 
izvori. 

' Prema /11/, s. 97. 



šina može se izračunati prema formuli (12).4 Ra
čuna se da je najprikladnija brzina vode za mani
pulaciju trupcima od 0,6 do 1 m /s . 

Dt + Dc1 Q 1 
A, = --- · 1 · - · - /m2/ (12) 

2 q kb 

As vodena površina za uskladištenje i mani
pulaciju trupaca / m 2/. 

Dt srednji promjer trupaca na tanjem kra
ju /mi. 

Dd = srednji promjer trupaca na debljem kra
ju /mi. 
srednja dužina trupaca /m/ . 

q srednji volumen trupaca / m3/ 
Q količina trupaca koja se istovremeno želi 

uskladištiti lm3/. Vrijednost Q/q daje 
broj komada trupaca za uskladištenje. 

kb koeficient ispunjenosti bazena. Kod kre
tanja vode od 0,3 m/s do 1 m /s, kreće se 
kb od 0,45 do 0,70. 

Ako je vodena površina izgrađena kao manipu
lativni bazen, pred pilanskom halom (za prihvat 

· trupaca sa suhog stovarišta), onda površina bazena 
ne ovisi toliko o količini trupaca koji će se izmani
pulirati (trupci se odmah transportiraju dalje u 
pilansku halu lančanim transporterima). Površina 
bazena se u takvom slučaju može izračunati prema 
formuli (13). Dubina vode u bazenu ne treba biti 
veća od 1,5 m. 

Ab = B (1 + 3) /m 31 (13)s 

Ab = površina manipulativnog bazena /m2/ . 

B = širina bazena, ovisna o širini stovarišta, 
broju i razmaku lančanih transportera 
koji ulaze i izlaze iz bazena i sl. lm/ . 
maksimalna dužina trupaca /m./. 

1.4 L a n č a n i t r a n s p o r te r z a t r u p c e 

q 
E T · 60 •- v · - · kt · k2 [m3/smjena] (14)6 

1 . 

E = kapacitet lančanog transportera /m3-

-smjena/. 
T = -vrijeme smjene lmin./. 
v = brzina lane~ [m/s]. Obično 0,4 - 0,8 mls. 
q srednji volumen trupaca /m31 .. 
1 srednja dužina trupaca /m/. 
k1 koeficijent ispunjenosti transportera. 

Obično 0,3 - O, 7. 
k2 koeficijent iskorišćenja radnog vremena. 

Normalno 0,85 - 0,95. 

l · 

l + a 
. ' (15)7 

a = razmak između. trupaca na transporteru 
/mi . . 

5 iPrema /10/ , s. 296. 
• Prema / 10/, s . 289, 130 ; / 11/, s . 250; (12), s. 184. 
7 Prema /•12/ , s. 1·84. 

Prema formuli (16), može se izračunati mm1-
malna brzina transportera kod snabdjevanja sa
mo jedne linije jarmače u pilanskoj halis. Ako se 
istim lančanim transporterom snabdjeva više pro
izvodnih linija (što je rjeđi slučaj), onda to treba 
uzeti u obzir za povećanje minimalne brzine trans
portera. 

p n 1 
Vmin ~ -- • - • - /misi 

-1000 60 k1 · 
(16) 

V min = minimalna brzina transportera lm/si. 
p maksimalni konstruktivni pomak na jar-

mači [mm/okretaj]. 
n broj okretaja jarmače lmin-:-1/. 

Desna strana formule (16) predstavlja brzinu 
pomicanja trupca kod piljenja na jarmači. Radi 
sigurnog snabdjevanja trupcima„ u toj formuli 
nije uzet u obzir koeficijent strojnog vremena 
(ostali koeficijenti normalno ne .dolaze u obzir). 

Analogno kao formulom 16, može se proraču
nati i minimalno potrebna brzina lančanog trans
portera za trupce kod primjene drugih primarnih 
pilanskih strojeva. 

1.5 I z b a c i v a č t r u p a c a 

Za proračun kapaciteta izbacivača trupaca s 
lančanog transportera pred primarnim strojem, 
dovoljno je znati vrijeme potrebno za izbacivanje 
trupaca. Ono obično iznosi oko 4 s (/ 10/, s . 130). 

1.6 P o r t a 1 n a i m o s n a di z a li c a 

Formula (17) pokazuje proračuna kapaciteta 
portalne i mosne dizalice. Treba voditi računa da 
se u praksi često pojedine raci.ne operacije pre
klapaju (npr. podizanje tereta i" poprečni. trans~ 
port), radi čega se učinak dizalice povećava. 

E 
T 

t1 + t2 + ts + ti + ts 

smjena] 

G 

y 

(17)9 

E == kapacitet portalne ili mosne dizalice 
[mSlsmjena]. 

T · vrijeme smjene /mini. 
ti vrijeme spuštanja hvataljki, zahvaćanja 

i dizanja tereta /mini. Brzina spuštanja 
i dizanja obično v1 = 6 - 12 m/min· Obi
čno je brzina dvostepenska; manje za 
dizanje tereta. · 

t2 vrijeme transporta tereta na srednju uda
ljenost (poprečni transport) /mini. 

ts vrijeme spuštanja hvataljki s teretom i 
oslobađanje . tereta /mini. 

ti vrijeme podizanja pr_aznih hvataljki 
/mini . 

ts vrijeme .portalnog hoda hvataljki (min). 
G nosivost hvataljki Mp, obično 3 - 10 Mp. 
y volumna težina drva [Mp/mS]. 

8 Prema /10/ , s. 130. 
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ts 

k2 

L 

V2 

L 

V2 

L 

koef. iskorišćenja nosivosti dizalice; obi
čno 0,6 - 0,9. Nosivost je smanjena radi 
težine hvataljki i nepotpunog korišćenja 
kapaciteta hvataljki. 

koef. iskorišćenja vremena dizalice; obi
čno 0,8 - 0,85. Gubici nastaju pretežno 
uslijed uzdužnog kretanja dizalice. 

/mini (18) 

srednja udaljenost poprečnog transporta 
/mi . 

brzina poprečnog kretanja hvataljki s 
teretom [m/min); obično 20 - 40 m/min. 

- /mini 
va 

(19) 

va = brzina poprečnog, povratnog hoda hva
taljki [m/min]; obično v:.i ;;: v2 

Korisna visina slaganja u složajevima pod di
zalicom dosiže do visine hvataljki s teretom u 
najvišem položaju, smanjene za 2 - 3 m (radi si
gurnosti radnika koji su eventualno na složaju). 

Analognim se postupkom može izračunati 

učinak konzolne dizalice. 

1.7. Viličar za trupce 

Formulom (20) prikazan je nacm proračuna 
kapaciteta viličara za trupce. An_alognim se po
stupkom može izračunati kapacitet i drugih auto
transportnih sredstava. 

Q 
E=T • ·k [m3/ smjena] . (20)10 

E kapacitet viličara za trupce [m3/smjena]. 
T vrijeme smjene / min/. 
Q volumen trupca (ili trupaca) u viljuška

ma /m3/ . 

k 

L 

V1 

L 

koef. iskorišćenja vremena viličara; 
obično 0,85. 
vrijeme kretanja . viličara s teretom 
/min/. 
prazni hod viličara /mini. 
vrijeme utovara /mini. · 
vrijeme istovara /mini. 

60 /mini (21) 

t2 60 /min/ (22) 
Y'l. 

• Prema /10/, s. 281; (11), s . 113; /12/, s . 47, 48; 
10 Prema /11/, s. 346; /12/, s.· 47, 123. 
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L srednja udaljenost transporta /km/. 
v1 srednja brzina kretanja viličara s tere

tom [km/ h]. 
v, srednja brzina kretanja viličara bez te

reta [km/h]. 

V· k1 
n = (23) 

n 
V 

E 

k1 

E · k2 

potrebni broj viličara na stovarištu. 
volumen trupaca koje treba izmanipu
lirati u smjeni [m3/smj'ena]. · 
učinak jednog viličara u smjeni [m3/ 

smjena]. 
koef. neravnomjernosti opterećenja vili
čara. 

Može se uzeti 1,25. 
koef. iskorišćenja autoparka, obično 0,7 
- 0,8. 

Brzina neopterećenog viličara kreće se do oko 35 
km/h ; brzina dizanja tereta 0,15 - 0,20 m/s, a 
maksimalna visina slaganja iznosi oko 5 m. 

1.8 P o p r e č n i e 1 e v a to r za tru p c e 

Kapacitet poprečnog elevatora-transportera za 
trupce (npr. za transport trupaca u pilanu), koji 
ima kuke za zahvaćanje trupaca, može se prora
čunati prema formuli (24). 

1 
E = T · v ; q · - · k1 · k2 [m3/smjena] . 

a 

E kapacit~t elevatora [m3/smjena] . . 
T vrijeme smjene /min/. 

(24)11 

v brzina poprečnog transportera [m/min]. 
Kod nekih izvedba za pojedinačno trans
portiranje trupaca, v = 24 - -30 min. 

q srednji volumen trupaca /mS/. 
a razmak među kukama transportera /m/. 
k1 koeficijent ispunjenosti lanca, obično 

0,7 -1. 
k2 koficijent iskorišćenja vremena elevato

r·a. Može se uzeti 0,85 - 0,90. 

Formula (24) podešena je za proračun kapaci
teta ako elevator podiže jedan trupac po svakom 

· redu kuka. Ako se između · redova kuka t r:anspor
tira veći broj trupaca, onda treba u tom smislu 
uzeti vrijednost q u formuli (24). 

1.9 F i 1 e z a pri kraći van j e d e b a 1 a i li 
t-r u pac a· 

Formulom (25) može se izračunati kapacitet pile 
(i cijelog uređaja) za prikraćivanje bilo trupaca 
(čelenja) bilo cijelih debala kod izrade u trupce 
na uzdužnom transporteru. Pretpostavlja ·se pri
kraćivanje jednolisnom pilom klatnog tipa. Ako 

11 Prema /11/, s. 109. 



se pak vrši npr. prikraćivanje trupca (čelenje) s 
dva reza istovremeno (na debljem i tan jem kraju 
trupca), tj. s dvije pile, onda je u formuli (26) vri: 
jednost n = 1. 

q 
E = T · 60 · - · k [m3/smjena] 

t 
(25)12 

E kapacitet pile kod poprečnog piljenja 
(prikraćivanja) trupaca ili debala [ m 3/ 

/ smjena]. 

T vrijeme smjene /mini. 

q 

k 

t 

srednji volumen trupaca /m 3/ . 

koef. iskorišćenja vremena cijelog ure
đaja za poprečno piljenje. Može se uzeti 
0,6- 0,7. 

ukupno vrijeme svih operacija kod pri
kraćivanja /s/ . 

t (t1 + b) · n /s/ (26)13 

t1 vrijeme jednog ciklusa piljenja, tj. uglav
nom vrijeme spuštanja pile kod piljenja 
i vrijeme podizanja pile /s/. Obično 
5 - 15 s . 

t2 =. vrijeme pomicanja trupca transporterom 
do mjesta piljenja /s/. Obično 5 - 20 s, 
zavisno o dužini trupca i · brzini pomi
canja transportera. 

n 

L 

V 

L 

,_ ~ 
broj rezova po trupcu. 

- /si 
V 

(27)14 

udaljenost koju trupac treba preći do 
mjesta piljenja l m/· Kod dva ili vše re- • 
zova po deblu (pa i kad se radi o samo 
jednom rezu) t e udaljenosti mogu biti 
različite pa treba računati sa srednjom 
vrijednosti. 

brzina pomicanja trupca na uzdužnom 
t~ansporteru. [m/s]. 

1,10 .Str oj za . kor a n j .e, 
· t tiJJ a 

ro taci on o g 

Formulom (28) može se proračunati kapacitet 
stroja za kor.anje. Formula (29), (30) i (31) odnose 
se na · stroj za koranje rotacionog tipa, kakav je 
n~. pr. CAMBI015• . 

q 
E = T · u · - · kt · k:! /m 3/smjena/ . 

1 .. _ ;•,,. 

1'2 Prema / 10/, s. 310; /12/, · s~ 376. 
1s Prema / 10/, s . 310. 
14 Prema / 12/, s. 376. 
15 Prema /11/, s . 141. 

(28) 

E kapacitet stroja za koranje [m3/ smjena]. 

T vrijeme smjene /mini . 

u = brzina pomicanja trupca kod koranja lm! 
/mini . Obično 30 - 50 m/min. 

q 

1 

k· 

srednji volumen trupaca /m 3/ . 

srednja dužina trupaca lm/. 

koef. strojnog vremena. Obično 0,9. 

koef. iskorišćenja vremena smjene. Obi
čno 0,9. 

Veličina u je jako znacaina za kvalitetu kora
nja. Ako se želi što potpunije skidanje kore, onda 
je poželjno da više noževa rotora (kod rotacionog 
tipa stroja za koranje) pređe preko jednog te istog 
dijela trupca (koeficijent ){ratnosti). Požel jno je 
d a taj koeficijent bude 2 do 3, ne manji od 1,5. 

K 

p 

K 

b 

p 

n 

b 

p 
(29) 

koeficijent kratnosti. 

širina noža u rotoru stroja /mm/. Zavisno 
o tipu stroja. Kod nekih strojeva b = 
= 25 _,, 50 mm. 

pomak trupca po jednom nožu /mm/. 

u 
1000 · - /mm/ 

n · z 
(30) 

broj okretaja rotora /min- 1( 

z = -br? j _noževa u rotoru. Obično ,?· 

u ·;= [m/min] (31) 
1000 · K 

Uz poznate veličine B, z, n, te· izabranu veličinu 
K, dobije se optimalna brzina pomicanja trupca 
obzirom na kvalitetu ·koranja. 

1.11 Str oj za kružno red u ci ran je 
t •r .upca 

Na visokoučinskim linijama s vertikal~ jarlna
čama, u švedskoj su se počeli koristiti specijalni 
strojevi za zaokruživanje, tj. kružno reduciranje, 
nepravilnih · dijelova trupaca. Kapacitet takvog 
stroja može se izračunati analogno kao i kod stroja 
,za koranje po formuli (28). Praktične veličine · br
zine pomicanja (u) u zavisnosti o promjeru trupca 
na debljem kraju •(Dd), kod stroja Soderhamns 
100-B i kod reduciranja na maksimalni promjer 
od 40 cm, date su u tabeli O (podaci su iz prospekta: 
firme Siiderhamns). 
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Tabela O 
Dd u 

cm m/min 

43 70 
53 46 
61 35 
76 22 

2. RASPILJIVANJE TRUPACA 

2.1. Kap a ci te t v e rt i ka 1 ne jarma č e 

Kapacitet vertikalne jarmače izražava se naj
češće u m3 ispiljenih trupaca, ali se nekad izražava 
i u m2 proizvedenih piljenica te u m ispiljenih tru
paca. Zato je prikazan način obračuna kapaciteta 
izražen u raznim jedinicama. 

p D2 • II 
T · n · , k1 · k2 [m3/ smje-

1000 4 

na] (32)10 

Em3 = kapacitet jarmače u smjeni u m3 trupaca 
[m3/smjena]. 

T = vrijeme smjene /min/ . 
p pomak trupca po jednom okretaju jar

mače /mm/. Kod suvremenih jarmača, 
uz piljenje tankih trupaca četinjača p 
može biti i do 50 . . . 65 mm. 

n = broj okretaja jarmače /min- 1 / . Kreće se 
obično od 200 do 360 okretaja u min. 

D srednji promjer raspiljenih trupa
0

ca /m/. 
k1 koeficijent strojnog vremena. Sadrži gu

bitke piljenja u toku rada jarmače (pi
ljenje nadmjera na dužini trupaca, raz
mak između čela trupaca, 1?manjenje 
veličine pomaka i sl.). Obično oko 0,9. 

k2 koef. vremena smjene. Sadrži gubitke u 
toku smjene uslijed stajanja jarmače 

(podmazivanje, natezanje listova pila, 
odstranjivanje uklještenog drva među 
pilama itd.). Obično oko 0,9. 

tv T-t2 
k2= _:_ ==-

T T 
(33) 
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t. 

t,. 

T ·= vrijeme smjene !sl. 

(34) 

t,. vrijeme rada (ne samo čistog piljenja) 
jarmače /s/. · 

t2 vrijeme zastoja u radu jarmače /s/. 
t. = vrijeme korisnog (čistog) piljenja jarma

če /s/. 
t1 = gubici vremena u toku rada jarmače 

/s/. 

16 Prema /10/ , s. 104. 

(35)17 
T 

k = ukupni koef. iskorišćenja jarmače. 

E. = Ema · n 8 • nc1 · kg [m3/ godina] (36)18 

Eg = godišnji kapacitet jarmače [m3/godina]. 

E111
3 = kapacitet jarmače u smjeni [m3/smjena]. 

ns broj smjena dnevno. 

nc1 broj radnih dana godišnje. 

koef. iskorišćenja smjena u toku godine 
(zastoj u radu pilane uslijed nedostatka 
sirovine, popravka strojeva, vremenskih 
nepogoda i sl.). Može se uzeti sa 0,9 - 1,0 
(/ 11/ , s. 80). 

p 
Em = T · -- · n k [m/smjena] 

1000 
(37)18 

Em = kapacitet jarmače u tekućim metrima u 
smjeni [m/smjena]. 

Em2p = Em · b · Z [m2/smjena] (38)1• 

Em2p = kapacitet jarmače u površini piljenica u 
smjeni (m2/smjena]. 

b = prosječna širina proizvedenih piljenica 
lm/. 

Z broj piljenica u rasporedu. · 

Em2r = Em · :E h .. . [m2/smjena] (39)20 

Em2, = ka'pacitet jarmače u površini raspiljka u 
smjeni [mZ/smjena]. 

:E h = ukupna visina raspiljka u sredini du
žine trupca lm/. 

:E h = kp · D · n, fin/ • (40)21 

koef. načina piljenja. Kod prizmiranja 
0,7; kod piljenja u cijelo 0,8; kod raspi
ljivanja prizme 0,95. 

D srednji promjer trupca ili visina prizme 
/mi. 

n, ;= broj raspiljaka. 

11 Prema /17/, s . 250; /11/, s, 80. 
18 Prema /10/, s. 105. 
1s Prema: f16/, 8. 93. 
19 Prema /18/, s. 93. 
oo Prema /11/, s. 198. 
21 Prema /11/, s. 343, 352·. . 



Formule (38) i (39) daju različite rezultate, jer 
se u prvom slučaju radi o površini piljenica, a. u 
drugom o površini raspiljaka, a te su veličine raz
ličite. Korišćenje formule (38) ili (39) zavisi o svrsi 
u koju se žele koristi ti. 

D2 
E2 = E1 · -- [m3/smjena] 

D1 
(41)22 

E2 kapacitet -jarmače uz srednji promjer 
trupca D2 [m3/smjena]-

E1 kapacitet jarmače uz srednji promjer 
t~upca D1 [m3/smjena]. 

D2, D1 = srednji promjer trupca lm/. 

Kod povećanja promjera trupca, volumen trup
ca raste proporcionalno drugoj potenciji, a veli
čina pomaka se smanjuje približno proporcional
no prvoj potenciji. Radi toga kapacitet jarmače 
raste približno proporcionalno s povećanjem pro
mjera trupca. 

Prednji proračuni kapaciteta odnose se na jarma
ču kod piljenja u cijelo. Ukoliko se piljenje vrši 
tehnikom prizmiranja jarmač1!(m!l u paru, onda 
treba računati da se kapacitet odriosi na par jar
mača, jer one zajedno izvrše cijeli proces primar
nog raspiljivanja trupca. · 

Ako se prizmiranje vrši na jednoj jarmači, 

onda se može uzeti da će se učinak jedne jarmače 
kod prizmiranja smanjiti u grubome na oko 60% 
u odnosu na učinak kod piljenja u cijelo (3), pre
ma formuli (42). 

Er = 0,62 : E,. [m3;.srp.jena] (42) 

Ep kapacitet kod prizmiranja jednom jar
mačom [m3/smjena]. 

·E0 kapacitet kod pilj~nja u cijelom [m3/ 

/smjena]. 

Teoretski bi se moglo. očekivati da se učinak 
_prizmiranjem smanjuje za oko 50°/o u odnosu na 
_piljenje u cijelo. Pra'ktički, međutim, dolazi do 
. povećanja pomaka i kod prvog i kod drugog pro
laza kroz jarmaču, čime se učinak nešto povećava. 
U formuli (42) nisu uzete u obzir eventualne·. pro
mjene i drugih elemenata kapaciteta (koef. stroj
nog i radnog vremena i _drugo). 

2.2 O g r a n i č a v a j ući f a k to r i u č i n k a 
vertikaln e jarmače 

Kod piljenja datih trupaca, u određenim okol
nostima organizacije rada, najvažniji faktor koji 
određuje kapacitet jannače je veličina pomaka po 
okretaju (vidi formulu 32). Zato se promjenom 
veličine pomaka po okretaju, odnosno pomaka po 
zupcu (vjdi formulu 43), proporcionalno mijenja 
i. učinak jarmače (uz pretpostavku da se ostali 
elementi o kojima učinak ·ovisi pri tom hitnije ne 
mijenjaju, što ne mora uvijek . biti). '.Najvažp.iji 

,· 11'• ,. 

faktori koji u datim okolnostima rada mogu ogra
ničiti veličinu pomaka, a time, dakle, i kapacitet 
jarmače, jesu snaga piljenja, kapacitet pazuha 
zupca, kvaliteta piljene površine (/1/ , s. 350) i toč
nost piljenja. 

Obračunavanje srednje, teoretske, vrijednosti 
pomaka po okretaju jarmače vrši se po formuli 
(-:\3). 

H 
p = - · c [mm/okretaj) 

t 
(43)23 

p pomak po okretaju jarmače [m/okretaj]. 

H stapaj /mm/ . 

t korak zubaca /mm/. 

c = pomak po zupcu /mm/. 

22.1 Pomak i s n aga p i l j e n j a 

Veličina pomaka može biti ograničena raspolo
živom snagom za piljenje (snaga glavnog elektro
motora), kako se to može vidjeti iz formule (44) . 

Pl' 
p' · 1J · 102 · 60 · 1000 

[mm/okretaj] · (44)24 

pp = približni pomak po okretaju ograničen 
snagom piljenja [mm/okretaj]. 

P' = mehanička snaga koju daje elektromotor 
na svojoj remenici / kW /. 

• 1J == koef. korisnog djelovanja cijelog meha
nizma jannače · (nekad se tu uključuje 
i potrošak energije za prazni hod i po
micanje trupca). Zavisno o vrstama le
žaja, 1J se kreće približno od 0,65 do 0,85. 

K srednja vrijednost spec. rada rezanja 
[kp/cmS].25 . 

l: h = suma visina raspiljajka /mm/. 

b - širina raspiljka /mm/ . 

n broj okretaja jarI?ače /min-1/ . 

"f = P' · 1J /kW/ .. ,(45) 

P = snaga koja se koristi ;;:a piljenje /kW/. 

Od svih vrijednosti u formull (44) daleko je 
najteže odrediti veličinu specifičnog rada rezanja, 
jer ta veličina ovisi o vrlo velikom broju faktora, 
kao: yrsti drva, vlažnosti drva, kutu prerezivanja 
vla:kanca, pomaku po zupcu, kutovima oštrice re
zanja, brzini rezanja . i drugim (/2/, .s. 48). Oydje 

2s Prema / 2/, s • . 50. 
24 Prema / 1/, s. 352. 

_. 26 Brojčana vl1ijednost spec. rada rezanja [~/cm3] 
jednaka. je brojčanoj vrijednooti -spec. na,prezanja re
zanja [kp/mm2], ali se radi o -dva Ta.Zličita pojma. 
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ćemo dati podatke za približno određivanje veli
čine spec. rada rezanja, kako bi se oni mogli kori
stiti u formuli (44). 

Prosječna vrijednost specifičnog rada rezanja 
kod borovine (K) može se približno izračunati ovi
sno o promjeru trupca (D) prema tabeli 1 (/1/, 
s. 348-352). 

Tabela 1. 

D (cm) 12-20 22-30 32-40 42-50 52-60 62- 70 72-80 82-90 

K 
5 

[tkpm/cm3] 
6 7 8 9 10 11 12 

Za druge vrste drva, treba vrijednost u tab. 1 
množiti s koeficijentom a,. u_ tabeli 2. 

Tabela 2. 

Vrst drva Smreka Bukva Hrast Jasen 

0,9-1 1,3- 1,5 1,5....:...1,6 1,5-2 

Veličina specifične radnje rezanja K [kpm/cm2] 
ili specifičnog naprezanja rezanja [kp/mm2] može 
se izračunati i· prema formulama (46) · i (47) (/2/, 
s. 96). 

a., · h ap · f 
K, = k + -- + - -[kpm/cm3] (46) 

b b · c 
s 

a..· h ap•f 
K, = k + - - + -- [kpm/cm3] (47) 

b . C 

K, = specifična radnja rezanja razvraćenim 

zupcima [kpm/cm3]. 

K8 = specifična radnja rezanja stlačenim zup
cima [kpm/cm3]. 

k = fiktivno naprezanje prednjeg dijela zup
ca [kp/mm2] 

a., = intenzivnost · trenja kod razvraćenih zu
baca [kp/mm2]. 

· a.. intenzivnost trenja kod stlačenih zubaca 
[kp/mm2]. 

h srednja visina raspiljka / mm/. 

b širfna raspiljka /mm/. 
· s · ':= dE;bljina lista pile /mm/. 

- ap koeficijent zatupljenosti. 

f = fiktivna sila ria zadnjoj strani zupca 
[kp/mm] . 

c = pomak po zupcu / mm/. 

. · Vrijednosti potrebne za · formulu (46), odnosno 
0

(47), mogu se , naći U , tabel~ina .3 i 4, Odl).osno izra
čunati "po formulama (48), (49)- i (50). -

20li 

Tabela 3. - Vrijednosti za f i k 

Vrsta drva 

Bor, jela smreka 
Bukva, hrast 

f 

kp/mm 

0,72 
1,20 

Tabela 4. - Vrijednosti za a.8 [kp/ mm2 ] 

k 

kp/mm2 

3,7 
5,2 

Stapaj Malksimalna visina raspiljka h maks./mm/ 
H 

/mm/ h < H-50 500 550 600 650 700 800 900 

maks. 

0,02 0,028 0,035 0,04 500 

600 

700 

0,02 0,02 0,02 0,025 0,032 0,045 0,05 0,06 

0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,025 0,03 0,05 

a., = 1,25 · a.0 [kp/mm2 ] 

.0,2 · t. p 
ap= 1 + 

Po 

(48) 

(49) 

Po = početni radius zatupljenosti, uzima se 
10 J.(m. 

t.p = povećanje radi~a zatupljenosti /µ m/. 

0,002 · h · n · T 
t.r, = -----/µmi . (50) 

1000 

T = trajanje čistog piljenja /mini. 

Formula (50) vrijedi za četinjače. Za listače u 
formulu (50), umjesto 0,002, treba staviti 0,0025. 

Pomak po zupcu (a putem formule (43) i po
mak po okretaju) može se izračunati i pomoću 
formule (51), odnosno (52) (/2/ , s. 94). I ovdje (kao 
i prije kod pomaka po okretaju) govorimo o po
maku po z_upcu »ograničen!)m« snagom piljenja, 
jer nas posebno interesira odnos između pomaka 
i snage. "" 

6 • 106 • p. t 

·Ć:Pr = ----,---------
b · k +a., , lr 

6·106• P .·t 
-----. -aP · f. · s 
H ·: n · h · i . . 

ep. = -------,------
b _-__ k +a. •. · h . 

/mm/ 

l~ t 

(51) 

. (52) 

cr, = -pomak po zupcu ograničen snagom pi7 
ljenja,• za razvraćene ZUPCE, /mm/ . . 

CPs = pomak po zupcu ograničen snagom pi-
ljenja, za stlačene zupce frrim/ . · 0 



l 

p snaga piljenja /kW/. 

t razmak zubaca / mm/. 

H stapaj /mm/. 

n broj okretaja jarmače /min- 1/ . 

z broj raspilj aka. 

22.2 P o m a k i k a p a c i t e t p a z u h a z u p c a 

Veličina pomaka može biti ograničena i kapa
citetom pazuha zupca, tj. količinom piljevine koju 
u toku piljenja može primiti pazuh zupca. Na po
oručju ograničenja pomaka obzirom na kapacitet 
pazuha zupca, postoje razne teorije pa po tomu i 
razne formule za obračun veličina pomaka. Mi do
našamo tri formule za obračun pomaka (54), (56) 
i (57), od kojih će formula (54) dati redovno naj
veće vrijednosti, a formula (56) najmanje. Osnov
na je razlika u poimanju i odabiranju veličine 

koeficijenta rastresitosti piljevine. Obzirom na no
vija istraživanja, čini se ipak formula (56) suviše 
konzervativnom, pa se u praksi može koristiti for
mula (54) ili (posebno kod zubaca s velikim ko
rakom) formula (57). 

PA 

C.\ 

u 

H 
• CA [mm/okretaj] (53) 

t 

PA = pomak po okretaju ograničen kapacite
tom pazuha zupca [mm/okretaj] . 

-H veličina stapaja /mm/. 

t razmak zubaca /mm/. 
CA 

A 
h 
u 

a 

f3 

pomak po zupcu ograničen kapacitetom 
(volumenom) pazuha zupca /mm/. 

A 
/mm/ (54)26 

U·h 

a 

f3 
= 

površina pazuha zupca / mm2/. 

visina reza /mm/. . 
koef. naprezanja pazuha zupca: -

(55) 

koef. smanjenja prvotnog volumena pi
ljevine. 
Može se uzeti 0,45 - 0,50. 

koef. ispunjenosti pazuha zupca. Za kva
litetno piljenje može biti do 0,5. 

Radi bolje kvalitete piljenja, treba da je u ;;; 1. 
(Ipak je u praiksi kod jarmača, a i tračnih pila, 
obično u ~ 1). 

Prema HARRIS-U (8), pomak po zupcu mora . 
obzirom na vplu_men pa.zu};la, biti manji, tj. prema 
formuli (56). (Izvedeno originalno za tračne pile; 
ali i BERŠADSKI formulu (54) upotrebljava i kod 
tračnih pila /2/, s. 109). 

26 Prema /2/, s. 42. 

k 

A 
/mm/ 

k·h 
(56)27 

koef. rastresitosti piljevin_e (volumen pi
ljevine prema volumenu kompaktnog 
drva), obično 2 - 3. 

Prema REINEKE-u / 13/, stvarna povrsma pa
zuha zupca koja može primiti piljevinu manja je 
od ukupne površine pazuha, a isto tako i stvarna 
visina reza od značaja za pomak je smanjena. 
Veličina pomaka obračunava se po formuli (57). 

c,, 

A ' 

A' 
/mm/ (57)28 

A' reducirana površina pazuha zupca /mm2/ . 

h' reducirana visina reza / mm/. 

k1 koef. rastresitosti i količine piljevine u 

A 

pazuhu zupca; može se uzeti 1- 2, ma
nje vrijednosti za vrlo male visine reza 

veliki korak zubaca. 

(t · c) 

2 
/ mm2/ (58) 

h' h - t /mm/ (59) 

22.3 Pomak 
vrši ne 

kvaliteta piljene po-

Povećanjem pomaka po zupcu opada kvaliteta 
piljene površine (tj. povećava se hrapavost, vlak
natost i resavost piljene površine), pa to može 
biti ograničavajući elemenat pomaka po okretaju 
i učinka jarmače, kako se to vidi iz formule (60), 
te tabele 5 i 6. 

H 
P11 = -- Ch [mm/okretai] 

t 
(60) 

Pb pomak po okretaju ograničen finoćom 

piljene površine [mrn/okretai]. 

c11 pomak po zupcu ograničen finoćom pi
ljene površine /mm/. 

Tabela 5. - Zavisnost maksimalne veličine ne
ravnosti piljene površine i pomaka po zupcu (ispi

tivanje piljenja borovih prizama (/7/, s. 45). 

c,, - Pomak po 
zupcu /mm/ 0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 

h,r,ak•• Veličina 
neravnosti · / mm/ 0,5 0,6 0,7 . 0,8 1,0 

'1:1 Prema /8/1 s. 45. 
28 Obrađena· prema /13/. 
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U tabeli 6 date su maksimalne vrijednosti za 
c1i, prema ispitivanjima u SSSR-u (/ 2/, s. 61, 91). 

Tabela 6. 

Ch / mm/ 
Klasa Maksimalna 
ikvalitete veličina Stlačen:L zupci Raz.vraćerui z.upai 
piljene udubina 
površine h,mx/mrnl Ceti- Tvt'<ie č:eti- Tvrde 
(GOST) njače list . njače Jwst. 

1 1,25-1,60 1,7 2,0 1,2 1,4 
2 0,80- 1,25 1,7 2,0 1,2 1,4 
3 0,50- 0,80 0,7 1,0 0,5 0,7 

Koliki će biti maksimalni pomak u određenom 
slučaju, treba posebno odrediti, imajući u vidu 
praktične zahtjeve za kvalitetom piljene površine 
(obzirom da u tom smislu kod nas ne postoje stan
dardni propisi). 

22.4. Pomak i točnost p i 1 je n ·j a 

Povećanjem pomaka.po zupcu, a time i pomaka 
po okretaju (vidi formulu (61)), opada točnost pi
ljenja /4/, /16/ . To povećanje netočnosti piljenja 
s povećanim pomakom ovisi o cijelom nizu fak
tora (kao npr. debljini lista pile, načinu proširenja 
zubaca, oštrini zubaca, . vrsti drva, tipu i stanju 
jarmače itd.). Zato maksimalni pomak kod kojeg 
·se još varijabilitet debljine piljenice nalazi u pri
hvatljivim (ili standardom propisanim) granicama 
treba u svakom slučaju posebno utvrditi. 

U tabeli 7 prikazan je primjer povećanja ne
točnosti piljenja (Ci) s povećanjem pomaka po 
okretaju (Pt) i zupcu (c1). P iljene su borove prizme 
visine 15 cm, debljina lista pile 2 mm, zupci oštri 
i prošireni razvraćenjem, jarmača 340 okretaja · u 
minuti, stapaj 600 mm (izračunate prema /16/). 

""Tabela· 7 

Ci 

Pt 

Pt 

208 

Pt 

1'5 
25 
35 

45 
55 

H 

t 

Ct Ci 

mm 

0,50 0,1 
0,83 0,3 
1,17 0,7 
1,50 0,8 
1,83 preko 2 

standardna devijacija debljine piljenica, 
kao mjera netočnosti piljenja /mm/. 

· ct [mm/okretaj] (61) 

pomak po okretaju ograničen točnošću 
debljine piljenice [mm/okretaj]. 

Ct pomak po zupcu ograničen točnošću deb
ljine piljenice / mm/. 

2.3. Kap a c i te t t r ačne p i 1 e t r up č a r e 

Kapacitet vertikalne pile trupčare može se iz
računati prema formulama (62), (66), (67) i (68). 
Te su formule da te u nešto drugačij oj formi (više 
su rasčlanjene) nego što se obično nalaze u stručnoj 

lit eraturi. 

u D2 • 1t 

E m3 = T · -- · --- · k1 · k2 [m3/ smjena] (62) 

k1 

n, 4 

E ma = kapacitet tračne pile u m3 trupaca [m3/ 
/smjena ]. 

T = vrijeme smjene /min/. 

u = prosječna brzina pomicanja trupca [m/ 
/mfn]. 

D = srednji promjer trupaca / m / . 

n , prosječni broj rezova po trupcu. 

k1 koeficijent strojnog vremena. Sadrži gu
bitke vremena uslijed namještanja i okre
tanja trupca, povratnog hoda kolica, pri

· micanja i odmicanja kolica od lista pile 
i sve ostale gubitke u toku rada, kad se 
ne vrši r aspiljivanje trupca. Obično 0,20 
-0,40. 

k2 koeficijent ·vremena smjene. Obično 0,90 
/9/. Sadrži gubitke uslijed izmjene lista 
pile, podmazivanje i čišćenje st r oja 
druge prekide u radu stroja. 

(63) 

. ts prosječ"no vrijeme čistog piljenja jednog 
frupca /s/ . . 

t,. 

· t v proi,;ječno vrijeme kompletnog tehnolo
škog ciklusa (ciklus potpune prerade jed
nog trupca) /s/. 

t. + tp / s/ (64)29 

tp vrijeme pomoćnih operacija kod prerade 
jednog trupca /s/. 

tp = t1 + t2 ' Ilo + nr (t., + 14 + t5 + ta) + ,h 
~ - ~~ 

29 Prema·· /9/ , s. 52. 
so Prema / 9/, s. 52. 



t1 vrijeme utovara trupca na kolica /s/. 
h vrijeme okretanja trupca /s/. 
n 0 broj okretaja trupca. 
n, broj rezova na trupcu. 
ta vrijeme namještanja debljine piljenice 

!s/. 
t, vrijeme povratnog hoda kolica /s/. 
ts vrijeme primicanja kolica listu pile /s/. 
to vrijeme odmicanja kolica od lista pile 

/ sl. 
t1 vrijeme ostalih normalnih operacija u ci

klusu prerade jednog trupca. 

U jednom ciklusu prerade trupca može doći i 
do preklapanja pojedinih vremena. Kod raznih 
tehničkih rješenja tračnih pila mogu se pojaviti 
i nova pomoćna vremena (ta se mogu uključiti 

u h), a neka mogu možda i otpasti ili se preklopiti 
s drugim vremenima (npr. ta i ts). Za strukturu 
vremena piljenja na tračnoj pili vidi i literaturu 
(14) i (15). 

Godišnji kapacitet tračne pile može se izraču
nati analogno kao i kod jarmače, prema formuli 
(36). 

Kapacitet tračne pile u tekućim metrima tru
paca u smjeni može se izračunati prema formuli 
(06). 

u 
Em = T · - - · k [m/smjena] (66) 

n, 

Em = kapacitet tračne pile u tekućim metrima. 
[m/smjena]-

k == ukupni koef. iskorištenja tračne pile 
(k = k1 · k2). 

Kapacitet tračne pile, izražen u m2 piljene po
vršl.ne ili površini raspiljaka, može se izračunati 
po formuli (67), odnosno (68). . 

(67) 

- Em2p kapacitet tračne pile u površini ispilje
ni:h piljenica [m2/smjena]. 

l:b - ukupna širina svih piljenica ispiljenih 
iz jednog trup·ca (prosječno za sve trup
ce lm/. 

Em2r Em · l: h [m2/smjena] (68) 

ukupna visina raspiljaka u sredini du
žine trupca /m/. 

Em2r = kapacitet tračne pile izražen u površini 
raspiljaka [m2/smjena]-

Učinak tračne pile trupčare može se izračunati 
i na temelju poznavanja prosječnog volumena tru
paca i prosječnog trajanja ·kompletnog ciklusa pre
rade jednog trupca (/11, (s .: 365), prema formuli 
(69). 

T 
Ems ·= - - · q · ks · k2 /m3/smjena/ (69) 

t, - , .c . -· -

tt prosiecno trajanje kompletnog ciklusa 
prerade jednog trupca /min/. 

q prosječni volumen trupaca /m 3/ . 

k, koef. strojnog vrerriena; može se uzeti 
0,9. Ovaj se koef. razlikuje od koef. k1 
(formula (62)), jer su u njemu sadržani 
samo gubici vremena u toku rada stroja 
koji se ne odnose na ukupno tehnološko 
vrijeme (vrijeme čistog piljenja i potreb
nih pomoćnih operacija). 

Formula (69) može biti praktična radi relativno 
jednostavnijeg proračuna tt i k,, odnosno nepo
trebne detaljnije analize cijelog tehnološkog pro
cesa prerade (brzina pomicanja, broja rezova, vre
mena čistog piljenja i sl.). 

2.4. Ograničavajući fakt o ri učinka 
t r a č n .e p i 1 e trup čar e 

Analogno kao kod jarmače, tako je i kod tračne 
pile brzina pomicanja trupca (u - vidi formulu 
((12)) najvažniji faktor u kom u datim uvjetima 
rada ovisi učinak tračne pile. Brzina pomicanja, 
a time i kapacitet tračne pile, može biti najčešće 
ograničena raspoloživom snagom piljenja, kapaci
tetom pazuha zupca, kvalitetom piljene površine 
te točnošću piljenja. 

24.1 P om a k i s n a g a p i I°j e n j a 

P' · 11 · 60 · 102 
Up = ------ [m/min]. . 

K·b ; h 
(70) 

U p brzina pomicanja ograničena 

piljenja [m/min]. 
snagom 

.. p • mehanička snaga koju daje glavni elek-

p• 

K 

1} 

K 

b 
h 

. tromotor na svojoj remenici /kW/. 
koef. korisnog djelovanja mehanizma od 
remenice elektromotora do zubaca lista 
pile. ·Može se uzeti 0,8 - 0,85 (/2/, s. 108); 
srednja vrijednost specifičnog rada re
zanja [kpm/cm3]. 
širina raspiljka /mm/. 
visina raspiljka /mm/. 

p 
- / kW/ 

1) 
(71) 

P - snaga piljenja (na zupcima lista pile) 
/kW/. 

Kc _- .a · · av [kpm/cm8] (72)Si 

Kc = spec. rad rezanja obzirom na pomak po 
zupcu kod borovine /kpm/cm~/ (vidi tab. 
,8). 

av = koef. zavisan o vrstj. drva (vidi tab. 2). 

a = koef. zavisan o zatupljenosti zubaca (vi
di tab. 9). 

31_ Prema / 1/ , s. 364. 



Tabela 8. 

Pomak po 0,05 0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70 
zupcu 
c / mm/ 

K 0 12 9 6,5 5,5 4,7 4,5 4,4 4,3 
[kpm/cm] 

Tabela 9. 

Trajanje piljenja 
(sati) 1 2 3 4 5 6 

a 1,2 1,4 1,6 1,8 2,0 2,2 . 

Iz kinematskog odnosa prema formuli (73) (/2/, 
s. 108), može se izračunati i maksimalni pomak po 
zupcu (ep) obzirom na raspoloživu snagu piljenja. 

V 

u r = 60 - - · ep [m/min] 
t 

(73) 

U p = brzina pomicanja, ograničena snagom pi
ljenja [m/min]. 

v = brzina piljenja (praktički brzina lista pi
le) [m/s]. 

t razmak zubaca. 
ep = pomak po zupcu, ograničen snagom pi

ljenja /mm/. 

Maksimalni pomak po zupcu obzirom na snagu 
piljenja može se i direktno izračunati prema for
muli (74) vrijedi za stlačene zupce) (/2/ , s· 191). 

6. 106 • p. t 

Cpa = ---------- /mm/ 
b·k+a..· h 

(74) 

ep. = pomak po zupcu ograničen snagom pi-
ljenja; za stlačene zupce /mm/. 

P snaga piljenja /kW/. 
t = razmak zubaca /mm/. 
D = promjer kotača tračne pile /mm/. 
n = broj okretaja tračne pile /min-t/. 
h visina reza lmm/. 
b = širina raspiljka /mm/. 
ap = koef. zatupljenosti zubaca. 
f ':" fiktivna sila na stražnjoj strani zupca 

[kp/mm]. 
k == fiktivno naprezanje prednjeg dijela .zup

. ca [kp/mm!]. 
a.. ~ intenzivnost trenja kod stlačenih zubaca 

.. [kp/mmt]. 

0,2 · .ip 
af,=1 +--- (49) 

Po 

210 

------/µm/ (75)32 
L 

(1 + 2-) · 100 
D • 1t 

h·n·T 
llph = 0,00135 · ------ /µm/ 

L 
(1 + 2 -) · 1000 

D • 1t 

(76) 

povećanje radiusa zatupljenosti za bo
rovinu /µm/. 
povećanje radiusa zatupljenosti za hra
stovinu /µm/ . 

L razmak osovina kotača tračne pile / m/. 

Vrijednost za f kod borovine iznosi 0,72 kp/mm, 
a kod hrastovine 0,94 kp/mm (/2/, s. 110). 

Vrijednost a.5 = 0,002 kp/mm2 (/2/, s. 110). 

k ~ = 0,056 · 6 + 0,020 (90 - v) - 2 [kp/mm2
] (77) 

k 11 = 0,084 · 6 + 0,028 (90 - v) - 2,56 [•kp/mm11] 
(78) 

kb fiktivno naprezanje prednjeg dijela zup
ca kod borovine [kp/mm2]. 

k11 fiktivno naprezanje prednjeg dijela zup
ca kod hrastovine [kp/mm2]. 

6 kut piljenja / 0/. 

v = brzina piljenja [m/s]. 

24.2 Po m a k. i k a p a c i te t p a z u h a z u p c a 

Ograničenje učinka tračne pile obzirom na ka
pacitet pazuha zupca, tj. maksimalni pomak po 
zupcu (cA), može se izračunati analogno kao i kod 
jarmače prema formulama (54), (56) i (57). Mak
simalna brzina pomicanja (uA) može se zatim iz
računati prema formuli (73). 

Obz.irom na znatno veće razmake zubaca kod 
listova velikih tračnih pila trupčara nego kod jar
mača, ovdje će više doći do izražaja formula (57). 

24.3 P o m a k i k v a 1 i teta p i 1 j e ne p o v r-
š ine · 

Maksimalni pomak po zupcu (za stlačene zup- . 
ce), a time i učinak tračne pile, ograničen fino
ćom piljene površine, prema sovjetskim istraži
vanjima, dat je u tabeli 10 (//19/; /2/, s. 108. 62). 
Maksimalna brzina pomicanja, ograničena finoćom 
piljene površine (Uh), može se izračunati prema 
formuli (73). 

Tabela 10. 

Kvaliteta 
ptljene 

povr§ine 
fk].asa 

ikvalitet.e) 

3 
1-2 

Maksimalna 
velimn.a 
udubina 

hmaka. /mm/ 

CI, /mm/ 

smreka hrast 

0,5---0,8 1,50 ·2,0 
0,8-1,6 2,00 2,50 

pomak po zupcu ograničen kvalitetom 
piljene površine /nun/. 

st Prema /2/, s. 110. 



24.4 Pomak i točnost p i l j e n j a 

Tračna pila je, obzirom na netočnost piljenja 
uz povećanje pomaka po zupcu, mnogo osjetljiviji 
stroj nego jarmača. Zato je kod nje pomak po 
zupcu, odnosno brzina pomicanja, vrlo često ogra
ničavajući faktor učinka. Točne maksimalne vri
jednosti pomakom po zupcu (ct) i brzinu pomica
nja (ut) treba eksperimentalno odrediti u svakom 
pojedinom slučaju (analizom točnosti debljina 
piljenica)· Formulom (79) i (80) (/ 2/ , s. 108) 
može se približno odrediti kritična brzina pomi
canja kod koje se može očekivati gubitak stabi
liteta lista pile, a time i znatno povećanje netoč
nosti piljenja. Naime, iz formule (70) se vidi da 
s povećanjem brzine pomicanja raste i snaga 
piljenja. Ta snaga ne bi smjela preći vrijednosti 
koje izlaze iz formule (80) i (79), jer se onda može 
očekivati znatno veća netočnost piljenja. 

(7-9) 
102 

105 • sa (0,82 + 0,002 · B) · (0,95 + 0,01 · a) 

L 
/kp/ (80) 

P kr = snaga piljenja koja se ne smije prijeći 
da ne dođe do veće netočnosti piljenja 
/kW/. 

Fk,= kritična sila piljenja, koja se ne smije 
prijeći da ne dođe do veće netočnosti pi
ljenja / kp/ . 

v = brzina piljenja [m/s]. 

s = debljina lista pile /mm/. 

B širina lista pile /mm/. 

a = dozvoljeno naprezanje na vlak lista pile 
[kp/mm2]. Obično 7-10 kp/mm2, ali kod 
nekih novijih konstrukcija tračnih pila 
i dvostruko više. 

L razmak osovine kotača tračne pile /mm/. 
{Nastavii.t će ,se) 

Va2n1Je egzote u drvnoJ lndustrlJI 
(Nastavak) 

M A N S O N I JA (B e t e) 

Nazivi 

Botaničko ime je M anso ni a a l ti ss im a 
A. Ch e v iz porodice: T r ·i p l o ch ito nac e ae. 

Druga imena po područjima su: 
a p r on o (Zlatna obala), o f u n (Nigerija), b e te 
(Obala slonovače). Kadšto mansoniju nazivaju i 
afrički crn i orah (»African black walnut)«, 
štQ je neispravno i dovodi do za:bune. 

Internacionalno ime je bete kao i k~ fran
cuskih normi, što se spominje i u britanskim 
!1ormama za mansqniju. 

Nalazi§te 

Mansonija se javlja uglavnom u listopadnim 
šumama Zapadne tropske Aft:ike, naročito- u predje:
lima suhe klime. Njeno područje· proteže se dosta 
široko od Obale slonovače do Zlatne obale, Daho-
rneja i Nigerije. . 

Stablo 

Stablo je srednje veliko, dosiže visine od 36 m, 
a promjere od 270 cm u Zlatnoj obali, dok je u 
drugim predjelima manjih dimenzija. Ima čisto 
pravno i cilindrično deblo, s oguzinom pri osno
vici. 

D.rvo 

Bjelikovina je bjelkasta, a srževina žuto-smeđa 
do sivo-smeđa, često s ljubičastim nijansama. Po 
boji i žici tamno obojena mansonija slična je am~ 
ričkom crnom orahu. No, kako se boja ekspozici
jom mijenja, komparacija ove dvije vrsti drva nije 
uvijek dovoljno oštra. 

2.ice je pravne, .fine i glatke teksture. Dosta je 
tvrdo_, a teži u zr~ko'-suhom stanju 600..:-725 kf!/m', 
odnosno svježe 800.,--950 kg/mS. · 

. Volumno ut.ezanjeciznosi 11,90/o~ u tang:encijsko 
~1% . . 



Sušenje 

Drvo se prirodno suši vrlo dobro, s manjim 
greškama pucanja oko kvrga, uz sklonost na ba
canje. Umjetno se suši brzo i bez muke, jer je i 
utezanje malo. Kod već postojećih pukotina, po
stoji naravno tendencija produbljivanja pri su
šenju. 

Mehanička svojstva 

Mansonija se po svojim mehaničkim svojstvi
ma s uspjehom nosi s američkim crnim orahom, 
na roči to u čvrstoći i tvrdoći. 

Cvrstoća na savijanje iznosi 1632 kg/cmt, na 
pritisak 640 kg/cm!, na udarac 0,61 kg/cm2, a modul 
elastičnosti je 130.000 kg/cm!. 

Prirodna trajnost 

Srževina je vrlo otporna na klimatske pro
mjene, na gljive i insekte. Bjelikov,inu napadaju 
drvotoči i strizibube. Nigerijska mansonija čak 
je vrlo otporna i na termite. 

Obradivost 

Drvo se lako obrađuje svim alatima, te se bolje 
pili i reže od američke crne orahovine, jer manje 
tupi zube i oštrice. Cavle i vijke drži dobro, a li
jepi se sigurno, i odlično finišira. 

Prašina pri obradi mansonije djeluje vrlo na
dražljive i šteti sluzokoži grla i očiju. 

Upotreba 

Bolje obojena građa može se alternativno upo- · 
trijebiti umjesto orahovine za najkvalitetnije po
kućstvo i stolariju, unutrašnji dekor i gradnju 
glasovira. Reže se u furnire, no nije lagana za 
ljuštenje. Kundaci pušaka, teniski reketi i parketi 
izrađuju se od drva mansonije. 

Proizvodi 

Izvozni trupci dugi su 5 do 6 m, s promjerima 
od 45 do 75 cm. 

AVODm-e. 

Nazivi 

Botaničko ime je T u r r a e a nt h u s a f r i
c a na Pellegr. iz porodice: Me 1 i a c a e, no u 
Vel Britaniji priključena je avodire-u i druga vr
sta pod nazivom Tu r r a e n t h u s vi g n e i 
Hutch. i J . M. Dalz. 

Ostali domaći nazivi su:· 
Nigerija i Zlatna obala: apaya, w'ansenwa, Ka

merun: engan, Kongo: 1 u s a mb a, lucamba; esu, 
songo. 

Nalazište 

U kišnom šumskom području Zapadne (trop
ske) Afrike avodire se nalazi u uskom obalnom 
pojasu, gdje čini čiste grupe stabala. Javlja se na 
Obali Slonovače, Zlatnoj Obali, Kamerunu, Kongu 
i Angoli. · 
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Stablo 

Stablo je srednje veličine, rijetko prelazi visinu 
od 33 m, odnosno debljinu od 120 cm promjera. 
lošeg je h a!bitusa, a deblo mu je savijene ili ne
pravilno oblikovane. Ovako oblikovanje ograni
čuje trgovačke dužine trupaca na 4,5 - 6,0 m, dok 
stvarno korisni dio stabla iznosi do 15 m. Kora je 
bijele do pepeljaste boje, prožeta crvenilom. Od
mah nakon sječe potrebno je deblo okorati, da se 
napad gljiva u šumi svede na mi-nimum. 

Drvo 

Drvo je blijedo žute do krem boje kada je svje
že posječene, kasnijim izlaganjem potamni na 
umjereno žuto ili zlatn•o-žuto. Bjelika i srževina 
nisu jasno omeđene. Ponekad je pravne žice, no 
češće talasaste i nepravilne strukture, što daje 
izrazitu teksturu narisa pri radijalnim rezovima. 
Površine je sjajne, te fine teksture. 

Prosječna specifična težina s 150/o vlage iznosi 
0,52 g/cm3• 

Drvo avodirea, zbog svjetlije boje, u trgovini 
se zvalo i »bijelom mahagonijevinom«. 

Sušenje 

Avodire se suši vrlo dobro i brzo, no ipak valja 
VQditi brigu· da se spriječe puca!Ilja na krajevima. 
Svaka postojeća pukotina lako se proširi za vrije
me sušenja. Utezanje pri sušenju je neznatno, a 
promjene zbog uslova fluktuacije vlage mogu se 
klafisicirati kao male. 

Mehanič,ka svojstva 

Drvo je srednje tvrdo, no proporcionalno -svo
joj težini ono je čvrsto, žilavo i elastično. Po čvr
stoći drvo avodire-a je oko 150/o rezistentnije na 
smicanje, a za 30 - 4<1'/o slabije na udarac od hra
stovine. 

Prirodna trajnost 

Po klasifikaciji, neotporno je na truljenje i na
pad insekata. Trupce treba, po mogućnosti, čim 
prije propiliti i građu osušiti, ili pak trupce čuvati 
u jezerima sa svježom vodom, jer im prijeti mo
drenje. 

Obradivost 

Lako se obrađuje ruČl!lim alatima kao i stroje
vima. Pri blanjanju, zbog ustalasane žice, poka
zuje tendenciju da se čupa, pa treba raditi pod 
malim -sječivim kutom, da se dobije čista površina. 

. Dobi-a se reže za furnire, dobro drži vijke i ima 
dobra svojstva lijepljenja. Da se spriječi raspuca
vanje pri. čavlll!Ilju, korisno je prethodno drvo na-
bušiti. . 

'Odlično se finišira i polira, a ako treba, dobro 
se i moči, što se rijetko radi, jer drvo ima lijepu 
prirodnu boju. 

Upotreba 

Lijepi furniri s narisima koriste se· za pokućstvo, 
a ostali za šperploče. U dekorativne svrhe, avo
dire se upotrebljava u umjetnom stolarstvu i za 
tokarenje. 



Proizvodi 

Avodire-a nikada nije bilo u velikim količina
ma; trupci u prosjeku imaju promjere 48 - 58 cm, 
a dužine do 3 m, odnosno do 4,5 m. 

Reza,ni furniri. dolaze u debljinama: 1/24'', 
1/ 30" i 1/40'' odnosno: 1,0 mm, 0,8 mm i 0,6 mm. 

noussre. 

Nazivi 

Botanički to je A f z e 1 i a spp. iz porodice: 
L e g u m i n o s a e, u što su poimenično svrstane 
ove vrste: 

A f z e 1 i a a f r i c a na Smith., 
A f z e 1 i a b ip i n d e n s i s Harms., 

A f z e 1 i a p a c h y 1 o b a Harms., 

Afzelia qu·anzensis Welw., 

Normirani nazivi uz do u s s i e su i a f zeli a 
chamfuti. 

Nalazište 

Mnoge vrste afzelia vrlo su široko rasprostra
njene, počevši od zapadnih tropa Afrike, preko 
Konga do Ugande, Kenije, Tanganjike, Mozam
~ika i Sjev. Transvaala. 

Drvo 

S lokalitetom se mijenja i stablo. Tako u Za
padnoj Africi stabla doussie dosežu visine od 33 m, 
s čistom deblovinom od 21 m, s prosječnim pro
mjerom od 2,4 m. Međutim, u Istočnoj Africi sta
bla su niža, deblovina čista od grana do 9 m, a 
prosječni promjer samo 0,9 m. Oguzine su u pra
vilu male. 

Drvo 

Bjelika je blijede slamnate boje i oštro ~;l 
đena spram svjetlosmeđe srževine. Kasnije srže
vina eksponiranjem postaje tamno _ crveno-smeđa. 

Cesto su prisutne šare i figure. 2ice je nepravilne, 
često isprepletene, a teksture je grube no ravne. 

Zračno suho drvo teži 700 - '900 kg/m3 (15% 
vlage), a svježe drvo 1000 -1200 kg/m3• Uteže se 
malo: volunmo 6,80/o, a tangencijalno 3,70/o. 

Doussie je vrlo postojano drvo, i u tom se po
gledu može usporediti s ti:kovinom. 

Sušenje 

Zračno se sporo suši, no bez degradacije ako se 
brižljivo složi u vitlove. 
, Umjetno sušenje treba provoditi sporo, pa ne 
će biti naročitih teškoća ni grešaka. 

l\'Iehanička svojstva 

To je čvrsto drvo, jače od naše hrastovine. 
: Cvrstoća na savijanje iznosi 1100 -1500 kp/cm~, 
čvrstoća na pritisak 680 kp/cm-2, čvrstoća na uda

. rac 0,47 - 0,60 kp/cm2, dok tvrdoća po Brinellu 
,iznosi 6,_1 kp/mm2. 

Prirodna trajnost 

Tranjost drva doussie može se uspoređivati s 
tikovinom. Vrlo je otporno na napad terrnita. 
Kako je otporno i na gljive, to impregnacija nije 
potrebna. 

Obradivost 

·, Nije osobito podesno za obradu ručnim alatom, 
a oštrice strojeva znatno tupi, pa ove moraju biti 
iz kvalitetnog čelika. Zbog nepravilne žice, valja 
ga blanjati pod blažim kutem da se ne čupa. 

Tvrdoća drva stvara teškoće pri čavlanju i vij
čanju, pa treba rupe prethodno nabušiti. 

Upotreba 

Zbog odlične trajnos ti i čvrstoće upotrebljava 
se za teške konstrukcije, kao npr. za dokove u bro
dqgradnji, za mostove u mostogradnji i sl. Naj
bolje drvo s narisima daje odlične furnire za de
korativne svrhe, za pokućstvo i unutrašnja ure
đenja prostorija. Piljenja građa upotrebljava se 
u građevnoj s tolariji za prozore, vrata, obloge i 
podove. U vidu ma/liva podesno je za namještaj 
(s lolovi) za laboratorije. 

Proizvodi 

Cilindrični trupci promjera 1,20 -1,50 cin, a 
dužine do 9 i više metara . 

Piljena građa prema standardnim mjerama po
jedinih zemalja, odnosno za konstruktivne svrhe 
prema dostavljenim specifikacijama. 

PADOUK 

Nazivi 

Botanički mu je naziv P ter oca r p u s 
vrsta drva (porodica Legurninosae). 
Najvažnije vrste su: 

P t e r o c a r 'P u s d a 1 b e r g i o i d e s Roxb., 
andamanski padouk, 

P te r o c a r p u s ma c_ i: o c a r p u s Kurz., 
burmanski padouk, 

· · P te r o c a r p u s i n di c u s Willd.; Il1,llll.iJ.sk.i 
padouk, 

P ter oca r p u s cam b o·d i a n·u s Pierre, 
kambodjanski ili vjetnamski podauk. 

U Vel. Britaniji zove se i 'Pad a u k, a u SAD, 
uz ostalo, i istočno indijski mahagoni, što dovodi 
do zabune . . : 

Nalazište 

U šumama Andamanskog otočja, Burme, Sred
.nje i · Stražnje Indije i dalje istočnije. 

Stablo 

Obično su to 24 - 30 m visoka stabla, ponekad 
i. do 36 m. Pri dnu obično imaju jako razvijeno 
žilište (oguzinu), no dalje im je deblo cilindrično 
i do prve grane čisto do 12 i više metara. Pro
rn jeri iznad oguzine idu od 60 do 120 cm. 
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Dr v o 

Ima usku bjeliku žuto-sive boje, dok je srže
vina vrlo lijepe boje: uglavnom bogato crvene, 
a često varirajući od grimizne do tamno smeđe s 
prugama tamnije boje. Boja se izlaganjem mijenja 
E crven kasto smeđu. »Off - colour« bez boje je 
r;~douk blijedo crven do žut, no to j e isto drvo, 
samo što se po boji razlikuje. Varijabilne je struk
ture, često grube s izmjenično usukanim žicama. 
Specifična težina apsolutno suhog drva je 0,65 -
0,80 g/cm3 , zračno suhog težina iznosi 750 - 925 
kg/ m 3, a svježeg drva 950 - 1000 kg/ m 3. 

Burmanski padouk nešto manje varira u boji, 
obično je žuto-crveni do ciglasto-crveni, a izlaga
n jem postaje crveno-smeđ. Teži je od andaman
skog padouka 

Sušenje 

Vrlo se dobro suši na zraku i u sušionicama. 
Kadšto se na površini javljaju valovite napukline 
koje se jedva primjećuju. 

Mehanička sv ojstva 

Drvo je tvrdo i čvrsto, tvrđe od bur manske 
t ikovine. Cvrstoća na savijanje iznosi 1660 kp/cm2, 

čvrstoća na pritisak 728 kp/cm2, čvrstoća na uda
rac 0,50 kip/cm2? 

Burmanski padouk, za razliku od Andaman
sl;og padouka, oko 400/o je jači u savijanju, čvr
stoći na 1Jdarac i u tv.rdoći, a 300/o u čvrstoći na 
pritisak. 

Pr o iz vo dna trajnost 

Drvo je vrlo otporno na napad gljiva i inse
kata, jedino ga može uspješnije napadati »teredo 
navalis« u moru. Na izloženim položajima otpor
nije je drvo burmanskog padouka. 

Ob radivost 

Nešto se teže obrađuje ntčnim alatima, a bez 
P-Oteškoća sa strojevima. Unatoč uvijenih žica 
blanja se dobro i lako se finišira. S nešto opreza 
mogu se proizvesti dobri furniri. Vijke drži dobro, 
poteže je za čavlanje. P rij e poliranja potrebno je 
zapuniti pore zapunjiva,čima, da se dobije glatka 
površina. 

J. Krpan 

Upotreb a 

Sv ugdje gdje dolazi do j akog naprezanja na 
habanje ugradnja padouk-a je preporučljiva, npr. 
biljarski stolovi, šalteri, podovi i dr. Atraktivni 
furniri služe za unutr ašnje dekoriranje oblaga
njem, a <iz punog drva izrađuje ·se masivno pokuć
stvo. Drvo služi i za teške konstrukcije u mosto
gradnji, vagonogradnji i sl. 

Proizvodi 

Većinom se padouk izvozi u blokovima, četve
rostrano pritezanim trupcima, dužine· 4 - 6 m, sa 
stranicama od 45 - 75 cin. 

(nastavit će se) 

STRUćNA LITERATURA NA NJEMAćKO.M JEZIKU 

Oplemenjivanje drva 
Sušenje drva - Ovl.nivanje drva .....:. Zaštita drva 
od Dr. lng. Guntera Langenclorfa i 
Dr. Heinza Eichlera 
Serija: Drvna tehni·ka 
oko 240 strana sa 134 slike, 38 tabela i 9 tabl-ica u 
boji 
14,7 x 21 ,5 cm, 
Plastični uvez oko 24. - M 

·orvni atlas 
Vriste drva - drvni materijali - iskorlšćavanJe drva 
od Dr. Rudi Wagenfuehra I Christiana Schelbera 
oko 688 strana s 880 sl ika djelomično o boji, . 
21 x 29, 7 cm, 
Platneni uvez oko l25. - M 

Rječnik drvne tehnike 
Njemački - Ruski - Englesi<i - Francuski 
Izdanje Cent, a!nog instituta 
za t ehnologiju drva, Dresden 
635 strana, 16,5 X 23 om, 
umjetna koža 45. - M 
Molimo da Vašu narudžbu uputite preko Vaše 
uvozne knjižare. 
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.r osip Tomašević, dipl. ing. 

Problemi građevne stolarije 
sadašnjeg trenutka 

(OSVRT NA SAVJETOVANJE PROIZVOĐAČA I POTROSACA GRAĐEVNE STOLARIJE ODRŽANO 
10. IV 1973. U ZAGREBU) 

(nastava!k) 

Mr. Lng. Zdenko Pavlin je u svom referatu »Svoj
s t-va građevne stolarije sa stanovišta klimatskih uvje
ta: u građevnom objektu• obira,dio upotreblj,wost drva 
u zavisnooti o njegovom sadržaju V'ode, ikojii se sta'1no 
mijenja s promjenama aitmos1ler5'kiih uvjeta sve dok se 
ne pOGl~i·gne ra'Wloteža i2imeđu vanjskog i unutarnjeg 
pnihska pare, a to je posUz.iJvo pri konstaintmm uvje
tima terruperature i relaitivne vla-ge zraka. Taj saic:hižaj 
vode u drvu naziva se rav.notežin:i sadržaj V'Ode. 

Sušenje drva treba promatrati kao dinamičku 
ravnotežu između prijelaza topline iz ciruk1irajućeg 
zraka na drvo, iparavanja vode ,s površine drva, di.fu
zije vode kroz drvo i tak<Y slobodne vode u drvu. 
Voda se kroz drvo kreće kao vod€1Ita para, kao slobodna 
voda 'i kao vezana (higrosk.opska) voda. Vodena para 
i slobodna voda ne tvore čvr,stu vezu s drvnom tvari. 

Promjene u sadržaju V'ode spojene su s promje
nama di.menzija drva, a ove su ,ibog njegove ani,z;o
•tl'v'!)il1ooti raczličite u lonig;,•tudiJna.Jnom, radijalnc,rn i 
tangencijal.nom smjeru, mogu uzrokovati ipojavu pu
•katina, vitlanja i osta,le pojave degradacije. Kad se 
drvo suši, ono se uteže, a ako se suho navlažiuje, o.no 
bUJbri. 

Tokom godine ravnotežni sadržaj v·ode u drvu se 
mijenja, a u za.gnijavanim prostoriaama zimi niži je 
nego •lj e ti. i obratno. Utjecaj dodaitne relativne vlage 
u pojed1nim prostorijama zahitijeva d dodatni oprez. 
Rawiotež,ni sadržaj vode unutar ipojedimog objekta uv.i
jek je niži o d onog izvan objeklta. Razlike varilraju Old 
1 % ,(v ru6i i ljetni uv.jeti.) do 15% <zimsk,i uvjeti). 
Dakle, postoji godišnji ciklus v,rijednosti uzrokovan 
sezOO'Wkim promjenama u atmosferii. 

Kiondenzaci'ja u stambenim objektima veliik je pro
blem u ipojedlini:m krajevima i uzrokuje oštećen.j•a 
u vlaž,nim pr,ostorijama, kao i u z,idovima između 
hladnih i zagrijanih. Ošitećenja ove vrste poja,vljuju 
se na pregradama i vratima. Mrlje, plijesan, glj,ive i 
bakiterije rWJu!,tat su ra2J.i.čitih v,rsta kondenzacije, a 
rm:gradnja drva ovisi o Vl'Sti gljiva, sadržaju vode 
u d1'VI.I i temperaituri. Neoiphodno je., dakle, '()QIStavdrtli. 
odgovarajuće za,pieke pari, upotrijebiti odgovarajuću 
ventilaciju, jer ako vodena ,para =utar stambenog 
objeklta :nije •spriječena, ona se ,kTeće kroz zidove 
ili strop prema hladnim pov:ršinama za vr,ijeme se
wne zagrija,va,nja, gdje kondenzira. Valja upozorim 
da je kondenzacija u skrLvenim područjima, !kao §to 
su međuprostoru u zidovima, štetnija od vidljive. 

Značajna je vlaga ~oja nastaje u stambenim ob
jektima (prainjem, kuha.njem, kupanjem, dfsa,njem 
ljudi •i isparavanjem biljaka) kao i o,na ikoja ularzii 
izvana, jer ona mijenja postotak relativne vlage uz
duha. •Izrada temelja, zidova, stropova, žbu:kanje ,ia
hbljeva velilke koUčine vode, veći d·io te vode se ,fu,pa
ruje sve d ok se ne postigne ravnotež,ni sadržaj vode 
s okruižujućom atmosferom. Smanjenje te prekomjer-

. ,ne vla.ge .posti-že se najjednostaW'ltije zagrijavanjem i 
ventilacijom. Istraživanjima ovih problema bavili su 
se ·i dalje se Ij.jima •ba,ve mnogi instituti. Tako je d=e
sen •jedan ,priro'ier istraživanja prmianja, vode pod
nih dasaka osušemh na 90/o sadržaja vlage, a postav
ljene ĐU ·bile na razLičita mjesta na objektu. Ispilti,van 
je -isto:iobno utjecaj -različ'.tih metoda zaštite za vri
jeme njihova usk1adištenja, ,j rezultati su pokazali 
da i način uskladi§t~a jako utječe na promjenu 

. sadržaja vode u :drvu . . :miog toga ·je neophoono umjet

. no ·osušiti daske na sadržaj vode koji je u ravnotežd 

s kimom u objektima. IPrema mjerenju njema,čki'h 
:instituta za ispitivanje matenijala, relativna vlaga zra
lka u poje:hrnm razdobljima od izgradnje objekta pa 
nadalje jako V'arira na samom objekltu. iNa osnovu 
tih ,podataika i ,PJ:'osječne temperature od 200 C, izra,
čuna;te ·su vrij oomosti za r=otež,ni sadržaj vode, koji 
'bi drvo pootLglo da je ,bil-o izloženo toj ldi,mi kroz od
ređeno vrijeme. Obrađivač referata je kao prilog re
fera,bu p r iJožio ta,belu ovih vri-jednooti. Zaključno o 
ovom problemu n 21pominje se da ekstremne .promjene 
sndržaja vode u ~i-rvu u uvjetima g,ra:dnje mogu biti 
izazva'l')e raznim faikJtoriJma: zbog toga što drvo ap
sorbira vodu iz betona, žbuke i ostalog materLjala, s 
kojim je u direktnom kontaktu tokom gradnje, kao 
i zbog gubitka vode drva, u,koli'ko ovo prethodno nije 
b1lo dovoljno srušeno prije ugradnje. 

U svJjetu vrijede općenito upute da drvo u neza
grija,nim objekt(ma, te .na vanjisklim objektima treba 
ugraditi sa sadržajem vode :kojJ odgovaira ,ravnotež
nom sadržaju vode za prosječne va,njeke uvjete 9% 
(suhe regije) i 12% (vlame). 

Jrrtž. Prevc, Ribnikar i Kovač su se u svojim »Pri
mjedbama na Pravilnike o tehničkim mjerama u 
zgradama« osv,rnuli ma četiri pravilnika o teh'Illi.ćkim 
mjerama, koji imaju svoju tangentu na projektiranje 
i ,iiivođe,nje građevne stolarije: 

I. Pravilni·k o tehni,akim mjerama i uvjetima za 
provj etravainj e s,tam,benih zgrada, 

U. Pravilnik o tehmi-čkim mjera,ma i uvjetima zvu
čne zaštite :u zgradama, 

III. Pravimik o ,tehničkim mjerama i uvjeti.ma to
plinske zaštite ,u zgradama, 

IV. Pravilnik o ·tehničkim mjerama i uvjetima za 
završne radove u zgradama, 

V, (u ;pripremi) Prav,ilnik o tehin:ičkim mjerama 
•i uvjetima za projektira,nje i izvođen.je građevne sto
lari,je. 

Zahtjevi ovih pravilmka ,u onom dijelu ,kojJ se 
odnosi na građevnu stolariju većinom su uopćeni, ne
dorečem.i, a švra tumačenja 11,i.isu dana i1i su s nedo
voljno prootutl-iJr.ainim tehni'Čkilm zahtjevima, š'1:o je uz 
preživjele propise JUS-a unijelo još vJ•še ,nejasnoća 
na -rela.cij,i proi.zvođa-č - gradLtelj. 

Pl'Oiblematika provjetravanja, za,pravo mmim,alna 
zaštita od propuhivanja u prostorijama kroz procjepe, 
meUJsklađeno je obradena od praivilnika do ,pravi.lJruika. 
iNairt;e, ob'.-čno se pod ,pojmom propuhivanja ipodra2lll
m1jeva lkoUčiJna WJduha koja se u određeno vrijeme 
,pr,opušta (,i-zmje,nju,ie) po jednom dU2JI1om metru pro
cjepa, od određene raru:ike pri,ti:ska. od 1 mm VS. To 
ozna•čavamo • a-faktorom. Fommla za određivanje ko-

. Učine uzduha u čl. 8 I Pravilnika raje prihvatljiva 
za praktične svrhe. IV. ,Pravilnik el. 31. daje odgo
varajuću formulu za odredivanje, a.H opet me daje po
datke koli:ko iznosi razLika priti5.1ka. Za najveću dozvo
ljrn,u koUčilllu ,pro'()Uhivanja određuje samo dvije ka.
tegorije s c,bzirom ,na vrstu •konstrukcij e prorora, ,i to 
3,0 m3/h ,: 2,5 mS/h. Pravilniik preqla!že druge gra
dacije i wijedn-ooti, obuhvaća dvije vrste konstr u!k
c ije pr,ozora za dva zahtjeva, za nor,ma]no d -poboljšaino 
brtvljenje, ,te daje četiri vrijednosti a-faktora 3,0-2, 
1>-2,0 i i;o m3/h. Opet •se navode r aili'{e pritiska 
u mm VS. Osim toga se uvodi i dodatna metoda, za 
odi;eđiJva,nje propustJ.j,jvosti zraka, ikoja s e određuje sa
da po m2 prozora, umjesto po ,d,u:žncm metru, a mak
simabna količina je dana u velikom rasponu od 12-
.60 m3/m2. 
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Sva tru ,pravilnilka bazi,raju .svoja mjerila na kon
strukci'ji, a ova je z;bog razvoja ,teh nologije sve više 
relativna, pa bi trebalo da se minimaln.i zah tjevi 
oslone na f,unkcionalnost, vrstu zg,rade, ,prostorije po 
namjenjeni itd. U SIR Njemačkoj npr. iz ovog područj a 
nije prbpremljen .nilka'kav standard ,ili normativ, nego 
po&boje preporuke koje je izgradio Giltegemeilnschaft 
Fenster e. V. Giessen na ,taj način da za stanov~tu 
kategoriju zgrade proizvođač d atie odgovarajuću .lron
s-trukdju proz,ora i osigura dokument o a-faktoru. 
Neke druge evropske zemlje koriste se kod ugovora · 
preporukama, koje je izradfo UEA-tc. 

Problem aN:ka sna,ge vjetra i drugih d jelovanja 
udara u pravilnicima je u s m iJSlu u vjeta i ,brojki 111.a
vedena uopćeno, Opterećenje vjetI1a na prozore jest 
funkcija v•iJS.ine z,grad e i klimatske rone. U IV. Pravil
n iku ,čl. 3·3 navedeno je da prozori, vanjska, balkon
ska vrata moraju odoljeti pri-trsku od naj manje 100 
kp/m2, i tu .se mislilo na, snagu vjetra, a u čl. 41. 

•. to je navedeno za ulazna vrata u \Stanove i raz
dvojene ,prostorij e. 1U V. PravHni:ku čl. 20 predlaže 
se ta -ista vrij edlilost, ali zbog siguranj a od nasilru>g 
otvaranja. Tu nije ni definirano šito znači m2, da li 
je ,to ustakljena, površina Hi pov,ršma cijelog ,prozora, 
i dalje da1i je to građevna stolarija montiJr.ana u zid 
dli ne, a alko je -to stvar vjetra, d a li vrijedi za sve 
klimatske zone i visi.ne zgrade. tNije definirana ni 
metodolg-ija po,~a 'kontrole - vrsta prDti'Ska i vri
jeme trajanja opterećenj a. 

•U V. Pravil~u čl. •17 vi•še se goV'Ori o fWllkolji 
vjetra i određuje se da maiks.imalni ,progtb ne ~e 
prij eći 11300 sldbod~og raspona elementa. Tako j e po 
propisu DIN 105, no ovaj točno kaže da je to ra'ČUln
ski dozvoljeni .progib na osnovi kojeg se koostruira 
profili i duljilna prozorskog kirila kod rawčitih stup
njeva opterećenja s vjetrom na površinu struda (60, 
9G ,i 132 kp/m3) . !Na kraju ovog člana rečeno je još 
da d jelova1;_ie vjetra ne smije izazvati ni!lcakvo lom
ljenje ili oštećenje, i t o je postavljeno apsolutno, a 
pravJJ:no bi bilo da je određeno maksimalno optere
ćenje ·po gradacija,ma , da to bude podloga proi.zvo
đaču za :prav-il!Jno kon-struiranje proizvodq: pre'Sjeka 
i duljilile elementa, površine staikla i ustalkljivanja, 
vrstu ugradnje i povr.šinsku zaštitu, isto tako i pod
-loga potrošaču da k-cmtrohlra. >Na toj osnovi u Ev.ropi 
se obi>čno izdaju stručne ,preporuke. 

,Problematika •V'Odene propusnosti svodi se ul,tjjek 
111a to da se mora osigurati da aitmosfemka voda pod 
utjecajem vjetra ne prodire u unutrašnjost ,prostl)r!je. 
U IV. Pravillilii'ku, čl. 31, taj zahtjev je određen jednom 
kategorijom za -sve pnilrke, a određuje se pokusom od 
5 m in, za koliko voda koja .se ,prska ·u koli~ od ·1,5 
1/miln po m2 i sa nadpriitiskom od 5 mm V'S ne smije 
,prodrijeti kroz prowr Hi •bal'konska vrata. U V. 
Pravilniku, čL 26, ,predviđaju se trJ kategorije, s ob
zirom na visinu objekta. do 15m, do ,50m i dm~d 
50 m , ali lllisu daru svi podaci za .testiranje, nego Je 
navedena, samo vrijednost za statičkii pritisak {4 mm, 
16 mm i 30mm). Tu se ide u !krajnost. Bila bi dostatna 
jedna ikategorilja, odn00)1o kategorije usklađ0111e s klli
maitskim ronama. Evropske zemlje ovaj ,prolem obra
đuju' ,kao preporuke. 

Problematrku toplinske zaštite obrađuju III i IV 
Praviln:i:k:, ali suvlišno, jer propisuju zahtjeve koji. ne
maju ,praktično 2Jllačenje. Iz ·propisa DIN 4701 urete 
su vrijednosti mk « faktora za 11 različ.iitih Jronstruikaija 
prozora d u vrštene u tabelu 5 člana 19. Te ·su Vil1ijed~ 
nosti ,proračunske, .i za njih ·se navodi da s u određene. 
Međutim, u propisu DLN 4701, Nijemci kažu d a te 
vnijedooti niisu nika!kvi kvalilte1md zahtjevi, nego samo 
raču.nske vnijednosti. U IV Pravilruku čl. 30. d 37. 
zahtjev toplinske zaštite -se ,postavlj-a •»ako je fo na
mjenom određen.o«. Propisivanje j e onda s uvišno. 
Tabela 5 neka ,prema tome ,poshwi :Imo orijentacija za 
proračun trmsmisijskih gubitaka. Do đstih konstata
cija. se došlo i ,u VI. iPra:wlniku čl. 31. 

·Problematika ZVl\.lčhe zaš,tilte_ prostorij a za boravak 
• b ifan je problem i treba· m1.i' posvetiti odgovarajUĆ'U 

,pažnju u =adi fun:koija i uvjeta. U II. Pravilnilknl, 
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čl. 4, propisuje se vrij ednost R-faktora u stambenim 
i javrum zgradam a s 30 dB za prozore i 25 dB za 
vrata, bez navod a •gdje se ,po svojoj funkcij,i nalaze. 
To je šalblonski, to s u maksimalne vrijednosti DIIN 
4109, to z,nači da bi ,svi proizvodi morali im ati lbrtv-ilo 
u procjepima d deblje stalklo, dakle i promjenu dimen
z ija profila u konstrukciji. U SR Njematkoj ovaj ,pro
p is ,CDIIN 41 09) nije na ~nazi, jer nije d ao egzaklmili 
podataka ,za prozore i vr ata, nego se tam o ,služe teh
,nič:ki,m prepor!Jlkama OMitter), u kojim a je zvučna za
šita podijeljena na četiri razreda, s obzirom na siitu.a
oiju zg,rade, na ·buku i funkciju koja će se obavljati 
u toj zgradi. 

IV. Pravilnik, čl. 37,. već se ispravlja u tom po
gledu i zahtjev za sprovođenje zvučne zaštite ogra
ničava na ·obve-z,u, a:ko je -to naimjenom određeno. 
V. Pravilniik, čl. 32, uključuje svu građevnu stolariju 
pod »atko je to namjenom određeno•. -No to •šilo je 
namjenom određeno nije de:f.inirano kvalitetnim k11i
terijima. To je specifičan zahtjev. Zvuonu zaštitu 
treba striktno proučavati i odJeduti po funkcional
nosti koju t raži zgrada, rad u z,gradi, odnosno situacija 
zgrade, s obzrom na vanjsku buku. 

Općenito ima ;problema koje pravilru.oi propisuju, 
a nisu uvij ek izraženi Jedinicom mjere, nego samo 
opisno. Na pr. W. P:ravilnl!k, čl. 38, točka 4, traži apso
lutnu stab!Lnost, a be-z, dopune toleran cije čl. 41 u 
praiksl se ne primjenjuje da se u svakom ·slučaju 
traži za.štHa sta'kla '11a ulaznim vratima. V. Pravilmk 
ve6!m dijelom dodiruje pojmove kao modularnu ko-
ord-in aciju 1 m inimalne tehničke zahtjeve, a to treba 
obraditi i obuhvatiti novi standard. 

DaJkle, pravilnici nisu međusobno usklađeni, nisu 
odredili točno de:lin.irane minimalne k valitetne kr.!te
rjr za građevnu stolariju, nekritički su se prenijela 
,neka mjel'ila iz drugih propisa i preporuka. ·Za formi
ranje tehničk.ih mjera potrebno je :koristiti se rezul.
tatima '!1aših v!lastitih istraž.ivačklih radova vezanill 
za naše k1ima1:gce, tehnološike i druge uvjete. . . Po
trebno je izrad iti mimmalne kvalitene kriterije, s obzi
rom na funkcionalnost •U zgradama, a ne konstrukciju 
proizvoda za zgradu. 

Autor ovog napisa, Ing. Jomp Tomašević, u svom 
refera,tu »Orga.nizaeija I financiranje izrade novog 
standarda za građevnu stolariju« •najprije se osvrnuo 
,n a dosadašinje akcije u vezi s problemom novelacije 

· standa.rda koje su za,počele or,ganiziranim propagand
l!,im savjetovanjem 1·969. godine u •Beogradu. Ove su 
nastavljene nizom ;primjedbi dosada izrađenih na, .u 
međuvremeinu doo.ane ,Praviln~ke ~- IV Sl. l. br. 36 
i 49/1970) prijedloga .privremenog standarda u niz 
varijanata, od kojih ni jedna nije mogla zadovoljiti 

. i biti prihvaćena kao zajednička sv:ima: ,proizvođaču, 
potrošatu i najposlije !Zavodu za standardizaciju {J!ZS). 

•·~ ka~o se JIZS ne obvez;uje to financirati .te nema za 
to si;-edstava, proizvođačima •građevne stolarije ne 
preos~je dr:ugo nego da -sami prikupe sredstva za 

·. financiranje i2!rade novog standarda. 

Trebalo bi qa to ,pomognu i proizvođač-i reproma
. ·.terijala .za .građevnu. stolariju. Ovo je jedini izlarz, jer 

nitko nije u stanju sam fina!llciratli ta:ko opseža111 rad. 

·Standaird tre1ba izraditi takav da bude trajmji, 
• .pri,lag~ji'1ji ,operativi, da rzadovoljj. već profinjeni 
uk~ 1našeg .potrošača, kao i da p~mogne našem pl.a..: 

-smaaiu ·robe ti izvoz:. · · ,_ · 
U tom cilju; smatra s e, treba 011gamzirano prići 

. 111j egov'oj izradi, koordinirati rad svi'h illlstitucija i 

. stručnjai\!:a iz podr:učja projektir.m,ia, proizvodnje i 
potrošnje. U dosadašnjem radu odbora grupacije pro
li:zvođača građevne stolarije ·već djeluju niz godi.na 

;. ·st:Nčnjaci Jroji bl bilf j~- ii obrađiv:ačkim i · islll"a-



živačkim Tadovima. Oni bi m ogli i bili u stanju anga
žirati još niz stručnjaka fa ·svog područja, kao i ostalih 
struka, neophodnih za kompleksnu obr~du ove crp
se-žne mate11ije: hidI'ometeorologe, keffil'Ča re, građe
vinske fizičare arhitekte, graditelje, hidrotermičare pa 
čak i filologe.' Dio rada bio bi istraživatkog karak
tera •i m orao bi se obrađivati ne sa:mo na terenu, neg,o 
i u laboratorijima. •Početak r ada jednih _bio b! 'll':'ie
tovan -zametkom rada prethodnih, pa b1 sve 1~sli~u
cije i pojedinci radili kooroinirano, a rad b1 b10 sm
hroniziran. 

Dosadašnji rad sveden je na analizu pdmjedbi 
i prigovora, te je tako pro.1:1čen. problem u _svJetlu o~
krivanja vafoih faktora, nJ1hov1h zav1snosfo, pot~m Je 
postavljena gruba hilpoteza podjele Tada -ria b~z1 _k~
drovskih mogućnosti, opreme i ·sklo_rios~( . rpo1ed1mh 
stručnjaka. Usporedili smo se sa razv11ei:11J1ma u Ev
I'D?i, tražeći sličnost u načini~a rješava11:1a takv_e_ pro
biematike, ustanovili smo sličnosti, ah 1 utvr':11li ob
vezu naših stručnjaka, da saffil obrade s pecifikume 
našeg podneblja vezane za probleme standarda, a :za 
koje nemamo strane uzore i podatke. _Utvrđen_o ~I:• 
nadalje, da se mnoge postavke moraJu '!)I'O;-'.Jenti, 
istražiti u svrhu -za'ključaka neophodnih za ipnJedlog 
standarda, bazi.ran na .provjerenim podlogama, onako 
kako to priliči dometu našeg vremena. 

Primjedbe na stari standard za ,prozore i vrata 
s,·edene su uglavnom na slijedeće: preživio, jer •nije 
više .bitno da je tipiziran :presjek, sklopovd i okov, jer 
funkcija prozora t reba biti instrument kvalitete. !Ko
čio je razvt0j, onemogućio primjenu novih teko':'ina 
tehnike i tehnolo~je, a nije niti minimalno gara-nhrao 
!kvalitetu glede trajnosti, točnosti, zaštite od amiosfe
r :lija, osvjetljenja, osjenčenja, kao i zaštite od provale. 
Samo najkvalitenije <izrađen ,p!IOWr ipo -starom stan
dardu jedva da može -zadovoljiti minimalnu \cvaliitetu 
po suvremeno zahtijevanim .run>kcij'ama. 

Dano je niz prijedloga za novi standard u posljed
nj i·h n~li:ko ,godina. Brojni su, šaroliku ,pa i iklCmtr~
diktorni. Traži se dbvezno propisivanje modularnih 
mjera, dapače, traži se proširenje ,mreže na nove ti
pove. Tra7li se da zidarSki otvori •b~':1u . t:a,kođer pro
pisa,ni i obavezni. !Kod vrata t reba n1eš1t1 m<>?•';11amu 
visinu, ali . s nadsvjetlom. Okov treba ohuvat1t1 ,pro
pisom ali samo u osnovninl dimenzijama -za ugra
đivainie, ·treba respelktirati propisanu čvrstoću okova, 
propisati visinu ikvake, od _razine_ .gotovog .'P?<1~· ~lede 
ugrad;Ili_e, smatra _-se da Je valJa _ P;':edV1dJeti 1 ~ao 
kom'bm1ranu zaV1sno od konstrukc1Je doiprozo=ka 
(dovratni!ka),' ali i da sistem ugrndnje ne ~j~ utj~ 
cati na modularne mjere dli elemente. Oblik 1 .načm 
izvođenja može biti razli-čit, ali se mora omogućiiti 
suhomontažno u~ađivanje u pripremljene otvore. 
Treba omogućiti montažu zajedno s brtvilom i ,pri
čvršćivanje kitom s vanjske straine. ,zatim treba one
mogućiiti kvašenje između vk\'i•ra prozora -i .zida. Mora 
se predvidjeti mogućnost ugradnje raznih ventilacio
nih uređaja koji provjetravaju u µtvorenom ,polo
žaju. ;posebno -zimi u doba odsutnosti sta:naTa. Glede 
kvalit.etnih kriterija, valja propisati. minimalne gra
nice 'kvalitete ikonstrukcij e, uzdu.furih i ugaonih srpo
j eva, lijepljenih konstrukcija s ljeptlom ~rmim _na 
vruću vodu, kvalitete drveta, metala, pla.sti!ke, ljepila, 
fungicldlllog impregna:nsa, tvrdoće -lak-a, njegovo ipria~ 
nianje, elastičnost, otpornost na udar i vremenske 
utjecaje. Predlaže se, nadalje, dopuna i i-zmjena stan
d arda za :kli111.často-zupčaste sastave zbog razvoja te 
tehnolgije. !Neophodno .ie kod ugaanih spojeva profila 
iznad 50 mm i=ijenirti kriterije, oni moraju biti s 
dvost rukim -čepom, a dimenzije profila moraju opet 
odgovarati qpterećenju vjetra. Ne ,predlaže ·se profil 
brtvila, ali ono mora biti elastično i te osobine mora 
sačuvati u temperaitunnim oocilacijama li. eksploataciji, 
no mora :posto.jal!! i lronstrukciona mogućnost za za
mjenu, . 

Predlaže se da konstrukcioni detalji budu na nivou 
preporuke, a taikođer i ,površinska obrada, zvučna ie<r 
lacija, toplinska . izolacija i otpornost protiv vatre. 

Izričito se naglašava da se ispravi preveli'ko upu
štanje u detalje_s4da postojećeg standarda, da se dade 
vlše slobode proizvođaču glede konstrukcije. 

lnače, glede radova koje treba obaviti, istražiti, 
srediti i prezentirati .kao prijedlog novog standarda 
potrebno je naj,prije proučiti problem. 

Postoje sličnosti klimatske, graditeljske, a i u 
navikama, nas i mnogih evrO'!)skih zemalja. Kod njih, 
s kojima se uvijek želimo usporedli.,ti i njihovim teko
v1nama koristi•ti, standardi postoje. Novelirani su. obo
gaćeni rezult~rtima :nji hovih :novijih istraži vani a, koja 
se uostalom 1 dalje nastavljaju. Mi ih n ismo još niti 
z-apočeli. Preostalo nam je da ,ih m već jednom za
počnemo i li barem samo prevedemo, .prepišemo re
zultate ·njihova rada. lpaik nismo ,sasvim istovjetni s 
njima. Podneblja su nam različita, konstrukcije su 
nam dr.ukičije od njihovih, pa i naslijeđa. Specifikume 
svoje moramo obradiiti sami. 

Pripremni radovi z a izgra d nju prijed-
1 o g a no vo g stan da r d a za ·g r a đ e v n u· s to-
1 ariju 

1. Analiza i preispitivanja mogućnosti udovoljenja 
zahtjevima Pravilnika o tehničlcim mjerama i uvje
tima za .projektiranje i izv-ođenje građevne sto
larije. 

2. Analiza mogućnosti ·udovoljenja svim funkcional
nim zahtjevima na proizvodima građevne stolanije: 
toplinske i zvučne zaštite, optimalnog osvjetljenja 
,prostorija, nepropusnosti -zraka, zaštite od atmosfe
ril:ija, racionalne eksploatacije, čišćenja li. održa-
vanja. · 

3. Analiza mogućnosti udovoljenja konstrukoiono
-.proi:zvodnim zahtjevima koje definiraju faktori: 
d imenzije .presjeka detalja, >kvalitete drva (mate
rijala). uvjeti mehaničke •i rpovršiqiske obrade, čvr
stoće vezova, stabilnost oblika, okivanje, ustaklje
nje d način ugradnje. 

4. Prijevod, stručna obra-da s analizom i provjerom 
mogućnosti primjene stranih standarda (SR Nje
malika, Francuska, švedska i ISO) u našim prili
kama i dokumentirana obrada pxuhvaćanja, odnosno 
njdhova odbijanja ili preinake. · 

5. Analiza i stručna provjera iprimjenlj-ivosti, barem 
u frag,mentima starog standarda, te dcl!GHnentiraina 
obrada I'a!Zloga za postupnu ili djelomičnu -zamjen1L 

Radovi ,na str učnoj iterminologdji 
,pojmovima 

Obrada stručne terminologije i . deMniranje poj
mova iz !?vili oblasti od projektiranja, konstrukcije, 
proizvodnje,, ugradnje i eksploatacije te preporuka za 
tehničke raspisne opise i uvjete proizvoda, koje je 
potrebno jedinstveno d efinirati -i.bog ugovaranra s 
potrošačem. 

Sbručne nazive treba izraditi. na svim je'Z!ICIIIla 
naših naroda. Pri ovome se treba korrstiti prijedlozima 
ISO i J,GC ,i njih ovim ,ilustracijama. U okviri.ma poj
mova i terminologije podra-zumiieva se izrada pre
poruika za ugrađivanje proizvoda ,građeW1e stolarije 
i ustakljivanje prozora s pregledima djelovanja raz
nih materijala, promjerima različitih građevnih spo
jE:v-a-, mjestima za učvršćenja u otvor, 111.ačini,ma izola
cije spojeva -i oblikovanja poluotvora,. ·naćinom ustak
ljivanja kod ra-znlh izvedbi s tabelama dimenzija 
staikla i grupa s · obzirom na z.ahtjeve. 

Istraživanja vanj-skili faktora koji utječu na ,pona
šanje drva: u uvjetima gradnje: mjerenja temperature 
i relativne vlage z:ra,ka, 'kao -i fluktuacije tih dvaju 
faktora ; mjerenja v4age koju drvo može a,psorbirati 
tokom peru.oda sušenja, betona, žl>uke li. ostalih materi
jala: m jerenje deformacije kod bubrenja ili '1)0[10V111og 
usu.šenja. 
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Mjerenja obavlj aiti neposredno na:kon postavljanja 
sirove gradnje (u tehnici m ok,re ugradnje), do posti
zanja dovoljno izjednačene vlažnosti i najzad, kada 

. je isušivanje zgrade dovršeno. Mjerenja kod ovih po
ton.Uh diferencirati na negrijane prostore, na prostore 
grija111e pećima i na one grijane centralnim grijanjem. 

I s traživačkd radovi vezani uz 
površinsku obradu 

l. Istraživač,ki r adovi u cilju definiranja osnovnih 
:kvalitetnih svojstava koja t rebaj u da zadovolje 
premazi za građevnu stolariju. 

2. Istraživački radovi usmjeren i na kompariranje u 
m etodama d.spitivanja pojedinih svojstava tekućih 
materijala i njihovih pokrova, te standardizacije 
tih m etoda. 

3. Is traživanja dekorativno..,zaštiinih svojstava filmova 
(premaza) postignutih sa sličnim m aterijalima d 
postu,pcima i sl. 

Smatra se, na·ime, svrsihlodno istraživanje ove teme 
d a bi ,se dobio U1Vid u to kakva svojstva građewioj 
stolariji da.ju premazi s domaćim materijalima i na 
osnovi toga •koliku garanciju obje:ktivno mogu preuzeti 
proizvođačJ građeme stolari.j e . 

Radovi vezani za i z radu p rijedloga za 
k on t r o I u k v a 1 ,i te te proi zv od a i atest 1-
ra nje 

l. Izrada potrebruih kvalitetnih kriterija. 

2. Atestiranje po određenim kvalitetnim kriterijima. 
3. Izrada i propisivanje metoditke uzimanja i pripreme 

uzoraka, određivanje fizi&.ih svojstava koja treba 
dspita ti (nepropusnost za vodu, neprodušnost za 
zrak), ,koja mehanička (ispitivanje otpornosti protiv 
vjetra, protiv veJlilcih prrt:isaika, naglih pritisaka). 
Zatim ispitivanja savijanja, čvrsvoće izvijanja, ot
pornosti protiv tereta koji djeluju u ravn1ni ,krila, 
otpornosti protiv čupanja okretnih dijelova, sigur
nosti ~ao i ispitivanja osobina proizvodnje, 

4. Izrada kvalitetnih kriterija za materija-le za proiz
vodnju sa s tanovišta funkcija koje treba zadovoljiti 
građev.na stolarija. 

Prema dosadašnjim proračunima organizacija (I 
su.radnika) koje su do sada izradile svoj prijedlog me
todologije suradnje i ponudile svoje kadrove, labora
tori.jske i druge ,potencijale, rad na izradi ov1!,k.o kOlllci
p i:ranog JUS-a za građevnu stolar.iju trajao bi cca tri 
godine. Cijena ovog rada iznosila bi cca 1,13 milijuna 
dinara. U tu swnu nisu uračunati troškovi standarda 
za okov, za kojd se j OIŠ nije uspjelo pronaći obrađivača. 
Na poslovima oprade r adili bi Institut za drvo, Zagreb, 
Lesnaindustrjski biro, Ljubljana, i Zavod za tehnologi
)u drva- Ma~inskog fakulteta u Sarajevu. Uglavnom 
svi oni koji na ovom problemu dosada godinama su~ 
raduju. Dan je ,pnijedlog da se sredstva za ovaj op.sežan 
posao prikupljaju 1973. godine -i slijedeće dvije godine, 
i to 1 %o -(promil) od ostvarene realizaci.je građevne 
stolarije. Time lbi se pokrili trol'lkovi djelomdčno. Osta
la sred·s tva itreba1o bi prikupiti od •proizvođača prooora 
i vrata od drugih' materijala (metala, plastike i dr.) k1ao 
d proizvođača repromatetjjala za g·rađevnu stolariju. 

Lnž. petar C a ti ć u svome r eferat u »Probl.em plas
mana građevne stolµiie« uvodno napominje da u 
ekspanzi.jl gra,diteljstva ·u nas individualna gradnja 
sudjeluje sa 55 ¾, da su te stambene indivddualne 
jedinice locirane u rpI'igradskrlm naseljima kao i u 
urbanim seoskim naseljima novog tipa. fanose se ocjene 
da zanatski radovi jedne st3_!nbene jedinice sudjelu(iu 
sa ·60 ~/o, a u dkviru ovih, građewia stolardja vrijedno-
6IlO sudjeluje s 15 - 17 4/o. Samo graditeljstvo valja 
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promatrati kao privatnu operativu (gradn.ju :individu
alnog vlasništva). Ovo uvjetuje d pravce ,plasmana 
građewie stolarije. Dio ove, dakle, d ire:kino se ,prezen
tira, a drugi dio preko jednog ili više posr ednika. 
Dakak,o, ,postoje i odnosi koji proizlaze iz pravca i 
načina plasmana. 

Odnos proizvođač - tržište - potrošač ima teš:lroću 
!roja leži u zahtjevu tržHita, odnosno ,potrošača u po
gledu m jera i t ipova. Zahtijeva se, naime, veliki di]a
pazo,n ,proizvodl!lih mjera, a to stvara pomutnje u 
odlučivanju proizvođača za ,koji ,tip i veličine da se 
onda, opredjeH. Počesto .postoje građevni areali s raz1i
či tim •ti,povima građevne stolarije. a razlikuj u s e ne 
samo dimenzionalno, n ego i u presjecima .i drugim 
kara;ktenistiJcama. Nekada imaj u i opravdanja za t e 
svoje zahtj eve sa stanovišta svoje k1imatske 21one. 
U novije vrijeme javljaju se i novi zahtijevi - naših 
povratnika iz sbranih zemalja, koj i ,traže ono što su 
tamo negdje vidjeli rili rabili, pa kako toga nema u 
našoj lndustrij-skoj proizvodnji, on ito naručuje u 
individualnog zanatlije. 

Nedorečena urbanizacija upr avo protežira nastavljanje 
izgradnje i potrošnje građevne stolanije na nekoj tra
diciji tog područja, čime se povečava fond tiJpova I 
mjera pa i proizvođača. Konstatira se da je finiancij
ski momenat gotovo nauveća nedaća proizvođača, jer 
nijetko tko može ,plasirati svoj proizvod preko vlastite 
trgovačke mreže. Većinom je posrednik ti,govina, •kojoj 
se moraju odobravati rabati 1 superrabati, pa i od nje, 
odnosno preko nje, nabavljati piljenu ,građu, I ,po 
skupljoj cijeni nego bi je nabavljao od ddrektnog 
prolzv.ođača. Daljnji način ,plasmana jest uzimanje 
građevne stol81l'ije pod koruj;gnaclju, čime se vežu 
ionako mala obrtna sredstva ,proizvođača. !Pri svemu 
tome potrošač je oštećen,, jer plaća skupo robu. U 
dammnjem penlodu zamrznutih cijena građevnoj sto
lariji proizvođač nabavlja repromaterijale po višim 
cijenama, koje danomice rastu i rusu zaleđene. 

•Međusobni odnos proizvođača građevne stolarije nije 
uvdjek lojalan. Neki proizvođači su zbog toga što 
raspolažu vlastitom sirovinom jeftiniji na tržištu, 
Postoji bojazan da se zbog pos!ruplj~1a sirovina, 
a u težnji za pojeftinjenjem proizvoda, oslabliu1e 
'konstrukci.ja prozora d vrata inovim ,rješenjupa i ,racio
nalizaci.jom koja to uvij_ek nije. !Predlaže se da se 
odredi tip, modul i kvaliteta ,proizvoda građevne sto
larije za svaku od triju građevno - klimatskih zona 
u našoj zemlji. Za ove bi trebalo odrediti pro:filie, 
vrste okova i zaštitna sredstva. Ovako pripremljeni 
bi se prezentirali ,putem kataloga projekmim organi
zacijama -i w,ban.ističkim zavoddma pojedinih centara 
ili pokrajina. Nadalje, putem poslovnih udruženja tre
balo bi oformiti •tl"govačku mrežu za plasman i time 
zaštiti -proizvođača od ucjene sadašnje trgovine. 

Predlaže se kao neophodn-o zahtijevati da svi .pro
izvodi građevne stolarije budu pod kontrolom Institu
ta, da se atestiTaju, a od Privredne komore zahtijeva 
ishođenje •zaib~e. ip.aženja proizvoda koji ,ne ibi nosio 
deklaraci.j,u s točnom naznakom tipa, mj~e d prodajne 
ci.jena · · · 

Građevna stolarija usmjerena _građevnoj . operabivi 
izrađu~e s e i dobavlja u više varijanti - gr.urnlirana 
.s dopremom kupcu .u skladište tvornice, .grundixana i 
,prilagođena na objektu, gnmdirarui d montirana na 
objektu, fi:naolizrrana dsporučena kupcu ,te fina.lizirana 
i montirana na objektu. S.vi ,prateći zanatski radOV'i, 
pa i stolarski među njima, stagniraju još uvijek na 
istom :nivo~ te n e udovoljavaju 'Diti sebi kao :industriJ.:. 
-!,koj grarµ •niti ;rndovoljavaju potrebe ,projektanta i 
investitora. ć 

· Odnos proizvođač - :projektant vapi za pronalaže.: 
njem zajecl:hičlrog·· jezika, :konzultaci.jama i ravnopra-v" 
n im dogovorima . . 

Na proizvođaču je da ostvari projektantu l'ješenja 
fasade 1 otvora, estetski izgled i ftmkcionalnoot elemen
ta, jer je on tu fasadu sigurno stručno riješio. ali mu 
se ne smije dozvoliti da se miješa u tehnologiju drv'a. 
d a određuje <Jk:ov, da rpropisuje presjeke, da ne bi 



npr. tražio bojenje !borovine u tvornici sa sušenjem 
i pečenjem la'ka (na ,temperaturi 60 - SO0C), jer on 
ne '2Jlla, a proizvođač znade Ikako će se ponašati ,ooro
v ina ispod takvog filma boje i laka. 'lli -na primjer, 
d a se ·zahtijeva na neboderu od cca 150 \Stanova (cca 
12.000 m2 korisne stambene površine) da operira sa 
69 pozicifa fasadne stolaru.je_ J OIŠ uvijek ,se na svakoj 
shemi stolarije nalazi ono banalno »mjere provjeriti 
na dbjektu«, što služi nekome za njegove propuste i 
greške u ii:zvođenju. 

Odnos proizvođač - invesbitor, odnosno sll.12lba 
zana:tslti'h radova gr,ađevnog poduzeća, ,Jroja raspisuje 
jeftimbe, odlučuje o iworu „povoljnijeg« izvođača. 

U praksi je to klizanje u nedogled do Uiklapanja u 
predračunsku cijenu s kojom graditelj j-oš u startu 
postiže 5 - 10 ~/o dobilti, a da još nije ništa uči!ruio, 
.isim što je pripremio ugovor za potpis. U ugovoru 
pak stoji: »Izvođač je dužan itd.«; ».Izvođač nema pra
va ni na kakVill naknadu u pogledu izmjene m jera i 
razlike, osim u slučaju izmjene projekta« dtd. itd. Kako 
tu izmjenu projekta• i može dokazati kada ga obično 
prije ugovaranja nij niti vidio? ,!,sporu.ka nekada treba 
u slijediti talko reći za dva dana, ali je zato ugovor 
strog u odredbl kao što je ova: »Ako izvođač ne 1zvrši 
ugovorene radove u roku, dužan je 111aručfocu platiti 
na ime penala za svaki dan zakašnjenja po 2 %o od 
ugovorene vrijednosti rađova« itd. itd. iNo, događa se 
da se sve dsporuči na vrijeme, a da se ne može obavlja
ti montaža. '!lu penala nema, tada se uv!Jek nađe 
izgovor: »viša sila«, "'Tledostatak materijala na trž.ištu«, 
•objektivni razlozi• itd. itd. Ovaj problem je rješiv, ali 
mu se mora pristupiti organi7lirano, angažirati Poslov
na udruženja l Privredne komore. 

Odnos proizvođač - građevna operativa, tj. ,gradi
lište, imad uvijek za posljedicu dva-tri centimetra 
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lijevo ili de~mo. To u građevinarstvu rusu greške, pa 
sistem tolerancija, evo, vrijedi samo za jednu stranu. 
No nerijetko se na gradildštu provode izmjene. npr. 
smanjuje se debljina poda za 4 - ,5 om, lakirani dov
ratnici ugrađuju se ipr,ije ,postavljanja podloga ild 
ftnalizirana fa.sadna stolarija ugrađuje se prije fasadn.e 
obloge. I niz ,drugih ,primjera iz ustaljene prakse može 
se navesti. INo to bi trebalo biti rješzivo, ali ne bez 
zajedničkih akcija. 

Međusobni pak odnosi ,proizvođača- građevne sto
iarij e puni su nesklada i rivalstva, a to iskorJšćuje 
onaj koji 1za'bire »najpovoljnijeg« izvođača i iscjeđuje 
1ibog tog rivalstva posljednju •česticu rentabilnosti. 

Pr.oblemati:ka unutar proizvodne organizacije s va
kako je prisutna, i bilo ,bi neobjektivno probleme oko 
plasmana tražiti samo van ,proizvođača. iNe bi •smjeli 
istupati kod investitora ,bez obrađenih projekata koji 
bi bili precizni ,glede tipa, modula, načina izrade, d 
finalizacije materijala, kao i sistem a, montaže ikoji se 
uklapa u već poznate sisteme. To je uvijet da se tako 
potpuno opremljen, ravnopravno y,azgovara s gradi
teljima, jer je naša industrijska grana u s_tanju garan
tirati mjere, kvalitetu i suradnju. 

Za ove probleme postoji ,samo jedan iiz.laz: među
sobna surađnja, podjela .rada, udruženo lstupanje .pred 
investitorOl'lls prlje svega donošenje niza mjera i ured
bi registri ranih .kod svih odgovarajućih foruma. 

* * * 
Napokon valja spomenuti da je bilo još referata. 

No .kako oni zahtijevaju i temeljitiju analizu u cilju 
određivanja njihove uloge i vrijednosti materije Ikoju 
treniraju, nlsu mogli ući u sasta-v ovog osvrta, nego Ih 
treba zasebno obraditi.. 

PROIZVODI MO:. 

GATER PILE 

- dvostruko ozubljene: _ . .',. '. 
obične, okovane, tvrdo · 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- razne, Iz krom-vana
dlum čelika, tvrdo 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- sa tvrdim metalom 

PRIBOR 

- naplnjačl I sL 

GLODALA 

- sv.ih vrsta l namjena 
za obradu drva sa
pločicama ·iz tvrdog 
metala i braorezanog 
čelika 

C\ 
o 

"' .... 
Telex broj: 23,727 

Teleron: 23506 

RUCNE PILE 

·.- razne 

~ · Telegram: •Kordun• 
~ -
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PRIJEDLOZI MIŠLJENJA 

Inž. KRUM ANGELOV 

Neki činioci za unapređivanje proizvodnje 
u poduzećima za preradu drva 

Na unapređenje proizvodnje i 
posiovanja u poduze6i,ma za !Prera
du drva i njihovim osnovnim orga
nizaciaam a udruženog rada utječe 
znatan broj čd.nilaca. Poznavanj e 
njihova djelovanja od veli,kog je zina

• Čenja za elimindran je n~gativnih i 
forsiranje pozitivn1h čilnilaca u cilju 
po.stizanja boljfo proizvodnih i eko
nomslcih rezultata. 

Pomoću sistema upra,W10-tehniir
čkih pitanja,okoja obrađJUjemo u ovo
me radJu na •bazi vlastitog dugogodi
šnjeg iskustva, ž e!:imo pomoći drvo
prerađivaćldm poduzećima i stru
čnjacima za racionalizaciju proizvo
dnje u pronalaženju ~Ultlutrašnjm 
rezervi« Danas kad se u!až,u poseb'll'i 
n apori oko stabilizacije J?rlvređivanija 
J realfaacije IJ)rograma šte\Jnje u 
poduzećima, otkrivanje »unutrašnjih 
rezervi• pomoću sistema upravno
tehn.ičkJh pJtanja od velikog je zna
čenja za povećanje ,proizvodnosti •ra
da i postizanje veći:h prolizvodnih i 
ekonoIIIBkih efekata. 

Znatan •broj ,upravno-tehničk:ih 
pitanja koja dajemo u ·o"°m e ,r adu 
u sebi kriju »·ukazivanJa« na posto
janje stanovitiih prop.u,s,ta i nedosta
taka, a u isti ·mah sadrže i »,sugestije« 
za n jihovo eliminiranje, za obkrivanje 
uzroka negativ:ruih ,pojava d defol1Illa
cij a u cilju una,pređenja ·proizvod- · 
nje i poslovanja, za intenziviranje 
privređfvanja te za r acionalizaciju 
proizvodnje i poslovanja. 

Upravno-tehnička pitanja 

- Kakav je stupanj r azvijenosti sa
rnoupraJVIrih odnosa u rpoduze6u 
i nj egovim =ovnian orgamzaci

i j ama udruženog · rada? 
L Pof,toji li »uzorpacija« samoru.pra

vnih prava, koji su tome uzroci i 
što treba ,poduzeti? 

:.._ Na koje probleme nailaze organi 
samoupravljanja u poduzeću i u 
njegovim OOUR? 

.:_ Na koje pr-0,b lem~ J. ~koće nai
laze organi rukovođenja u podu
zeću? 

- Dolazi li do ·•miješanja ik,om,pe
tencija« između orgaM samoru
•pravljanja 1 orgaliia rukovođenja 
u pod\;l!Zeću •r .u njegovim or,ganir 
zaoionmi · j edi'lticama? 

- Koji su uzroci i ,što •treba ovdje 
t poduzeti? 

- Ima li s1učajeva:,d,a -se ne izvrši 
wbor novih orga,na samoupravlja

. nja i usprkos ,toga ·što je .njihov 
· mandat istekao? 
~ Je 1i na sjednicam a omog!Ućeno da 

svaki član »otvoreno i bez l:>ojami 
. od. negati:vn:ih ,posljedica«. iz.nese 

zw: 

svoje konstruk;tivne i argumenti
ra111e p11ijedloge i mišljenja? 

- Postoje 1i osobe koje se uopće ne 
javljaju za diskusij,u na sjedni
cama organa samoupravljanja i 
dr.? 

- Koji su uzroci injihove šutnje? 
- Ima li ·slučajeva da na sjednicama 

d,i,s'kuti·raju skoro svaild rpu,t iste 
osobe (»profesionalni diskutanti«), 
dok pojedinci ne mogu doći do 
:izražaja,? 

- Događa li se da 'Se održi sjednJ.ca 
u.9Pl1kos ,toga što nema kvoruma? 

- Ima li slučajeva irostavlj anja, ili 
možda netočnog formuliranja di
skusije pojedinih diskutanata na 
sjednicama? 

- Koj i su uz roci •i što <treba ovdje 
,poduzeti? 

- Ima li slučajeva da se održi sje
•dnica •bez vođenja zapis,'ltika, a da 
.se ~·sti na'knadno -izradi? 

- Ima li s1učaj eva da se u oza,pisn1k 
ubace i neke odluke >koje n:isu 
don,ij ete na sjednici? 

- ·• Koj,i ,su uzroci i šito treba ovdje 
poduzeti? 

-- Kakve se radne ,norme upotre
•blj avaju u ,poµuzeću. d njegovim 
osnovnim organizacij-~a udruže
nog · r ada -'- iskustvene, stajtisti-
čke ili teh'lti&e? · 

·:_: Da li •se ·u .poduzeću sistematski 
prati izvršenje normi? · 

_;_ Sasti,tvljaju li ~e izvještaji i anali.-_ 
ze na -bazi proučavanja :izvršenja 
normi za odr;eđeni vremenski .in
terval i -kome ·se oni .falju? 

- ·.Ljna li poduzeće ,dovoljan broj 
.IJiorm•iraca •i da li je njihova stru
čna sprema zadovoljava,j uća? 

- \Kako je 011ganizira111a n~mrirska 
~bužiba u ,poduzeću? · 

- · !Na koje teškoće nailaze normirci 
pri~om ,snimanja normi, i što 
treba ovdje _poduzeti? 

- Postoji li u poduzeću :pravilnik o 
no=ama- i poš tuju li se njegove 
odredbe? - ' · . 

- Kalkva .·j~ •Jsuradltlja norinfraca s 
radnicima uposlenim u osnovnim 
organizacijama ud:ruženog rada 
na koje se .11,om1e odnose? 

- Da li se radne norme, izvršenje 
inormi i slično razmatraju ·na 2Jbo
rovlima radtn:i!ka osnovni!Jh organi
zacija udruienog rada? 

- Koje se odluke donose na ovim 
2lborov.lma ,i dzv-r!iavaju li ·se one 
pravovremeno? 

- tDa li se u poduzeću i ' u njegovim 
osnovnim . organlizacij ama udru 
žen.og rada siostema-tski ainali.zira 
izvršenje rpostavljen:ih operativ
nih zadatalka.'l. •.. 

- ~rati H se u poduzeću sistematslu 
kretanje proizvodnosti, ekonomi
čnosLi ren1abilnosti, likvidnosti, 
koeficijenata obrtanja obrtnih 
s redstava li. sl.? 

- Na kakve zaključke upućuju re
z..ultati ovih proučavanja? 

- J e li postojeći tehnološki proces 
prsočršćen od praznih i ·povratruh 
bodova? · 

- Provodi li se na r adnian mjestima 
stud,ij rada i pdkreta? • . 

- Poklanja li ·se potrebna paznJ a 
elirll!iniranjlll neracionallilih pdkre
ta pri radu? 

- J e li d jeldkrug rada, na radnim 
mjestima :pravilno defil'ltira.n? . 

- Ako se rukovodioci u po'd.uzecu 
međusobno svađaju i ako -postoji 
»nezdrava psi:hološka atmosfera«, 
kako se ovo odr~uje na radmke, 
na rezultate rada i na .uspjeh ,po
duzeća na tciištu? 

- Kojd su izvoni negativnih ~java 
i deformacija u poduzeću n što 
treba ovdje IJ)oduzeti? _ na Ji >Uilutrašnja samoupraVltla 
kontrola• u poduzeću ,pravilno 
funkcionira ili. možda samo for
malno postoji ... ? . · 

- K akav dmunitet ;ianaju osobe koJ7 rade u 1t.1Ilutrašnjoj samoupravnoJ 
kontroli? 

- Kako je or ganli.zaciono postavljena 
unutrašnja sam9upravna kontro

- ia ,u poduzeću i je li točno defi
niran djelokrug n:fenog rada? . 

- Proučava li ·se sistematski u podu
zeću utjecaj stupnja in:f<>rm:i
ranosti na razvoj samoupra~ 
odnosa? . · 

- Zadovoljava li postojeći stupanj 
wnformiranosti . članova radnog 
kolektiva, ,i što treba ovdje rpodiu
zeti? . · 

::... Da li se u ,poduzeću ,µa.učnim me
toddma utvrđuje vrijeme traja-: 
nja svake radne operacije u pro-' 
cesu .proizvodnje? : 

- Imaj,u li strojna radna mjesta 
svoje strojne karte? 

- Vodi li se dnevnik o radu stro-c 
jeva? ·. 

- Postoje li:· prav-ila za iskori,šćeni!l 
.sredstava rada? · 

- !Kakav je IJ)rocentualni odnos iz.: 
među proizvodnih i reži-jskih r a
cl:rrilka u -poduzeću i ltljegov:lm os-

. ·nowtlm or,gani.zacijama udruže-
. . n<dg rada? _ · 
- Sto hi se ovdje moglo ,poduzeti?. 
- Postoji li u ,poduzeću rpraviln:iJk za 

hlgijensko-tehniillru Z$l:i:tu? 
- Ima li ovaj prav-tln.ik kakve jpro

puste i nedoot:atke, i poštuju lii ·~ 
· ·odredbe ovog rprav.ilnika? · · 

- Pastoji li u poduzeću pravi.Lnilk 
za :protupožarnu rzaštirtu d (PO§tuju 
li ·se njegove odredbe? 

- Poznaju li Tadn!ioi sve normativne 
a:lćte koji ·postoje u poduzeću? · 

- l."oštuju li se ,u :poduz.eću odredbe 
:r.egu1irane u normatiwrim akt.im.a 
· cstaitutu, praviln.iiku o sistemati
zadjli radnih .mjesta,. praviliuku 



· o korišćenju •sredstvima 111amije
njenim za stambenu izgradnju i 
sl.) ? 

- Sto treba poduzeti da se postoje
će stanje polbol}ša? 

- J e 1i u :poduzeću riješen problem 
'Stal'ih i iznemog!Jih radnika ikoji 
:z,bog s tarosti i iznemoglooti nisu 
u stal!lju irz.vršava,ti nom1e? 

- Kalko se vrednuje manuli r ad i 
jesu bi u poduzeću izrađena obje
,k,bi vini ja mj er,Ha? 

- Prate li se u poduzeću n ormativi 
materija la i ·radnog vremena po 
jedinici proi=odnje? 

- Proučavaju Ili se u poduzećiu: de
. taljnije činioci rezultata privre

đivanja? 

- Proučavaju li s e u podiuzeću nau
čnim m etodama uzroci gubitak a 
( ulkolilko postoje)? 

- Na k akve zaključke upućuju kom
paracije između planskih d stvar
nih normartiva po jedinici :pro
izvodnje? 

- Jesu li radnici u ~eću finan
cijska s timulirani za najracional7 
ndje iskoriš te,noe sirovina i mate
rijala u ;procesu :prerade i obra
de predmeta rada . na strojn,im i 
I1Učruim radnim mjestim a? 

- Javlj<iju li se u procesu proizvo
dnje ' »uska grla«, <ko ji su tome 
uzroci d •što ,treba poduzeti u cilju 
njihovog eHmilll.iranja? 

- Sto treba pocliuzeti. u cilju ikOIIlti.
nukal!log i ritmičkog odvijanja 
proceoa proizvodnje? 

- Kakav je sbu:panj :istrošenosti str
ojeva i uredaja? 

- Obračunava li s e »ekonomski 
opravdana velwč.ina serije« u :pro
cesu proizvodnje? 

- Omogu6uje li postojeća veličina 
ser,ij e n aj:racionalinije iskorišćenje 
ras:položdve radne s nage, kapaci
teta, sirovina, materijala, liinstru
menata i alata, te isikor,išćenje 
radnog vremena- rad'n:ika ·d sred-
·stava za ~{,!? · 

- Omogućuje ·:Ii postojeća veličina 
senija najniže .troškove .po jedi!niai 
prnizvodnje? · ·. ' . · 

- Prati Li se sistema>tski iskrišćenj'e 
radnog vremena ra<lll!ika i sred
stava za rad? 

- <Kako •se kreće koeficijen at dsko
rišeenja ·radinog vremena radn:ika 
i sredstava za rad? 

- Kakvi se zastoji j avljaju IU pro
cesu proizvodnje na stroj.niim d 
ručnim rad!llim mjestima? 

- 'l1ko se u ,l;)Oduzeću 'bavi raciona-
Lizacljom ,proizvodnje? · · 

- 'I1ko ·se•• u poduzeću :bavi 'l)'rOUČa
van,jem iskorišćenja radnog vre
mena radnd:ka d sredstava -~ •rad? 

- Zadovoljava li stručna · kvali!fL
kacij a ovih owba, i ,prirnj enjuju 
•dli .. om

1
. ·· , u svom r~11 naučI).e me,tP~ 

e. · ·" · ' "';·t· • 
- Je li kvalifilkaciona struktura 

uposlaaih :u poduze6u i u ,nj egovdm 
oonovnim or,ganizacijama udru.
ženog rada .zadovoljavaijuća? • 

- J e li ,postojeći asortiman proiz
vodnje uSlklađen s potrebama tr
i.i-šta,. ukusom i !kupovnom sposo
bnositi potrošača? 

- Kako se kreću neopravdani izosta
nci po jednom u poslenom ra<lini
ku? 

-'- Dolazi li do prijevremeneog na
puštanja posl a od s trallle ,pojediinih 
r a dnika? 

- Koji 'Su 1\.12rocu i što treba ovdje 
poduzeti? 

- Kako se kreću opravdani -1:wstanci 
po jednom uposlenom radnilru u 
protekloj godini? 

- Zaikašnjavaju li pojedini radnici 
češće na (Posao? 

- Prat i li se u poduzeću fluktua
'cija radne snage? 

- Ko ji su uzroci »f!JUktuacije r adne 
,snage« i kako se ona odrazuje na 
rezultate iprivređdval!lja? 

- Dolazi li do miješanja !kompeten
cija !između rlllkovodilaca u podu
zeću? , 

- što treba: poduzeti da se postoje
će stanje pobolj,ša? 

-:- Događa li -se da se :pojedine USine
ne žalbe radniika pogrešno pren ose 
vi§im rukovodiocima? 

- Kolilko vremena prođe od podno
šenja žalbi do ,njihovog rješava-
nja:? ' 

- Izvješćuju li ,se radnici pismeno 
o rezu! tatima 111jihovJh ža~bi? · 

- Jesu 1J proiz;vodni planovi uskla
đeni s proizvodnim mogućnostima 
poduzeća? 

- Prati li se dzvršenje radnih naloga 
i analiziraju li se eventualna od

. stupanja? 
- Prati 'li se izvršenje norma,tiva 

·. m a terija la i normativa -radnog 
vremena :po jedinici proizvodnje? 

- J e li ra•spodjela dohotka u podu-
- zeću · ·postavljena u ovisnosti. ·ud-, 
jela svakog :pojedinca u :njegoViU 
stvaranju? 

- Jesu li radruici -koji rade na odr
. žavanju s redstava · rada tina:n,cij

ski stimulii'ani za kvalitetno i 
· pravovreme,no .iiz,vršeneje ,postav

lj en:ih Qpera tiVIJlih zadataka? 
.,- Jesu li s trojevi snabdj eveni :potre

bnim ·rezervnim dijelov ima i po
moćnim tehničkim matenijalima? 

- ·:...... Da li ·se sistematski obavldaju 
,preventivni :pregledi i ·kontrole 
strojeva, uređaja, instrumenata 
i a lata? 

- Postoj i li u poduzeću plan .održa
. vanja osnovri'ih sredstava? 
- Postoji li, plan raaionahl:iacij e d 

modernizacije proizvodnje? · 
.- što .. t reba poduzeti u <:ilju 1U111a

pređenja organizacije održava,nda 
sredstava rada, <Strojeva, :uređaja, 
zgrada i sl.? 

''....'.. Sna~:xtlfevaj.u li s~ 'ta~ ·:mjesta 
redovdto ,potrebntlm" sirovtnama, 
m aterijalima i ostalim potreb ama? 

- Jesu li radni nalozi jasni i nedvo
smi.sleni? .. 

- Je H priprema proizv,odnje u po
duzeću pravilno oi,ganizirana i 
djeluje li efbkasno? 
J e li tehni,čka dokumentacija ra
cionalno ob~ilkovana d popunjava 
1i se ona u potrebnom broju pri
m jeraka? 

- Je H kretanje tehničke :i ostale 
dctlru.mentacije u poduzeću pra
v-Hno regulirano? 

- Prati li se sistematska kreta,nde 
fakturu rane realizacije :kao d. na
plaćene realizacije u odredenom 
vremell!Skom intervalu? 

- Prati li -se si<Stematski razlika iz
među fakturirane 1i naplaćene re
alizacije? 

- Kakvu se problemi i teškoće jav
ljaj u u vezi s na.platom potraži
Valllj,a? 

- Da li se u poduzeću sistematski 
,proučava i analizira poslovna po
lit~ka? 

- Da H se u ,poduzeću sistematski 
proučava d · analizira kadrov,ska 
poli1rlkaJ ' 

.,- Da li se u poduzeću sistematski 
prate troškovi po jedinici proiz-
vodnje? ' 

- K$11:iikO se financijskrlh sredstava 
dzdvaja za reprezentaciju i k:alko 
_je reguldrano ikorišćenje tim sre
dstvima? 

- DolazJ li do prekoračenja ;plani
ranih sredstava za reprezentaciju, 
koji ISU uzroci i kako se OVO odra
;r;uje na troškove po jedi<niai pro
izvodnje i na rentabilnost :poslo
vanja? 

- [)olazJ li do prekoračenja ,troškova 
pogonske d upravno-prodajne re
žije? 

:_ Koii su uzroci i što treba ovdje 
,poduzeti.? 

- Ima Ili poduzeće d<7voljno obrtnih 
sredstava za n€Sllletano odvijanje 
procesa proizvodnje? 

- Kalim se kreće koeficijent obrtanj a 
: .obrtnih sredstava u zadnje tri 

godine? 
-: Proučavaju li se uzorci vaniranja 

ovog .lcoefici:jenta? 
- Kakva j ~ struktura obr:tni:h sred

stava d da li ona omogućuje efi
kasnij~. izvl'Šelllje postavljenih za
datalka · u određenom vremenskom 
intervalu? · 

- Kako se kreću trošlrovli fil.l(;snog 
<karaktera po jedinici ,proizvodnje 
za odredeni vremenski tint_erval? 

- Da li se u poduze6u u lažu si<ste
ma.tski na.pori u ailj,u smanjenja 
troškova po jedinici proizV'CXlnje? 

'-'-- ,Po kojdm ekonomskim kriteri,j:ima 
. se • provodi -raspodjela .trošikov:i 
pogonsk e i .upravno-prodajne, re
žije po jednici ipraizvodnie u oo
novnim organizacij ama ud.ruženog 
rada !J>Oduzeća? . . 

_: Dolazi li d o češrnh promjena u 
. a:sorbima.nµ_ :protzvodnje, koji su 

... iµroci i Mo treba ovdje poduzeti? 
- Dola~ l:i do nagomilavanja gotove 

ii n ezavršene proizvodnje ,u odre
đenom vremenskom intervalu i 
š.to treb a ovdj e :poduzetd'/ 
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- J e '!Ji tehnička kontrola u podruze-
ću pravilno organizirana i kalkva 
j e njena alkciona sposobnost? 

- Je li ona snaJbdjevena potrebnim 
stručnim kadrovima, kontrolnim 
mjernim instrum entima d ,ostalim 
potrebama? 

- Da li se izvi eštaji o ·kontroli 1kva
hitete i o kretanju škarta d otipa
daka po jedinici proi.zvodnje šalju 
.na razmatranje ,stručnom !kolegi
j u, mjerodavnim rukovodećim 

faktorima, 011ganim a ' sam ouprav
ljanja d sl.? 

- Na kakve zaključke upućuju iz
vještajd o :kontroli ikvahitete u po
duzeću d njegovim OOUR? 

- Da li •se ovi izvještaji razmatraju 
na iiborovima radnih ljudi 001\.JR? 

- Je li financijska kontrola u podu
zeću n a potrebnoj vi<s ini? 

- Znaju l,i radnici za nalaze vanjske 
kontrole (slU7Jbe društvenog knji
govodstva i dr.)? 

- Da li se izvještaji vanjske kontrole 
,(zapisnici i sl.) razmatraju na zbo
•l'oviima radnika, na sjednicama 
organa samoupravljanja il,i možda 
za ovaj materijal zna vrlo ogr an:i
čen broj lj udi, uglavnom iz uprave 
,poduzeća? 

- · Da li se u poduzeću vodi pravil
na politika raspodjele sr edstava 
n amijenjenih za stambenu dzgra
dnju? 

- Da hl je u poduzeću jasno defini
rano koji su radnici s nis kim, a 
koj i s visokim prumanjima? 

- Koji kriterijd su ovdje uzeti u 
obzir ? 

- Postoje H ovdje stanoviti prqp1.15ti 
i nedostatci i što treba poduzeti? 

- Postoje Li ,češće reklamacij e k va
litete p roizvodnje od str ane kupa
ca (potrošača)? 

- što t reba poduzeti da se stanje 
poboljša? 

- K oje mjere još trelba poclill'Zeti u 
c!iju in tenziviranja privređivanja 
i postizanj a ·boljdh proizvodnih i 
ekonomskih rezultata u poduze
ću i njegovim OOUR? 

MASCHINENFABRIK G. ST0LL - 7300 ESSLINGEN 
Postfach 808 - Ulmer Strasse 48 - Telefon (0711) 312051-55 - FS 07-256 495 

IZRADA PROFILIRANIH LETVICA ZA GRAĐEVINSKU STOLARIJU 

I DRUGIH VRSTA UKRASNIH LETVICA 

ćetverostrana glodalica FESTOMAT DSN-5 (max. širina 120 mm, max. Y1sIna 100 mm) zadovoljava 95% vaših 

potreba, a cijena joj je s 5 radnih vretena ispod 150.000 Din, pa možda i nije potrebno da za samo 5% vaših 

letvica kupujete skupljl I neekonomičan stroj. 

Obratite nam se radi opširnijih tehničkih I komercijalnih obavijesti, kao i da vmri ukažemo im pojedine korisnike 

koji su s tim strojem vrlo zadovoljni. • 

Se~is i konslgnaclono skladište: Tvornica strojeva •BRATSTVO• Zagreb- Generalnl zastupnik za SFRJ: •1EUPOH• 

- ZllGREB, Martlteva 13 -- Telefon 416-240, 466-491 
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OPAŽANJA I OCJENE 

»Studij mogućnosti dugoročnog razvoja 
drvne industrije u SR Hrvatskoj do 1885« 

Studija sadrži 363 stranice teksta 
~ 4·5 >taibela izvan teksta, 30 Sltrallllica 
zap.isnilka sa tri oori,a,na sastanka u 
vezi analize studdje, i 5 straruoa sa
držaja, uknJ.pno 443 stra1llice pisane 
strojem. ' 

Maiterija j·e, s obzirom na prostor, 
u studiji dobro odmjerena, jer je 
cca 38% prostora -posvećeno pr-i!ka
zu r azvoja do 1970. g., a 62% pro
stora ,budućem rarz.voju do 1985. god. 

Koncepcija studije 
(Osnovne postavke s1ltlidlje) 

Ovao projekt razvoja drvne 1indu
strije SRJ:I Hrvatske do 1985. teme
ljd se na. nekoliko -osnoWllih pootavlki: 

l. U prvom ·redu razvoj drwle dJn
dustrJ<je u Republici ,prilagodirt:i ,po
trebama stanovništva i privrede u 
Repubtlici, koje su već daJnas prerasle 
proizvodnju u nekim važnrl.m l()rolirz.
vodima Jiinalne ,prerade, ,osobi1to u 
namještaju, a koje 6e ,potrebe !l1a.sti 
i dalje ,u obuhvaćenom ,periodu. 

2. Lslkristi:ti ,povoljnu sirovtilru9ku ba
zu rlinltegraJni.m dskorištenj em d'I'Vllle 
Sli.r<Yv-ine suvremenijom tehnologijom. 
3. Orijentira1li proizvodnju fiJilalnih 
proizvoda u što većoj mjeri na .itzivoz 
u druge remlje. 

Ove osnovne postav>ke autori stu
dije izvode iz ,tzv. komparaitil\lillJih 
prednosti ]roje ima ŠIUmSka li drvna 
privreda u našoj zernljd, a Qroje se 
sastoje iz razmjerno bogatog šum
skog fonda, iz već poo,tojećih prerad
benih kapaciteta drwie sirovine, jrz 

dovoljnog kadrovskog potencijala, d 
iz tradicije ,Jroju ovaj lanac sukcesi
vnih proizvđača: uzgoj šume - Elks
ploatacija šuma - prJmaima prerada 
- fillla'lna ,prerada (mehanička d k.e
kemijska) imade u našoj. zemljd uo
pće, 11; našoj !Republici posebno, :- 'l 

Navedenim postavkama ove s tudi
j e pri.lagOO'iLi su autoru i raspored 
m a!terdje u -studiji, <kao d· dCJkumen~ 
tacijslti materijal. 

Budući da je OOilOVllla teza studije 
potroš,nja, njeno lkretanje koHčilnslk:o 
i stnmturno, to s u autoru poovetilli 
značajan dio sl:tl:mj e kretanju potro
šnje •i zavisno od tog kiretaarja, sto
pama rasta prokivodnje i pje.noj 
struooturi s obzirom. •na asortiman. 

Prvi dio studdje detaljno ainalirmira 
r azvoj d·rvne ~ndustrije u SR Hrvat
skoj do 1970. god. po koli1či:ni i stru
ilrturi, upoređuj ući taj i'aZJVoj ·s raz
vojem d-rvne industrije u Jugosla'Vli.
ji, a za pojed!iine !Proizvode i u nekim 
našdm republikama: U ovom je dije
lu ana1i7lirana i ipatroonj a drvne ·siiro,
vd.ne kao i 'P'I'Oizvoda drvne iindustri
je i !izrađen lbilans proizvodnje i ipo-
trošrije u okviru SR Hrvatske. 

Premda i~ fii:ičk!i obim proizvodnje 
u periodu do 1970. g. u odnosu na 
1952. god. porastao za 2,56 ,puta, i 
premda je došlo ,i do određene pozi
tivne promjene u strukitUJri proozvo
dnje, autoru zaključuju da raazvoj 
dnnne •industrije u SRH ne zadovo
ijava, jer n:ilsu iskoruštene mogućno
sti ·k!oj e su tpostoj a:le ~ u dovoljnom 
broj-u s,posObnih tehničltih ikadrov•a, 
a ti u sirovi:nskoj osnovi. U ilStom 
zaključiku autoru podvlače da je raz„ 
voj drvne dndustx,ije bio otežan i če
stim reocgantzacijama u drwioj in
dus\Jriji ,i u šumarstvu, za,tim u ne-
1adelwatno<j lorgaJndzacdji ltrgovač<ke 
mreže,, u nedovoljnom ispi'1livaJnj u 
trllišta domaćeg i vrunjskog, u nepo
voljnim 1Pri,vredn:im instrumentima 
i dr. 

Na temelju izvedelllili zalključaka liz 
analdza u ,prvom dijelu -studije, ,autori 
pristupaju izradi drugog dijela studi:-
j e »!Razvojne mogućnosti do 1985. 
god.« Te mogućnosti izvode autori 
iz dvije osnovne ·postavke koje sude
taljno razrađene u studij i: iz sirovrlin
ske osnove i iz tržišta, domaćeg -i 
vanj·skog. 'Prvi dio -studije je jasno 
pokazao da nisu iskorištene još :znat
ne mogućnosti koje pruža raspoloživa 
drvna sirovina. Taj dio teži k talkv
om .tehnološkom i organ:Lzacionom 
razvoju drwie industriije ,kJoji bi 
omo~6io što potpunije •(:komplekls
:nije) iskorišćenje drvne sirovine. 
Tržiršte, i domaće ~ va,nj,sko, svojim 
'budućim zahtje~a tn:a drvu li. drv
nim iproi.zv!Odlima 1\1 apsolutnim će 
liznooima porasti, te zbog toga treba 
,proizvodnju usmjeriti na rpc1krivanje 
domać:dh potreba, a šanse iskoristiti 
i za iplasman određenih !količina na 
vatrj•skom tržd\¾u. SLrovdinslroj osno
vi, razvoju domaćeg i vanjskog trži
šta posvećeno je 40 stranica na koji
ma je izvršena detaljna ocjena po 
svima uobičajenim proizvodima, od
nosno njihovim g,rupama. Na 'OISru>vu 
tih kvantftativnih pokazatelja, dat je 
perspekitivni plan razvoja drvne in-
4~rije u dvije etape, prva 1970. -
1975., i -druga ,1975 -'- 1985. god. ,Taj 
je !l'azvoj zacrtan veoma detaljno. ,po 
ipodedinli.m ,grupama proizvoda ~pilde
na ~ađa, paiete, furnir, ploče, am
b alaža,, na!rnješta1, drvni građevni 

elementi, kemijska prerada drva), 
u gru.pa.ma proizvoda, a i po vrstama 
proizvoda. U tom su dijelu. studije 
da,ti dt?Jgledi i . za usvadan.je novdh 
proialvoda, zatim utjecaj nekih kon
kurentnih mirt~rijala, ali je data · i 
napomena o ~li tržJ~ta. Jii,naJ,nih 
profavoda uslijed 'razy9.ja j,afu~ ' 
Ikog turizma 'kao iposel:)no iz-ražene , 
novije dimenz.ije :domaćeg: . triišltac; 

Tehničko - tehnološkim princi
pima suvremene drvno-indl.lSI\Jri:j,i;ke 
prerade posvećeno je 15 stran~ca, 
principima telmiako-ekonomske iJil
tegracij e 10 ,stranica, i isto tolillm 
prikazu strulklture drvne mdustx,ilj e 
1975. 'i 1985. .godine u odnosu na 
1,965. ~ 1970. god. U ,ovom dije'lu stu
dije aiutori su dali dosta prostora 
(28 stranica) ,budućem razvoju, od
nosno porastu prolz.vodnje drvne 
-industrije ipo osnovnim proizvodima 
do 1985. god, u Evropi, SF'R .T,ugo
slavdji i SR Hrvatskoj . Na kraju 
ovog ,dijela studije, autori •se osvr
ću na utjecaj koj-i može proi:1Jvesti 
razvoj drvne ,industrije ,na ,razvoj 
neklih drugih -privrednih djelallno
sti i grana. 

Treći dio studije -(Ekonomske os
nove ,razvoja) ima dvadesetak stra
nica. Ponajpl'lije se prllkazuju pos~ 
lovnd rezultati drvne industrije u 
1970. god, a zatim se ,predv,iđaju po
slovni r ezultati u 1975. g-od. i 1985. 
god. nakon izv.l'lŠenih rekonstukcija 
i izgradnje novih objekata. Ulkupni 
prihod po 1 zaposlenom radn!iOru 
,povdsio •bi se od 71.035 din u .1970. 
god. •na 114.622 din u 1975. god. d 
na 210.000 din . .u 1985. god. !Dalje 
se raz:rađuju investiciona ulaganja 
u dv.ije etape raizvoja, po grupama 
proizvoda i po strukturi (građ. obje
kti, oprema, ostalo), •te 1konstnukcija 
financiranja ipojedin.ih etapa razvoja. 

Cetvrti dio prikazuje zacrtaru. raz
voj drvne indus1mije raspoređen po 
mro-;roregdjama (slavonska, srednje
hrvatska, goransko-ličko-primorska). 

Osvrt na koncepciju 

Koncepcija studije, •µ sv~jim os
novnim postavkama, je rspravno 
postavljena i dosljedno -primdjenje
na. K.retanj e potrošni e drva i drvnih 
proi=oda je ·sve više predmet :znia
nstvenog dstraživanja u svijetu u
opće, a napose u Evropi, qcoja je u 
dkvJ.ru Ewopske Ekonomske komi
sije osnovala poseban Komitet za 
drvo. Istraživanja su pokazala da 
postoj,i nekoliko zakonomjernosti u · 
kretanj.ima potrošnje drva. 

Ev-0 nekoliko važnij:ih zakonom,ie
rnosti: 
- Zemlje na wšem ,stupnju pri-' 
vrednog ll'azvoja troše vfše dI'V'a za 
r eprodukciju od zemalja u razvoju, 
bez dbzira na 1bogatstvo šumsk<1g 
fonda s kojim raspolažu {obračU!Ilato 
uJrubnim ,metrima po 1 stanoVIIllkn.t). 
Ta!ko ,n,pr: Engleska troši V<iše drva 
za · reprodukciju po 1 manovndku; 
ipremda .je jedrun od najvećdh uvoz-' 
nika drva, .u svijetu, od ,rug,oslavije 
koja je •- cb<Jgafa šumama u tolikoj 
mjeri .da izvozi drvo Obaa-em za sada, 
na ovom stupnj,u _1privrednog r=oja; 
-'- Potrošnja drva i .drugih proizvoda· 
ima učitu tendenciju relativnog ,pada 
(računajiući po 1 -staJnovn:iiku), ali 
apsbil.1,1tan·•izillos · ,potrošnje raste!; 
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- Potrošnja nekih drv>nih pmiz
voda 'kreće se u veoma visok.om 
stupnj u korelacije ,s ,narodnim doho
tkom. Prema jednom istraživanju 
npr. poitrošnje papira, ustanov1jen 
je ,koeficijen,t korelacije 0,94; 

- Uz iste ostale okoJ,nosti, bogatije 
zemlje na šumskom fondu troše raz
mjerno vi'še drva i drv.nih ,proizvoda 
od zemalja koje su siromašnije na 
šumskom fondu; 

- Uz ,~ste ositale okdlnosti, zemlje 
:na nižem ·stupnju privrednog ,raz
voja troše razanjerno više ogrjevnog 
drva od zemalja ·na vi~em Sltu,pnju 
privrednog razvoja. 

Općim kreta1I1jima potrošnje pos
vetili su autoru. dostatino prostora, 
potrošnji kao os,novnom -pokazart:elju 
za ocjenu budućeg tržišta. U ,tom su 
pogledu autori potpuno zadovoljili 
zahtjeve Jcoje ova1kva studija traži. 
Sa stajališta znanstveno-ekonom
skog dokaznog postupka, donekle bi 
eleganrtnije bilo ,prikazano !kretanje 
tržišta da su ·se autori poslužili ,utv
rđenim za1konomjernos1:inla ta'kvo.g 
tkreta:nja. 

Kreta!Ilje sirov-ill'lske baze autori 
stuchije su ,temeljili na podacima iz 
»Dugoročnog pro~rama razvoja šu
manstva SR Hrvatske do ·1•985., god« 
izrađenog u ,P,oslovnom udruženju 
šumsko-privrednih organizacija SR 
Hrvawke. Ukoliko se to Poslovno 
udruženje smatra mjerodaVlll!im za 
dzradu takvog programa, svaka ,kri
tiJka tih poda taka brla bi kritika tog 
programa u što autori studije 
nisu ulazili. !Međutim, koncepcijski 
su a1.11to11i ~ra\l'Ilo postupili, osla
ni ajuoi. ,razvoj dTV111e indumrij e u 
prvom redu ,na rarz.voj.ne mogućnos,ti 
domaćeg šumskog fonda, a samo 
donekle, i u speoi.j alnim sirovinama, 
i na uvoz, i to u ra'ZJITljemo ne:zinat
noj mde11i. 

KO'llcepcijskd je također dobro 
postavljeno u studiji fii,nanciranje 
razvoja drvne industrije, stavljaju
ći u prvi plan reko~ciju posto
jećih pogona, a tek tada i~u 
:nov,ih. Nema pri.govora ni u pogledu 
struik:tul11le orijentacije drvlll.e indu
strije, jer ,t,o proimazi iz faktičnih 
potreba i mogućnosti razvoja. Prn
govor.bti lbi se moglo jeddno -prena
glašenoj ,postavci oda ,se itreba razv.Lti 
cirv,na i.ndustrija Tadi toga da pd]rnije 
svoje potrebe vlasti.tom IJ)roizvod
,njom, a ne uv07JOIJl :iz dru~ repUb
lika. Ukoliko ne 'bi 'bilo drugih argu
menaita za razvoj drvne !industrije 
u SR Hrvart:skoj tsirovinska <baza, 
postojeći lkalpaciteti i ka'drov.i, tra
dicij a, porast ,potreba u zemlji UQP
će), taj argument ,ne ibi 1bio elronom
ski opravdan, jer bi u svoj oj osnOV1i 
nosio neekonomsk;u ideju rarz.voja 
lnkaLnog <trži.§ta 111:a štetu jeclinstve
nog •tržišta u zemlji. IPretlagl:a-še:no 
je »zaostafjanje« ,u drvnoj ind:ustmji 
SR Hrvirtske u ,cj.elill'i, a koje može 
važi'tii uglaWllOIIl samo za industriju 
građevne stolarije. Brži razvoj drv
ne iruiustrije u neikim dru!yim repu
blikama mo je IJ)Otpuno opravd~ 
zbo/? otvaram.i.a šumski!h područja 
za ek:sploatacij,u -(Bosna, Crna Gora, 
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Srb'ija, Ma•kedonija), a brži razvoj 
drvne Lndustrij e u Sloveniji je re
zulta,t pooolj,nije privre.dne pohtilke 
te Republilke prema drvnoj indw;t
rij i nego što je to •h'io slučaj u SR 
Hrvatskoj. 

Međutim, nije krivnja allltora što 
se u tolikoj mjeri osvrću na razvoj 
drvne -industrije u drugim republi
kama, pa na osnovu učešća u drv
noj industrijd Jugoslavije izvode za
ključke o zaostaja!Ilju u razvoju dr
vne Jindustrij e Hrva•bske. UkoHlko se, 
naime, još i može govori-ti o •jedli.n.
s tvenom jugoslavenskom tržištu za 
proizvode d-rvne d.ndustrije, ne može 
se govor1ti o j edinsive:nom !Planskom 
razvojru drv.ne Jndustrije, pa .su dz
nenađenja česta s dupliranjem i 
trip1irainj em kapacLteta, pa često ne 
postoji suglasnost u razvoju ni Ulllu
tar iste relJ)ubJ.ike. To je tzv. ·siste
matska pogreška SV'ih republičkih 
programa razV10ja. U takvoj .siituacij,i 
autorima ,nije ,preostailo 111išta drugo 
IIlego da kao jedan od argumenata 
razvoja uzmu u obzir 'i »argume:nat 
pravde«, barem jednolikog razvoja 
u usporedbi s razvojem u d:ru.gLm 
republikama. Međutim, taj »apel• 
je usmjeren više na privredn.D-!P()li
tičke faktore tkojd mogu značajnije 
utj ecati na taj ,razvoj »sv,ojom !kre
ditnom polit.Ikom« negoli na poje
•dinaćna ,poduzeća koje lb! taj a~gu
menat mogao IJ)Okrenuti. 

Koncepc-ijsld nije pogrešno ako 
autori povezuju razvoj drvne -indu
strije Hrva1iske u razdoblju ,1971. -
1975. uz dobivanje potrebruh banko
vnih kredita u >iznosu 114 milijardj 
(starih) din.. ,i to zbog toga što stu
dija nos.i naziv •mogućnosti razvoja«, 
a ne •program razvoja« . . »Mogućnost 
razvoja« je jedina hipoteza Ikoja bi 
se mogla ostva:riiti uz određene po
voljne uvjete. »Program razvoja« · je 
konkretna, ostvarljiva razrada raz
voj a na osnovu T~ih d poznatih 
vel:i.čina i dru~ih uvjeta. Ovdje dma
de ViIBe uvjeta za koje je dislruta:bilno 
hoće li -se ostvarilti, a jedan od ni ih 
su i nav eden,i •bank.oVllli •kredilti. .Zbog 
toga, sa staj,aM>šta reaJ,nosti, .postoji 
malo ,izgleda da se • mogu6nosti« d 
ostvare, jer IJ)reflpostavlja_iu siruu'o
no djelovanje vi§e uvjeta 'koje nije 
lako ,postići. 

Pomicanje tempa razvoja indust
rije namještaja (koj~ je najbiitniji 
,pravac ii ,pokretač .razvoja mehaničke 
preradbe drva) s Jcantinenta'llnili re
gija na dalmaiilnsku regiju lkoncep: 
ci\i&ki je ,potpuno opravdano. Indust
rija namještaja orijentira svaj,u lo
lkacij u najradije u b'L!7Jini tdišta,, a 
dalmaitinslro otočna podruičj a 
predstavljaju u posljednje vrijeme 
jake ,potrošače namjaittaja. 

Metodske osnove studije 

Sa stajališta 1ZilUllllStvenog pristupa 
problemima mogućnosti xazvoja dr
wie industrije SR >Hrvaitske ne bi
smo mogli naći većih zamjerlti. Po
vezivanje stope privrednog rnsta 
industrije namještaja u konamoj 
f.arz.i razvoja sa stopama općeg priv-

rec:Ln.og rasta u zemlji oolanj a se { 
na dskiustvena ~a©nainj a iz stI1Učni>h 
edicija F. A. O., d •kao jedno od traj 
nijd:h potrošnih dobara vezano je ve
oma usko sa životnim standardom. 
Veće stope privrednog rasta u prv;im 
fazama razvoja izraz su želje autora 
da se povrate izgubljene pozicije u 
učešću u i:ndustriji namještaja SFR 
Jugoslavije. 

Stope pdv>rednog rasta tzv. pri
marne prerade drva poveza!Ile su 
djelomično s odgoval"ajućim sirovi
,nama (proizv.oclli.ma eksploaitacije šu
me), koje ograni'Čavaju •l"azvoj po 
ikoHčini (npr. pi:lansik.i trupci), i u 
tom su siučaju opravdarro IIllis!ki, ili 
viisoki, u ·kolilko imade još neanga
žirane sirovine (iverice i sl.). 

Uz ove stope privrednog rasta, 
izradiLi su autori ·studije i •bilancu 
proizvodnje •i potrošnje drvne siro
vine, oslanjajući se na podatke o 
lkoli'ČiJilli sječe :iz već spomenutog 
•Dugoročnog programa razvio:ja šu
marstva SR Hrva-t&ke• . Iz ove bi
lance autori su izvukli za'ključalk o 
potrebi određene koli'Čine uvoza dr
vne sirovine (trupaca za furnir i 
ljuštenje). 

2Ja ocjenu kretanja potrošnje po
j edliJnih proizvoda mehani oke pre
rade drva, autori ,su se služili ikom
paracijom potroŠ!!llje u više zemalja 
različitog stupnja privrednog razvo
ja, pa i u zemljama različitih priv
redniih sistema. 

U ekonomskom (f>inancijskom) di
jelu studije najvaž.niji je dio koji 
polkušava predočiti -buduću aoownu
la11iv:nost drvne dndustrije i buduće 
):neto) osobne dohatlke zapoolenog 
O..."Oblja. Posebno se uočava jaka po
vezanost •između pretpostavljElllDg 
poveća,nja prochtktivnosti rada d ,na

vedenih elemenata kao logične pos
ljedice. Koncepcijsk:i je ·to ·bez pm
.govora, i uobičajeno u ov,aJcvim raz
n.dama. 

Osvrt na mdomke osnove studije 

stope privrednog rasta logična su 
IJ)OSljedlica lkoncepcije studije i u su
glasnooti su s njom d s drugim pret
postav-ljen.im ,podacima o šumslkom 
fondu i rallun:ima o drvnoj bilanci 
Republike. 

Ocjena kretanja potrošnje putem 
komparacija je znanstveno uobičaje
na na području potrošnje d1"Vlrih 
tproizvoda. Autori su upotrijebili_ 
mnootvo brojčani!h podaita&m o po
trošnji drvmh ,proizvoda, tako da 
se •Pri tom ,gotovo gubi pregled:nost. 

Možda se mogao upotrijebiti. račun 
korelacije između visine narodnog 
dohotka i potrošnje pojedinih vrnta 
proizvoda, §to 'bi od.do sigurniiju oc-



jenu. No, recenzija ovo naporniinje 
samo tkao mogućnost, a ne 'kao .llll.lŽ

nost. 
ISa ·staja'liišta stroge zna:nstvene 

kr~tičnosbi, autoI'i 6tud·ij e nisu tre
bali ·priihvatiti bez daljnjega 1iz [)u
goročnog programa šumaratva kao 
»težište ,povećanja area'1a šuma« no
va p!a,ntažiranja l>rrorastućim vrs
tama ,topola, i na tome gradim po
većanj e ,proizvodnje F i L tnJ1PaCa 
do 1985. god., odnosno pro1zvodnj,u 
'konstru!kcijskog furnira i špepPloča . 

Dosadašnja ,iskustva ne potvrđuju 
takvo 'kretanje pla·ntaž•iiranja, ,pogo
tovo jer ono zavisi o dol>ivanju ban
'kowi.ih 'kredita uz povoljne uvjete, 
što se Illije ni do sada moglo ostvaTi
ti, a joo manje 1ma -i-zgleda da će 
se ostvariti slijedećih gođ;ina. Time 
se nerealna »želja«, odnosno nereal
na »mo~ćnost« razvoja šumske 
prcxizvodnje kao sistematska ,pogre
ška provlači ,i -u ovu studiju. 

Taj nedostatak -kr~tii:n.osti ·uočava 

se i Jcod nerealne ,pretpostavke &tu
d-ije da će drvna -industrija SR Hr
vallSlke dol>iti bankovne kredite za 
svoj raizvoj u prije na:veder\O!Il iz.
nosu od 114 milijardi (starih) di!llara. 

NOVE KNJIGE · 

M. G. MIHLIN, I. S . HOV AH 

VANJSKA AMBALAZA (priručnik) 
- Izdanje »Tehnika« Kijev 1972. 

Neprekinuti snažni porast indu
strije i poljodjelstva u SSSR uzrok 
je sve veće potrošnje ambalaže i 
ambalažnog materijala. 

Za izradu spomenutog proizvoda 
potrebno je godišnje osigurati više 
58 milijuna ms oblovine (od čega 
otpada 27 milijuna ms na proizvod
nju nove ambalaže, a 11 milijuna 
ms drva troši se za iz.radu kartona. 
Ostatak od 20 milijuna m3 pokriva 
popravak rabljenog drvnog i kar
tonskog omota). 

Prednja činjenica, kao i dalj I 
predvidivi snažni razvoj ove pro
izvodne grane, ponukao je autore 
da sistematski obrade svu proble
matiku povezanu s pojmom i proiz
vodnjom ambalaže. 

- . ·- Citava građa priručnika izložena 
je u dvanaest poglavlja. Nakon u
vodnog . predgovora, najprije se u 
prvoj glavi razjašnjava smisao ri
ječi ambalaža, a zatim se daju ne
koliko podjela · ambalaže, kao na 
primjer prema kriterijima' upotreb
ne ~amlene, svojstvim!l ili · po vr-

- stama materijala dđ kojih se ' izra
đuje (na primjer: drvena ambalaža, 
kartonska ambalaža, · ambalaža od 
sintetskih polimernih · materijala 
itd.). 

Za ovakav izn06 ba'Illkovnrlh. kredi
ta ne postoji u studiji n vkalka:v 
»izveden dokaz« o 'kreditnom poten
cijalu banaka u SR Hrvatskoj, a 
1ma dndicija da je taj veoma IUIUllk. 
Uz sve os.tale razvoj'ne probleme 
drug·ih privrednih oblasti i grana, 
slabi su i2Jgledi da će :i •šumarstvo d 
dTvna dndustrija računati na plani
rani i rzcnos kred ita, pogotovo jer ne 
/Ulaze u propulzivne djelatnosti, 
odnosno g,rane. •Međutim, n~ ,smatra 
se taj dio studije toliko bii!Jnim da 
:bi se u tom pogledu trebao vršiti 
1bilo kakav na!knadni ispravak. Goto
vo ni jedna studija ovakve vrate 
;ne pruža dokaze o realnom •kredi
tnom potencijalu •banaka, a manje 
- viBe ,sve planiraju dobiva,nje ban
lkoVlllih kredita. Zbog toga ovo se 
ne uzima kao nedostatalk rkoj,i treba 
ri!Spraviti, nego ,se to napominje 'kao 
opća metodska pogreška ovakv-vh 
studij a i razvojnih prog,ranvi. 

Mišljenje o studiji 

Na!kon pornnog pregleda studije u 
cjel.ill!i, ovaj se <rad može ocijeniti 
kao rijetko dobro ddkumentirana 
studija ove vrste. Pristup olruhvaće-

Drugo poglavlje posvećeno je su
stavnom prikazu svih tipova san
dučne drvene ambalaže, bilo da je 
izrađena od daščica, furnirskih li
stova, drvnovlaknaste materije ili 
čak pojačana metalnom žicom. 

Posebni naglasak stavlja se na Iz
radu sanduka namijenjenih iz.voz
nom tržištu. Završetak ovog dijela 
knjige govori o unifikaciji sanduč
ne ambalaže (navode se svi sada 
valjani standardi SSSR-a, tako zva
ni GOST,). 
Bačve · izrađene od savijenog drva 

Ili lijepljenih elemenata, drvnovlak
nastih materijala ili ukočenog drva 
tema su treće glave. 

U njoj se govori o svim oblicima 
bačava, vrstama konstrukcije kao .i 
n_amjenama. Materija . je dobrim di-

- ,efom -potkrijepljena tabelama i for
mu!ama. Odmah se može zapaziti 
da se autori nisu poslužili podacima 
(baš za ovo poglavlje važnima) vr
lo dobre knjige poljskog struč

njaka Josefa Swiderskog »Produk
cija wyrobow bednarskich« - War
szawa 1966. Podaci iz te knjige o 
tehnici proračuna konstrukcija za.
oblJ enosti bačava dall bi se iskori
stiti barem u usporedbama s vri
jednostima koje daju pisci ovog pri-
ručnika. .• . 

U četvrtom poglavlju obrađena je 
sirovina (pojedine vrste drva od ko

. jih se ambalaža izrađuje) zajedno s 
·formulama za . Izračunavanje njene 

noj problemati.ci je besprijek-01'an, 
metodsski pos tupci taikođer, dok je 
kompoziicijslci nešto slabija, vjerojat
no kao djelo Više ·stručnjaka, pa se 
.ponegdje materija preklarpa i pona
vlja. 

Ima mjesta iprligovoru o stupnjill 
realnosti očekivanih i u studiji za
crtanih nivoa razvoja pojeddmh w-
sti pro>i.zvodnje, rpa i razvoja u cje-
1ilni, aH,. 'ka:ko je naprijed rečeno, 
ovo •je studija o »mogućnostiJma« 
razvoja drvne ,i,ndustr,ije, pa čaik, 

ako hoćemo, i o »·potrel>i'« :i korwno
sti tog razvoja, a nije kon:Jm-etan 
program razvoja koji se temelji na 
točno utvrđeruim, i sa ,sviJh .poziaij a 
prihvaćenim elementima i falctori
ma razvoja. Studija u cje!rini može 
poslužiti za onu svrhu ikojoj je na
mjenjena, ,naime da ra=otI'i i oci
jeni osnoV'Ile pravce Tazvoja i · da 

posluži radnim or.gaatlzacijama i 
njihovim višim a,socljacijama, ,pa i 

privredno političkim institucijama 
za donošenje ·daljnjih kcmlkretn!'h 

odluka. 

Prof. dr. Zvonimir Potočić 

vlažnosti, te svim detaljnim .toleran
cijama određenih nadmjera usuši
vanja (sve obrazloženo navodima po
jedinih valjanih standarda GOST I 
njihovih pojedinačnih tumačenja). 

Zatim slijede pomoćni materijall, 
posebno razne vrste čavala s obra
čunima (u obliku tabele) veličina u
troška svih mogućih pozicija iz.ra.,. 
de drvne ambalaže. -· 

Za':'I'šni dio problematike proiz
vodn3e drvne ambalaže (sanduci t 
bačve) izložen je u petom poglavlju. 
Na tom je mjestu tabelarnim nači
nom prikazana tehnologija proizvod
nje stanovitih vrsta sanduka i ba.:. 
čava onako kako se to radi u drvno
industrijskim poduzećima i tvo.rni-
cama Sovjetskog Saveza. . 

Obilje normativa vremena, ·utrO:. 
ška materijala, pripreme alata upot
punjuje ovaj odsjek knjige. 

šesto poglavlje posvećeno je kar
tonskoj ambalaži (vrstama i osnov
nim tehničkim pokazateljima) te ti
povima kutija izrađenih od valovi
te ljepenke. 

Slijedeći problem koji obrađuju 
autori jest povratna .ambalaža· (bilo 
drvna ili kartonska). Najprije daju 
podatke .o njenim količinama, i to 

. u godišnjim postocima (razdoblje od 
1968. do uključivo 1971. godine) z;i. 
svaku vrstu odvojeno. Zatim se pri
kazuje utjecaj te ambalaže na sni
ženje utroška ·svježeg· drva · (sirovi• 
ne). Svršetak ovog dijela posvećen 
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je popravcima (i to mehanizirani
ma) pojedinih tipova ambalaže; vrlo 
slikovito prikazani su stanoviti stru
govi, način rada s njima - a ta
kođer su objašnjeni svi oblici obra
čuna materijala i vremena potreb
nih u toj vrsti rada. 

Vrlo zanimljivo je osmo poglav
lje u kojem se obrađuje problem 
transporta (unutar poduzeća ili jav
nim prijevoznim sredstvima) pomo
ću kontejnera, bilo univerzalnih ili 
posebnih. 

Tabelarnim načinom prikazani su 
mnogobrojni proizvodi raznih vrsta 
industrija (na primjer: prehrambe
ne, tekstilne itd.) koje treba preve
sti. Ujedno su protumačeni i oblici 
ambalažiranja prethodno spomenu
tog materijala ; dane su prosječne te
žine i slično. 

Odvojeno se u ovom dijelu knji
ge govori o paletama, i to u odnosu 
na vrste, dimenzije, umjesto upora
be, te nosivost. 

U poglavljima od devetog do je
danaestog, vrlo je opširno obrađen 
način normirani a svih vrsta troš
kova drvnog materijala pri raznim 
izradama sandučne, bačvarske i kar
tonske ambalaže. 

Svi načini normiranja, izračuna
vanja pojedinih koeficijenata (pa 
čak i potpuni proračuni u proizvod
nji) potkrijepljeni su izrađenim pri
mjerima, i to na osnovu različitih 
formula (praktična primjena vrlo 
lagana). 

U posljednjem (dvanaestom) po
glavlju pisci su objasnili sustav go
dišnjeg planiranja potrebne ambala
že i ambalažnog materijala, počam 
od osnovne proizvodne jedinice pa 
do planiranja za cijelu federaciju. 

Knjiga ima ukupno 280 stranica i 
obiluje velikim brojem tabela (128), 
slika (59) i primjerima obrađenih 
.formula (53), a sve se temelji na 
propisanim standardima (GOST). 

Iako mnogi izn eseni ·podaci ne od
·govaraju u potpunosti našim pri
likama, ipak će ovaj priručnik do
·bro doći svakom inženjeru, tehni
čaru, pa čak i ponekom projektan- · 
tu koji se zanima za probleme am
·balaže i prijevoza materijala (knji
•ga nije skupa; cijena joj je 1 ru
balj i 6 kopjejki ili u našem nov
cu 17,50 dinara.). 

Z. H. 

»IVERICE« 

Originalni naslov: »Pa.nneanx de 
partlcules«) - izdaje: Station de 
technologie forestiere, Gembloux 

.(Belgique) Rapport .d'actlvlte 
1972 

IU vidu studija, za!lebno su dbra
đene slijedeće teme: 

,I. - J. C a r r e : Karakteristike 
tankih ,truipčića kao funkcija pro
mjera. -
· ]I. - · J. C a r r e: Mogućnosti ko
. rištenj a tattkdh trupčića u industriji 
'iverica. -
. l]I. - J. Ca rre: Utjecaj 'kemij
-skih tretiranja iverja na fiziilka i 
mehanička svojstva iverica. -
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Prva tema razmatra 9I)eciličnu 
tež.1nu v1ažnog i suhog drva i !kore u 
odnosu na promjer trupaca kod buk
ve. graba 'i smreke. ·I z bilo ko;,lh ,po
data:k:a - promjera, težine i volume
na kore - moguće je formulama de
term:hrirati 1karakteristrke ,trupa.ca za 
-industrijs ko !korišćenje. Sažeti za
ključci ove studije su: 

1. - ~pecif1čna težina vlažnog drva 
i kore ne stoje pod utjecajem 
,promjera <trupaca. Obje težine 
su na dstom, samo je u kore 
nešto ruža. 

2. - Specifična težina suhog diva 
praktično je 'LIDifurmna,, kadšto 
opada kod nižih promjera. Su
ha l51)ecifična <težina je veća. 

3. - Sadržaj vla•ge kore i drva je 
unifornnan. Kada suha speciti
čna te~in,a drva cmada s pro
mjerom, sadržaj vlage raste. 

4. - S padom promjera trupca oče
kuje se najveći sadržaj vlage, 
!Praktično, debljina kore pove
ćava se s promjerom, a volu
men kore je konstantan, :Lzu
zevši kod vrlo malih promje
ra. 

5. - iKod kubnog metra v1amog dr
via volumen i težina suhog ma
terijafa ostaju n a i'Stome za sve 
,promjere tl"UIJ)a<:a, dok se dio 
od kore uvećava s umanjiva
njem promjera. 

6. - Kod metričke tone vlaž:nog dr
va, rezultati su d·sti. 

Druga tema (l'I) daje, s olmrom. 
na utjecaj promjera truoca na svoj
stva iverica, -si1ijedeće za:k:ljučke kod 
tanjih promjera (1- 21 cm): 
- specifična težima drva praktično 

,nije pod uplivom promjera, 
- · deblj1na kOTe •opada s ipromje
. rom, 
- dio kore 'lmd ulrupnog suhog ma

terijala· uvećava se .samo kod vr
. · lo malih promjera. 

Općeruto trupci vrlo malih pro
mjera -imaju :ruižu specifičnu težinu 
drva ,(što je prednost za karakte
ristike ,iverica) i najveće učešće ko
re (što je .mana zbog: njezine spe
cif,i,čne težine, male otpomosti pri 
prešanju I debljdne iverja). . 

Na proizvoonju iverja s priddad
nim strojevima i,z olroranih il:i ne
okoranih tru,pčifa promjer nema ru
ka:kvog -stvarnog utjecaja. 

Svojstva ~verica A1Bu . .P04,uplivom 
promjera truipčića. · 

Usporedba i2lmeđu okoranih i neo
koranih trupčića daje prednost oko
ranim truipčićima, no razlika je vrlo 
mala (u stva:zii, praktično učešće ko
re je manje od 10%). 

Pz,i industrijskom korišćenju, 
!rupčići vrllo malih pz,omjera utječu 
'llJa svojstva iverka samo kada: 

-· postoje matne varij,aoije u spe
o:•ničnoj težini drva s obzirom aia 
promjere !rupčića, 

·- i. kada je specifilčna težina suhe 
kore m nogo veća od specifične 
-težine suhog drva. 

U industl'ij1skoj praiksi · utjecaj 
promjera. trupčića može se z~ema-

riti 1I1arofato kod bukve, graiba 
smreke. 

U trećoj .(III) temi ispitani su u
tjecaj,i pri polu-kemijskim postuip
cima na svoj,stva iverica. 
Sječka bukovine, grabovine i 

smrekoV'i:ne tretirana je vrućom 
vodom, sodom (s dva rastvora 5% 
i 12,5¾ i neutraJlnim sulfitom (O{Pet 
s 8% i 12"/o). 

Poslije trelliranj a , sječka se u s1t
njava u iverje. Iverice •su rađene 
s -urea-formaldehidnom i s ,fenol
nom smoLom. 

Glavni se ~ljući svode na sli
jedeće: 

- u vezi s tretiranjem, polu-'kemij
ski postupci pokazuju velitk:i utje
caj na otpor pri ,kompresiji iver
ja; 

- fi.zilkal,na d mehanička svojstva 
urea-formaldehidnih iverica ,po
ru-kemijskim <tretiranjem mogu 
val"irati s Obzirom na .pH modi
f:i!kaciju, kao I na smainji vanj e 
otpornosti ,pri kompresiji. 

- najmanji utjecaj tretiranja imaju 
na fenol.ne iverice. 

,Stvarno se može zaldljučiti da tre
tiranja s vrućom vodom, .sodom i 
neutral,n,im sulfitom umanjuju svoj
stva iverica. 

!,pak za kompletno-st istraživanja 
potrel:mi su još daljnji eksperi
menti. 

»VLAKNATICE« 
(Orig. naslov: »Panneatix de fi

bre« isto izdaje kao gore). 
Obrađuju se ove iteme: 
I. - L . F,raipont: Bubrenje i 

apsor,pcija vode u vlaknaticama za 
vrijetne dugoročne imerzije u vo
di. -

U . - L. ;Fraipont : Utjecaji 
varijadja v-lage zraka· na · težinu, 
promjene deflekcije vladcnatica (na
stava,k). -

IU. - L . Frafpont : Utjecaji 
topl!inske obrade na fizii:ka i meha
·nička svojstva i ponašanje vlakna
ti<:a u •Vodi u kondicioniranom zra
ku. -
. U obrađenim temama istaći ćemo 
samo neke rmkl.jučke radi Hustra
cije, 

U drugoj ~I) temi ·čini se da 
. vlalk:natice ~suho formirane« li.maju 
stabilnije dimenzije od vlaknatica 
.»ano!axHpro.izvedenih« u istim w
rijacijarna ,težina i debljina. Istra
živanja se moraju svaikako još da-

. lj e vodi ti, naroči.to .s obzir.om, na 
vlaikatnice »polu-lSl.lhlh postupaka«. 

U trećoj (IU) temi usta.nOVlljeno 
je, da tretiranje vla:k:naltica toplii
nom mora biti dovoljnog intenzi:teta 
kako bt se ,poboljšala mzička ,i me
hanička svojstva ploča. Ovaj postu-

• pak na-ročito učvršćuje sta,b:i:lnlCJst 
dimenzija v,Jaknaitica. 

,!ipak 'IJrullboč svih spoznaja mora se 
prići kompromisu s t~turom 
od 1800 C i trnja.nju tretiranja ,t,o.. 

.plinom od 5-8 sati, jer ni nacio
rutlm ni internacionad.ni standardi 
,ne·postav!Jaju posebne usfove. 

· F. S. 



INSTITUT -ZA DRVO - (INSTITUT ou ·001s) 
Z A G R E B, ULICA 8. MAJA 82 -- T E L E F O N I : 38 - 641 I 24- 280 

Za potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ 

VRSI: 

ISTRA2:IVACKE RADOVE 

s područja građe i svojstva drva, mehaničke i kemijske 
prerade te zaštite drva, kao d organizacije i ekonomike. 

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,ru-kcidu i mode=izaaiju pos,toje
ćih pogona, a u kooperaciji s odgovarajućim projektnim 
organi,iaoijaril:r, te projektira i provodi tehnološku orga
ulzaclju (studije rada i vremena, tehnačku .kontrolu, orga
n.izacij-u održavanja) 

DAJE POTREBNU INSTRUlt.TA1U 
s područja svih grana proizvodnje u drvnoj mdustrilji, "t_e 
specijaJ.ističku dopunsku izobrazbu stručnjaka u drvnoj 
industriji · 

PREUZIMA IZVOĐENJE SVIH VRSTA. ZASTITE DRVA 

protiv insekata, truleži i požara za potrebe drvne industrije 
i šumarstva (zaštita trupaca i građe) kao i u građevinarstvu 
(zaštita krovišta, građ. stolarije · i ostalih drvnih kon
strukcija); 

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTSTVA ZA PRIMJENU . 

sred1>tava za p9vršinsku obradu i zaštftu drva, kao i ljepila; 

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBUCISTICKOM 
DJELATNOSTI 
1 područja drvne industrije 

ODRUVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODil.ACKI 
.SERVIS 
domaće i inozemne stručne literature 

Za izvršenje prednjih zadataka Institut raspolaže odgovarajućim - stručnim kadrom 

· - i suvremenom opremom. U svom sasfatu ima: 

• Laboratorij za mehaničku pt,CI'adu drva µ •Zagrebu 

· : Laboratorlf :za površinsku obradu u Zagrebu 
. . ·... - . ·' . ' . 

. · Kemijski labonJ(!!iJ također- u · Zagrebu 
.. ,.-:-·. ,:·,·· 

··- . . . . n • • 

. . . '. ~-., . ,. ·,) ... 

... , .. ,·.: ,J • 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

Bezbojni lakovi za umakanje 

Obz.irom na tehnološke i ekonomske pred
nosti obrade metodom umakanja - sve više 
se primjenjuje ovaj sistem površinske obrade 
za manje elemente kao: noge stolova i sto
lica, galanteriju, te razne tokarene predmete. 

se tada trebaju razređivati razređivačem za 
, lijevanje br. 6052. 

Pokusi su pokazali da se najpovoljniji 
rezultati kod strojnog umakanja postižu kod 
brzine cca 10 cm/minuti kod kraćih elemena-

Lakovi za umakanje moraju zadovoljava- ta,a za duže elemente preporučljiva je manja 
ti slijedeće uslove: brzina. Za sve elemente koji će se u pogonu 
I. Sadržaj suhe tvari mora biti takav da se obrađivati umakanjem --,-- treba najprije po-

jednim a najviše s dva umakanja de1bije kusom utvrditi najpovoljniju brzinu kod od-
zadovoljavajuća debljina filma. ređenog viskoziteta laka. 

2. Svaki lak i metoda nanašanja imaju svoj Kod umakanja treba pažnju posvetiti deb-
optimalni radni viskozitet, kod kojeg se ljini filma naročito na donjim dijelovima 
postižu najpovoljniji rezultati. Lakovi za duljih elemenata. Porast debljine laka raste 
umakanje trebaju imati visoki viskozitet sa dužinom obrađivanih elemenata. Ravno-
i dobro svojstvo razlijevanja. mjernost, odnosno neravnomjernost debljine 
Umakanje u lak more se vršiti ručnim ili filma po dužini elemenata ovisi o brzini iz-

strojnim postupkom. Strojno umaka1I1je ima vlačenja, dužini elemenata, oblicima profila, 
prednosti, jer se brzina umakanja, odnosno te viskozitetu laka. Razlika u debljini filma 
izvlačenja, može regulirati prema po'trebi. između gornjeg i donjeg dijela na obrađiva-
Brzina umakanja treba biti jednaka brzini nom elementu može biti i do 100 %. Poznato 
izvlačenja. što je manja brzina umakanja, je da su deblji filmovi nitrolaka skloni puca-
ma1I1je u lak ulazi zraka, a oo je prednost nju, te .nije preporučljivo da debljina filma 
zbog toga što tada na elemente u obradi do~· ·. prelazi 200 my. · 
lazi manje mjehurića zraka. Kod manjih br- Chromocel lakovi za umakanje imaju ve-
z.ina može se raditi s većim viskozitetom · liki viskozitet (4 DIN 53211- 10 do 12 min.). 
laka. Izvlačiti se mora jednolikom brzinom, Za ručni postupak umakanja potrebno ih je 
jer se samo na taj način lak jednoliko raz- r azrijediti na viiskozitet 80 - 120 sek. Narav-
lije po površini. Strojevi na hidraulični pogon n·P~o1 Zf_ ~bradu kraćih elemenata pogodniji je 
ispunjavaju ovaj zahtjev, dok strojevi sa zup-"' .. yećf, a za obradu dužih elemenata - manji 
častim prenosima nakon izvjesnog vremena ·· ~ \riskozit'et. Ob2lirom na 7lnatno niži viskozitet 
rada nemaju jednoliko izvlačenje, a to ima -: , -lcod ručnog postupka, a time i niže suhe tvari 
za posljedicu prstenasto neravnu površinu laka,:potrebno je lak nanositi najmanje u dva 
laka. • , · , , sloja, : s .međusušenjem cca 2 sata kod tempe-

Za sistem umakanja proizvodimo nekoliko rature normalnih pogonsk!ih uslova. 
lakova koji se razlikuju po viskozitetu i Kod rada s bilo kojim postupkom, brzina 
postotku sjaja, a .to su: izvlačenja mora biti jednolična. Kod većih 
CHROMOCEL ZA UMAKANJE SJAJNI br. brzina . izvlačenja lak ne dostigne oteći u 
6165. kadu, nego ostaje na površini nedovoljno 
CHROMOCEL ZA UMAKANJE POLUMAT · . ra:i:liven. To je zbog toga što lak prelazi veće 
br. 6166. rastojanje do momenta gubitka pokretljivo-
CHROMOCEL ZA UMAKANJE MAT br. sti uslijed isparavanja otapala i razređivača. 
6167. Iz tog razloga se preporuča, kod ručnog po-

Chromocel lakovi za umakanje su podeše- stupka umakanja za lakiranje dužih eleme-
ni za umakanje strojnim postupkom u jed- nata,· upotrebljavati razređivač br. 6052, a 
nom sloju. No, ovi se lakovi mogu koristiti za lakiranje kratkih elemenata može se pri-
i za umakanje kod ručnog postupka, samo · mijeniti i razređivač br. 6050. 



KOMBINATA 

KUTRILINU 
LAKOVA 

Obzirom da se kod umakanja postižu de
beli filmovi laka, a naročito kod strojnog 
postupka, to je naravno i veća osjetljivost 
na radne uslove i režim sušenja. Kod male 
relativne vlage i povišene temperature može 
doći do pojave mjehuranja. Kod velike rela
tivne vlage zraka dolazi do sivila. Iz navede
nih razloga je zaista bitno da uslovi u radnom 
prostoru budu prema našim uputstvima i za 
ostale lakove (temperatura 18 - 22°c, a rela
tivna vlaga zraka 60 - 70 '-l/o). Zima se lak 
prije upotrebe treba zagrijati. Naravno, gri-

. je se indirektnim zagrijavanjem, tako da se 
posude s lakom stavljaju u v•odu grijanu do 
5o0c. 

Kod tokarenih predmeta, zbog drugačijeg 
prelamanja zraka svjetlosti, lak će izgledati 
sjajniji nego na ravnoj plohi ili na četvrtastim 
elementima. Ne dobiva se jednaki efekat sjaja 
kod strojnog i ručnog postupka, jer je razlika 
u debljini filma. 

Za postupak umakanja nisu podesni svi 
elementi. Predmeti s oštrim bridovima nisu 
pogodni za. umakanje, jer lakovi s većim 
viskozitetom ne prianjaju dobro na takvim 
bridovima. 

Na određeni efekat i debljinu filma kod 
postupka umakanja, kao što smo već napo
menuli, utječe niz faktora: viskozitet lak:a, 
postotak suhe tvari, brzina umakanja i iz,.. 

vlačenja, dužina elemenata u obradi, oblici 
elemenata, temperatura laka, temperatm:a 
obrađivanih elemenata, uslovi u radnom pro
storu, režim sušenja i dr. 

Za smanjenje viskoziteta pri ·obradi štr
canjem - lak se zagrijava. Na taj način 

ušteđuje se na radnim operacijama, a dobiva 
se zadovoljavajuća debljina filma. Zagrijava
nje laka za umakanje nije preporučljivo, jer 
u posudi -dolazi do isparavanja otapala i 
brzog snižavanja temperature na elementima 
u obradi, tako da je razlijevanje laka slabije. 
Svrsishodnije je zagrijavanje predmeta koji 
se ·uma:kaju. Pri ovom postupku treba biti 
oprezan, jer se kod većih temperatura lak 
od zagrijanih elemenata zagrijava u posudi, 

Vremenska stanica za ispitivanje lakova na vre
menske utjecaje u Institutu Tvornice boja i 

lakova 

a osim toga može doći do kipljenja filma 
laka. Najpovoljnija temperatura grijanja ele
menata kod određenog viskoziteta laka, te 
brzine umakanja, odnosno izvlačenja, mor~ se 
pokusima utvrditi. Prednost je zagrijavanja 
elemenata u tome što dugo zadržavaju topli
nu, koja prelazi na nanešeni lak. Lak se 
tada postepeno zagrijava a time suši . 

TRAZ.TE SAVJETE 

od 

naše 

razvoJ,no-prlmjenske 

· službe 

za sve 

probleme u vezi s 

pov_ršlnskom obradom 

drva 

Naši stručnjaci_· 

za pojedina 

specijalizirana područja . 

raqe za vas 
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva 
I uređaja U drvnoj industriji (nastavak iz broja 9-10) 

Red. 
broj Hrvatsko-srpski Englesk•i 

A. - Radni pojmovi 

163. 

164. 

165. 
166. 

167. 

(nastavak 

spoj drva 

spoj s čepićima 

spoj s moždanikom 
stovarište drva 

stovarište glavno 

wood joint 

dowelled joint 

bolted joint 
timber yard, 
wood depot 
main landing 

I. 168. suha destilacija drva dr y di stila tion 
of wood 

169. sušenje drva 

170. sušenj'e pr1rodno 

171. sušenje umjetno 

1,2. sušenje električno 
173. sušenje :kemijsko 

174. sušenje pa~om 

175. sušenje termičko 

176. wšenje vacuum9ID 

177. sušenje 
firnisa 

l'/6. šarža, punjenje 
179. škart, odbačaj, 

izmetak 
180. širina jarma, svjetla 

širina jarmače 
181. taracanje drvom 
182. 'temparatur-a zraka 

183. termička provodljivost 
(drva) ~ 

184. težtna drva 
185. tlačenje, stla.ćlvanje 

zubaca 

186. točka {,podru.čje) . 

drying of wood, 
seasoning of the 
wood 
natura! drylin.g (of the wood), 
natura! sea.soning (of tihe 
wood) 
kiln drymg (of the 
wood) 
electrical dryl!ng 
chem.ical drying 

vcpour dry-ing 

hot drying 

vacuum dryi,ng 

dryJng of the varn:ich 

load 
refuse wood 

width of frame, 
inside width o! !rame 
wood paving 
air temperature 

. ; 'tlfermar conductibility 
(Oi wood) 
weight of wood 
swag.ilng up the (saw) teeth 

Fran c u s k i 

assemblage du bois, 
joint du bois 
assemblage par chevilles 

assemblage par boulons 
depot de bois, 
chaintier de bois 
chantier principal 

destilla tion 
seche du bois 

sechage du bois 

sechage nature! 
Idu· bois) 

•sechage artificiel 
(du bois) 
sechage electrique 
sechage chimique 

s~chage a l'aide 
de vapeurs 
secha·ge thennique 

sechage par le 
vide 
sechage du vernis 

charge 
bois de rebut 

lageur in·terieure 
du chassis 
pavement en ibom 
temperature de 
l'air 
conduotrilbili.te 
thermique (du bois) 
ipoirls du bois • 
ecrasement des 
dent.s (de .la scie), 
app!a,tisage· des · 
dents . 
pcdnt de saturation 

zasićenosti vlakanaca 
• · i87. tolerancija, dopušteno 

odstupanje 

fibre-saturation 
point 
tolerance 

- des filbres 
tolerance 

188. toplinska moć, 
gori_va snaga 

. -.J 89. trajnost drva 

190. trijeska, odlomak, 
cijepka, 

· 191. troon.ost, propadanje 
uslijed atmosferilija 

192. i>rupac klada 

· 193. tvrdoća (drva) 
194. ubrizgavanje · _ ., 
195. učinak (m~haručltii) 

196. ukapčanje, 
uključivanje 

calorific value, 
h_eat value · :, 

duraibility (of tha 
wood) 
~linter 

W~athering, di.saggre
gation 
billet, bo1t, log 

!~-. J 

hardness ,(of the wood) 
• ; injwtion · . 

(mehanicaJ) efficiency 

pouvoir calorifique, 
puissance calorifique. 

r!ura,bilite (du 
bois) 
eclat 

dćsaigregati<in · 

grume, tron~ 
tronche, ·wonce 

durete ~du bais) 
injecti.an . . 
rendement (mecaniqe) 

enclanchement, 

N j e ma č ki 

Holzver bindung 

DUbelverbindung 

Bolzenverbindung 
Holzlagerpla tz 
Holzhof 
Hauptlagerpla tz, 
H31Ulpta1bla ge 
trockene Destillation 
des Holzes. 

Holztrocknung 

natUrliche 
Holztroclm:ung 

kiinstliche 
Holztrookung 
elektrische Trock.mmg, 
chemische 
Trocknung 
Dampftrodlmung 

thermische 
Trooknung 
Vacuumtrocknung 

F.irnistroclmung 

Ladung 
Ausschussholz, 
Brac-kholz 
F.ahmenweite, . 
Jichte Rahmenweite. 
Hoblpfflasterung 
Lufttemperal!ur 

w anneleoi'tflihl~eit 
(des Holzes) 
(Gew.iclrt des Ho!zes) 
Stauchen der 
Sagezahne 

Fasersattigimgsberelch, 
·Fasersatti•~imkt 
Toleiq.11Z 

Brell!Illkraft, 
Bren.nwert, 
Heizwert 

. Dauerhlllftilgkeit · .. 
(des Holzes) 
Splillter 

... 

Verwittenmg 

Stamma-bschniitt, 
Klotz, HoWdotz, 
Blockholz 
Harte· (des Hohas) 
Einspn'lt:zung ' . 
lmechan:isohe) Lclstung, 
Nutreffekt · · 
Einschaltuing 

. Klemrnen 197'. uklještenje (lista 
' pile) - - ·· --

;..iwjtchrl;lg:i,n · ;-. -- , 

Binding (of the saw 
· 'ibla'de) ' 

mi.se en oircutt 
sel'rage, pincement, 
coin~age (de }a lame 
sele) 

de ' · · ·· (des Sageblattes)° 
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expOPt'dPVO ~ PPOizvodnja ,-·t ·,t••i•te 

U DIK-u 
Ravna Gora 
nova tvornica 
pokućstva 

u pokusnom radu 

. . 

OVAJ PRILOG ZA ČITAOCE "DRVNE INDUSTRIJE" 

I Z A SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA 

SLU2BA ZA PRAĆENJE TR:2:IŠTA "EXPORTDRVA" 

PROSTOR INFORMATIVNOG BILTENA EXPORTDR

VA OVOM PRILIKOM S OSOBITI,M: ZADOVOLJST

VOM POPUNJAVAMO PROŠIRENOM INFORMACI

JOM O NOVOJ TVORNI CI POKUCSTVA DRVNO-IN

liDSTRIJSKOG KOMBINATA RAVNA GORA. SMA

TRAMO PRITOM DA NIJE NESKROMNO PODSJETITI 

DA JE USPJEŠAN POSLIJERATNI PRIVREDNI RAZ

VOJ RAVNE GORE, ODNOSNO NJEZINE DRVNE 

INDUSTRIJE, REZULTAT DUGOGODIŠNJE PLODNE 

POSLOVNE SURADNJE IZMEĐU OVOG KOMBINATA 

I EXPORTDRVA. NOV A TVORNICA OTVARA NOVE 

HORIZONTE TE SURADNJE TE JOJ S TOG ASPEKTA 

ZELIMO SRETAN POCETAK I USPJEŠAN RAD 

EXPORTDRVO 

OUR Izvoz-uvoz i tuzemna trgovina 

Nova tvornica je proradila. Nakon posljednje faze obrade, 
gotovi proizvodi izlaze iz tvorničkih hala da bi se upako
vali i otpremili na tržište 



Umjesto uvoda u prikaz o novoizgrađenoj tvornici pokućstva u Ravnoj Gori, 

koja je prije nekoliko mjeseci otpočela s pokusnim radom, poslužit ćemo se citatom 

iz prvog broja lista radne organizacije DIK-a (br. 1, god. I, str. 1): 

»Tvornica Je za Ravnu Goru oduvijek značila mnogo. Kako je rasla tvornica, 

tako se razvijala i Ravna Gora. Teškoće i uspjesi DIK-a ođražavaJI su se i na 

život mjesta. DIK je probleme mjesta shvaćao kao svoje, pa se sredstvima DIK-a 

rješavaju I mnogi komunalni problemi. Standard Ravne Gore rastao je zajedno 

s tvornicom, jer su iz nekih obitelji u DIK-u radila 3 ili 4 člana. Uspjesi ovog 

radnog kolektiva uvijek su bili I uspjesi Ravne Gore i šire društvene zajednice. 

Tvornicu su stvarali Ravnogorci, od nje I za nju su živjeli, ona ih je hranila I 

odgajala. To Je našio odraza na svakom koraku, pa Je Ravna Gora postepeno 

prerasla u Industrijsko mjesto, sve više gubeći bgled i mentalitet tlplčnor goran-

skog sela. 

DIK i Ravna Gora već niz godina predstavljaju Jedno. Ravnocorci su živjeli 

od DIK-a i za DIK! U svoju tvornicu ula,aU su sve što Je bilo moguće. I kad je 

zlokobna ćud vatrene stihije sve uništila, nije se atalo. To pokazuju 1 rezultaU 

danas u Izgradnji nove tvornice. 

Radni ljudi DIK-a svjesni su da će bili teiko6a dok u novoj tvornici ne pro

radi sve kako treba. Svjesni su I ponovnih ođrlcauja, Jer će trebati vratiti sve 

kredite, a.JI u svoju budućnost cledaJu vedro. Ponotnl 111 na avoje djelo, Jer Je, 
nedaleko ruševina stare, Izrasla nova tvornica. Ponovo će zakucati novo arce Ravne 

Gore. Sve one koji su sa auuma u oMma odlazili aa zcarllla 1lare tvornice svojim 

kućama ponovo očekuju nova radna mjesta u prottranlm halama • n,aJmodernlJlm 

strojevima I opremom. Jedno veliko djelo okruuJeno Je upJehom.• 

Iz drvarskog hlstorltata Ravne Gore 

Iako je neposredni povod za izgradnju nove tvornice 
u Ravnoj Gori bio nemili požar koji je do teme)Ja 
un"l§tio stare pogone finale, Ipak je daille4nja stvar
nost ovog goranskog kraja uglavnom nastavak Jedne 
tradicije zacrtane dosadašnjim ekonomskim ,razvojem. · 
Da <blmno objasnili ovu .tvrdQju, z~i ćemo ukratko u 
prošloot I podsjetiti na neke datume iz drva,rske tra
dicije Ravne Gore. 

O postanku Rav,ne Gore kao naselja nema vjero
dostojruh podataka, ali je sigurno da Je nastala prije 
izgrad!.Jde Karo!inske ceste (1732). Historičar.i je SVTS

tavaju- u grupu mlađih naselja Gorskog Kotara. Go
spodarski život od samog ,početka vezan je uz obalno 
šumsko bogatstvo, te se od davnine spominje ,tamoonja 
proizvodnja potare (pepeljiJke) iz bukov,og drva, a 
mnogi su eg:z.lstencij.u vezivali uz paljenje ugljena, 
što s e održalo do naših dana. 

' · 011gani_zirana mehanl!lka prerada drva u ovom tk!raj u · 
datira iz 1808. god., kad je proram.la prva pilana-poto
čaTa (Stara Sušica). Kasnije su {1860.) tamo podignute 
još dy:ije slične pilane. U ,samoj Ravnoj Gori, .prva 
pilana je proradila 1830 . . g. {vlasništvo 'Urbana Jwi
š.ića), a do kraja 19. sfloljeća izgrađene su · još tri 
(Geberova, Holjevićeva i Jure1li.ćeva). . 

.Od 1900. do 1941. u pogonu je devet pila!lla ·i jedn,a. · 
<kolarska radnja s ·pilanom ,(A. Renke). Sve su one 
d? 1921. imale vodeni pogon, <>ši.m pilane F. 'Najber
gera, koja ' je prva ·uvela• pogon na paru. Od 1002: · 
elektrifikacija zahvata ii ovo područje. te se ,pilane . . 
postepeno orijenti•raju na modernija pogonska rjeišenja-. 

Tradicije finalne prerade drva u Ravnoj ·Gori veza
ne su uz 191,9. g., kada firma M . iPočivalnik iz Marlbora 
otpočinje li:IJgradnju tvornice s pilanom. !Prije završetka 
gradnje, spomenuta firma pada pod stečaj, a daljnje 
radove np,stavlja IRavnogorska banka•, ~oja 1923. g. 
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dovršava najprije pilllil'lU. a onda i tvornicu. Te se go
dine u pilani i tvornici upo&ljava 60 radnika. Godine 
1927. banka predaje sve objekte braći Dojć iz Zagreba, 
koji uspj~ posluju sve do 1934., kada dolazi do 
-zatvaranja tvornice, što Je posljedica ekonomske ,.ltrwl 
širih razmjera u cijeloj zemlji. 

Tvomica, je prvotno zamišljena uio firmi Počival
nik) kao objekat za kolarsku proizvodnju, ali se ubrr.o 
ra:1JV1la i opremala za složenije poslove, te je uvedena 
proizvodnja galanterljskog asortimana i namještaja. 
Njezini su proizvodi plasirani većim dijelom na 1n<r 
zemna trži§ta, a od 1927. do 1934. poslovala je pod na
zivom Ravnogorska drvna industrija. 

Nakon zatvaranaa tvornice (1934.) ,nekoliko stolar'-
6ldh radni,k,a osnovalo je stol.a!111ku zadrugu, ald · -1939. 
i ona prestaje s radom. 

U toku rata .un:i§tena je sva oprema i objekti, ali 
je očuvana,. pa ča!k d ojačana, ,poslovična radinost i 
vitalnost Ravnogoraca, što im je dalo J;)()dštreka da u 
oslobođenom rodnom kraju odmah pristupe obnavlja
nju privrednog života. 

Do kraja 1945. već. je pribavljeno . nešto osnovnih 
strojeva i osposobljeno cca 1.800 m2 radnog prstoni 
da je tvornica mogla početi s radom. Prvi radni zadaci 

· bili su izrada ,građevne stolari1e, koja je u to vrijeme 
bila neophodno ,potrebna · za osposobljavanje ratom 
uništenih zgrada. Postepeno, prelazi}Q se i na proizvo,: 

• dnj,u namještaja, a poslovalo se najprije kao rpogan 
~GOPRID-a«, zatim. kao samostalno poduzeće »Goran
ika«, pa Drvna !industrija .Josip Puž«, onda opet Jmo 
pogon [)JiP-a Delnice, dok se 1. VIl; 1955. osamostaljufe 
~ dotbiva dana§nji naziv DJ.1K - ·Ravna Gora. 

Sve poslijeratne godine, neka više .neka rnaitje 
obilježene .su krupnim uspjesima u ,razvitku. Ponajvi-' 
še vlastitim Uča§ćem, a u odgovara1ućim razmjerima 

... 



Uz zgarište stare tvornice 

u 

Drvarske tradicije 
Ravne Gore 
nastavljaju se i 
obogaćuju 

novim djelima 

izgrađenoj tvornici 

. ~ -:~ :!~: 
"' .. ~~-
: -:,...# . --

također uz pomoć šire društvene zajednice, Ravna 
Gora se razvila u nadaleko poznati drvarsk:i centar. 
Njezini su proizvodi dobili visoko priznanje na skoro 
svim evropskim, pa čak i na dalekom američkom 

tržištu. 

AH 14. listopada 1970. g. u 13.45 sati zastala j e 
kazaljka na DIK-ovom satu. U tren ,oka buktinja je 
zahvatila srce kombinata, i u par sati do temelja je 
izgorjelo 6.000 m~ proizvodnih tvorničkih hala i skla
dišnog prostora. Sve je stalo. ali srce goransko i volja 
svladali. su tugu 1, poslije šoka, ,krenuli za novim većim 
i modernijim. Eto tako, za cca 2 godine, rodila se 
nova tvornica - ruka i ponos Ravnogoraca. 
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Osnovni podaci 
o novom tvorničkom objektu 

Nova tvornica u Ravnoj Gori spada među najveće 
u JugoslavijJ, a u &R Hrvatskoj za sada je najveća. 

Hala je čelične konstrukcij e, montažna, s 4 raspona, 
svaki preko 3i3 m , dobro izolirani duplim limenim 
plastiiiciranim stijenama. Krov je također dobro izo
l!lran s oko 20 P/o svijetlih ploha iz prozračnih plastičnih 
ploča, koje daju dovoljno osvjetlj enje. Povrh toga, zi
dovi su uzdužnih fronta (sjeverna i južna) u gornjem 
dijelu izvedene iz. potpuno providnog plastičnog m ate
rijala. Ula,z radnika u halu određen je sa zapadne 
čelne f110n te, gdje ,je odvojen 6 metarski pojas za 
garderobe. Uslijed dovo}jne visine hale ,(blizu 6 m), 
m ogle su se i=ad garderobe smjestiti prostorije za 
upravu i tehničko rukovodstvo pogona. 

U hali veličine preko 24.500 m2 smješteni su , osim 
čisto proizvodnih odjeljenja, i sLijedeće prostorije: 
- skladište gotovih proizvoda cca 4.100 m2 
- skladište piljene građe sa sušarama " 1.300 " 
- skladište ploča i furnira " 1.300 " 
- garderobe i -kem. laboratorij " 1.000 " 
- ipomoćne radionice ~rusiona. alatnica, 

priručna bravarska i elektr. radiona, 
te krojenje brusnog papira) 500 " 
Ukupno t o predstavlja cca 1/~ prostora hale. 

Nova kotlovnica sa silosima za usitnjene drvne ot
patke 

Unutrašnjost kotlovnice - kotlovi s uređajima za do- · 
ziranje i upubavanje; u pozadini filteri za dimne 

plinove i dimnjak 
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Sistemi ciklona i pneumalskog transporta otpadaka. 

Sušare za plijenu građu zapremine 108 mi. 

CIBti radnii prostor zauzima nešto preko 16.000 m2. 
Od .radnog prostora blizu 30P/o sačinjava površinska 
obrada, i to oko 4:100 m 2 ograđenog prostora za lakir
nicu i cca 650 m2 za !uženje masiva sa sušionicom. 

Tehnološkl proces 

Osnovne sirovine 

U sjevei,ioj strani skladišta osnOVD!ih sirovina, 
veličine 1.300 m2, smješteni su furniri, zatim u isto 
skladište, južnije, ploče (iverice, a m anje vl.aamatica 
i šper.ploča). Iduća prostorija, od ~sto tako cca 1300 m%, 
namijenjena je suše,nju građe i njenom smještaju 
radi dopunskog kondicioniranja do momenta upotrebe. 

Iz ovih Slkladišta, osnovna sirovina ulaz.i kroz 
određena vrata u halu strojne obrade. Za transport 
ploča do stroja za ·krojenje (ploče su uglavnom velikog 
formata, !blizu 10 m2/Jrom), rpostoji 22 m du!?/i valjčasti 
transporter, nosivosti 2000 kg, mine 1500 mm. · 

U južnom dij elu sklaidišta piljene građe smještene 
su dvije komore za 51.l'Šenje, rzvedene iz čis·tog alummi
ja, zapremine ukupno 106 ma. Komore su proizvodnje 
HIIJDEJBRAlN!D, .tip 78 K, a snabdjevene su najsavrše
nijom auto!Ilatizacijom z~ upravljanje ,procesom suie
nja. Automatski uređaj za mjerenje, bilježenj e i 
upraivljanje procesom sušenja j e proizvodnje GAN 
IIlDROMAT '11KA-JID. O vaj uređaj -ne radi ,prema 
uobičajenim »režimi.ma sušenja«. već ;po izmjerenom 
stanju u sušaTi .sam odre(1uj~ u dotičnom ·momentu 
potrebnu temperaturu i vlažnost zraka u lk.omori, da 



bi se postiglo optimalno vrijeme sušenja u granicama 
zadatih elemenata (vrsta drva, početna i konačna 
vlažnost itd.). 

Bočni 5-tonski viljuškar dovozi građu s otvorenog 
stovar.išta do pred sU!Šionicu. Tu stavlja pakete piljene 
građe na ,sušioničke vagonete, a nakon sušenja ih 
podiže s tih vagoneta i odlaže ria složajeve. Isti vilj uš
kar prevozi suhu piljenu građu u strojnu halu i od
laže -je na jedan od dva hidraulična rpodizna stola ·uz 
strojeve za krojenje, nosivosti 3 tone. 

Prema tome., u pravilu se rpa:keti građe formiraju 
u samoj pilani, odmah iza proreza, i u nepromijenje
nrom obliku odlažu se na. stovariš tu građe, a onda se 
prenose n a, sušenje i uskladištenje, te dolaze konačno 
pred krojne stvojeve, a da se na nekada skupo »pre
slagivanje« ne utroši ni sekunda -ljudskog rada. • 

Tokovi proizvodnje 
Tvornica treba d a· izrađuje tri ,grupe proizvoda: 
l) furnirani namještaj 
2) 'masivni namještaj 
3! drvnu galanteriju 
U prilogu dajemo šemu protoka materijala kroz 

proizvodnu halu da skratimo op,s tehnološkog "procesa , 
a i da či-talac dobije zornu predođbu o tvornici, jer 
fot-Ografije nilrnko ne mogu , pre~očiti .•sliku cjeHrne .. 

Svi valjčastti transporteri su iste v1sme i položeni . 
su li is tom pravcu (is tdk-zarpad). -NjihoV'Om poveziva
nju, odnosno prEibacivanju ,paketa s jedne .rta drugu. 
transportnu traku, služe prenosnice kojih je oko 60. 
Samo na zarpadnoj stra-ni ,psotoji jedan transporter u 
smjeru sjever-jug, koji je ,povezan sa sistemom tran
sportnih traika istok-zapad prenosnicama s okrtaljka
ma. Valjčastih t ranspor tera ,predviđeno je preko 6000 
trn, a o dmah iJh je položeno oko 5000 trn. Male hidra
ulične pokretne dizalice služe samo imimno da bi 
se Jzbjeglo dugo putovanje i lpresvirstavanje po sta
bi~nim transportenima. 

Radii preglednosti ·opisa, cijelu proizvodnju, koja je 
jedLnstveni ipro~es, mrdje dijeDimo- ma·: , 

.M ~ trojnu obradu u iižem smislu, tj. ,~eh,an.ička 
_obr~da elemenata i sast_av primamih sklopova: 

BJ' povri š insku obr a du, tj. luženje, lakiranje, 
sa sušenjem i event. poHranje. _ 

C) .mon ta žu , :!roja obuhvaća i pakovanje, te ~lcla
dištenje gotovih proizvoda. 

A) STROJNA OBRAIDA 

1) Fur nir a ni namje št aj 
Gotovi furniram namještaj sadrži u prvom redu 

pločaste elemente sastavljene u korpuse. U novoj 
tvornici . se pojedini _dijelovi furniranog namješ\aja, 
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- ._Od ~jetifa elemen~bl :,;a. do skladišta gotove ro
be, cijeli .se pnuta-rnji transport 6dyija n a valjčastim 
trlµl$P()r~1;ima, na k~i.!nia se ne. •sa)llo pokreću ,paketi 
obrad"aka .vef:' se vrši •i uskladi-štava'llj.e između pojedi- . 
nili faza · o'bradi!. Uskl,aidiš'tavanja su neophodna radi · · 
k.ompletaže pojedinih naloga, . ali i radi _pdležayanja . 
poslije furniranja i sl. · · '" ·' · ' · · -- · . , . 

-.. kao okviri, : ~oge, ~asi i . sl. izrađeni iz - II\asivnog 
drya,_ktvie 1 1z.rj!.đuJu u odjelu ma<loiva i gatovi obrađ~· 
pnklJUČUJU 'J?~Oča-stim dijelovima. Stoga u . ovom opisu . 
•t~.mn;ranog ·namještaja« ,prikazujemo saino pločaste · , 

.' '*II:~nfe,; ~ok :se. dijelovi iz ~ asi.,.qfog drva, ,prrikaiu.ju 
· u sl!Jedecem poglavlju. · · . · .· · . 

- ' •· Ploče se ·iz skladišta ·u 'Pairetima._ 'dopremaju valj
častim -tr~p.orterom i odlažu na hlc!I:aulični l1()dimi 
stol ·s valJ=na 5400 X 2050 m, n-osivosn ·~ t ,"Ovaj stol · 



Automat za krojenje ploča. Lijevo u pozadini linija 
egaliziranja ploča. 

Obrada ploča 

Furnirska preša. Sasvim desno v idi se tzv. »magično 
oko• putem kojeg s e upravUa nagib izlaznog trans

portera u s vrhu . odlaganja furnlranih ploča. 

Odjel furniranja ploča s izlazne strane. Lijevo sprijeda izlaz iz velike linije obrade rubova ploča. 

Linija obrade rukova ploča. Ulaz u liniju za egaliziranje plooa. Obrada ploča na gornjoj glodallcL 
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Automat za kopirno glodanje (Geiger) Odjel masiva i galanterije. Pogled sa zapadnog kraja bale. 

podiže pa'ket tako da ploča !roja se kToj·i dođe u 
visinu automatskog stroja ,-,a raiskrajanje. Ovaj stroj , 
SchwaJbedissen AS 162z, spašen iz stare tvomice, 
dol:no je dograđen valjfa,sti stol, 5200 X 2300 mm, da 
bi se s toga- s tola po veličini razmještali !skrojeni 
elementi na pojedine »pa,kete« '!la valjćastim traruwc,r
terana, ,preko koj1i:h dolare do !Lnije za egahlziran,je. 
Pri ·tom stroj za raskrajanje prima -i kroji slijedeću 
ploču, odnosno kup pl-oča. Krojenje jačih ploča iverica 
vrši se ,pojed-inačno, ili u kupovima od 2- 3 ploče, dok 
se vlakaitnice !i špe11ploče u pravilu kroje u većim 
kupovima. · 

EgaJ.iziranje, tj. brušenje na jednomjernu debljinu 
na sva-kom mjestu ploče, vrši ·se na liniji -koja se sas
toji iz dva -stroja: 

prvi . za brušenje od=do na donjoj -kontaktnoj 
brusilici za egaliziranje, radne šir. 1100 mm, CAIRS
TENS, tip UKlK4, a naikon prelaza preko pogonjenog 
transportera, pl-oče ulaze u stroj za gornje kontaktno 
egaliziranje, CAiRSTElNS, tip OK!Kl. 

Ploče -se zatim u .palketima smješta-ju na valjčaste 
transportere putem -kojih dolaze pred liniju furniranja 

Linija furniranja smještena je okomito na glavni 

Krojenje piljene građe. 

tok proizvodnje (tj. na os hale), s ulazom na južnoj 
strain:i. 

Tu se dskrojene egalizirane ploče susreću s pake
tima iskTojenih furnira. Furniri ulaze izravno iz skla
dišta u posebni odjel, koji je žičanom ogradom odvojen 
od ostale haile. Jedne čelne i dvoje uzdužnih preciZlllih 
!umi.l'Skih škara vrše iskrajanje pojaseva furnira, 
ko.ii se zatim na 4 spajačice sklapaju u listove od
gov-arajuće veličine, odnosno figure. Spajanje furnira u 
listove vrši se na 2 spajačice s papirnim trakama i 
2 s,pajačlce s ljepljivim nitima, tzv. cik-ca:k lijeplje
njem. 

Prije prilc~a linije furniranja, mora se napomenuti 
da se u odjelu krojenja ploča nalazi i protočni stroj 
za naljepljivanje masivnih rubnih letvica na ploče, 
fabriikat HOMAG, tip KJM35. Stroj ima agregate za 
prkrać:ivanje letvica i za poravnavanje letvica tačno 
u ravninu ploče, ta:ko da se egaliziranje ploča vrši 
bez opasnosti da se ipri tome ošteti brusni papill" · ili 
čak stroj za egaliziranje. 

Spomenuli smo već položaj linije furniranja, pred 
kojom se stječu ploče i furniri , da bi i:z nje izašli kao · 
furnira-ni pločasti elementi. 

Ona se sastoji iz slijedećeg: 

Cetverostrana blanjallca sa sedam vretena. 
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Sa stroja za nanos ljepila, spušta se la,ganim padom 
speclijarrni povezni transpor ter s potpuno tankim 
pločicama, mjesto nosaćih valjaka, i vodenom kupkom 
za pločice do stola za ulaganje, koji je sastavn i dio 
preše. Na ovom ·se -stolu namazane ploče oblažu fUT
nirima pri.premljenim na posebnom mostu i u određe
nim taktovima ubacuju u jednoetaž.nu grijanu prešu 
3.700 X 2.300 mm. Furnirane elemen te p reša au to
matski izbacuje na ·i.zlamii stol. Iza tog stola je uređaj 
za automatsko slaganje fu.rniranih ploča, koie se vrši 
bez radnika. Ploče potom odlaze na centralnu liniju za obradu r ubova. 

Linija za obradu rubova ploča povezuje sli1edeće 
strojeve: 
a) dV'ostruki univerzalni profiter rubova (Alleskonner) 

za undužnu obradu ploča, 
b) stroj za uzdužno furniranje i obradu rubova. 
c) dvostruki univerzalni profiler rubova za čelnu -ob

radu ploča, 
d) stroj za ,čelno furniranje i obradu rubova, 
e) aubomatska bušilica za moManike 

. f) stroj za uljepljivanje moždan:iika, 
g) donja kontaktna brusilica za fino brušenje ploha, 
h) gornja kon taktna brusilica za fino brušenje ploha. 

Glavna kara•k teristika ove lin,ije strojeva je d a od
stupa od ranije u većini slučajeva primijenjene tzv. 

Montaža sklopova. 

kutne p ostave. Svi su strojevi u ovoj liniji postavljeni 
tako da se obradci •kroz njih okreću u istom smjeru 
(istok-zapad) .. Da lbi se io postiglo, a s -obzirom da se 
obrada vrši i dužinski i čelno, transporteri između 
grupa stro jeva izvedimi su kao lučni transporteri, koji 
obradak okreću između ·grupe strojeva za uzdužnu 
obradu {a, b) i ,grupe za :poprečnu ,(čel!llu) obradu ,(c, d) 
za 900. Iza stroja za čelno furniranje i obradu -rubova 
(d), nalazi se drugi lučni transporter, koji obradke, 
radi pravilnog ulaza u kontkatne .brusilice (•g_ h), vra
ća u prvotni smjer. Drugi lučni transporter, koji 
također vodi do -konta~ brusilica, upotrebljava se 
kod onih elemenata koji ne dobivaju moždanilke, tj . 
koie ne p rolaze kroz sitrojeve za bušenje i uijepljdva
nje moždanika (e, f). Za taj slučaj 'P()IStoji treći lučni 
transporter, koji obradke, radi ;pravilnog ulaza u •kon 
taktne brusilice iza stroja za ,uljepLj,ivanje moždanilka 
(fJ, sklreće za OOo. 

Sv,e ploče se obrađuju jedino u 'l.l'Iliverzalnim pro
fil tenima ·(a i c). ,te u korutaktnim -brusi!icama (g, h). 
Ostali strojevi (b, d,. e i g) ponegdje su u upotrebi, 
a u ·protivnom -Ili strojevi odigravaju ulogu t ranspor
tera, 'llZ ostale ipogonjene i nepogonj ene međutrans-. 
portere ove linije. 

Sistem automatskog ,upravljanja 'linijom, !roji ,pred
viđa. sve moguće alternative prolaza qJ?radaJka kroz 
nju, dirigira se s uprav]jaćkog rpu1ta •koji j e, 2ajedno 
s rasklqpn:im ,pločama, smješten centra1n-o južno od 
strojeva c i d. iLimja u s vojem il.ronačnom obliku treba 
da je snabdjevena 5 autamatslcim ubacivačem ploča 
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DETALJI OBRADE MASIVA 

Rad na atomatu za kopirno glodanje i brušenje (Wigo). 

I 

i~ - I 

- ~ -~ -.._. ~~ ----

Egaliziranje širina na dvostranoj vertikalnoj brusilici. 

Dvosti:ana automatska ·bušilica za duge rupe. 



u prvi stroj (a), automatskom ugaonom predajom 
ispred drugog univerzalnog stroja i automatskom kut
nom ,predajom iza stroja e. ,Na ovim mjestima za . sada 
je zadržano ručno ulaganje, time da s e predviđene 
n aprave mogu naknadno ugraditi. . 

Automatska predajno-transportna sta:ruca ugra
.đena je iza s troja za čelno fiul'nira.nje :ubova (d). 
Ova predajna stanica može, prema potreb1;, tr~nspor
tirati dijelove ravno u stroj za bušenJe mozđamka (e), 
m djeluje poipt'ečno i .obradke pod kutom od 900 upu
ćuje rpr €>ko ,m lučnog transportera do kontalkbne briu
lice (g). 

Pojedini strojevi u lihidi :z;a obradu rubova ploča 
imaju ove •osnovne karakteristike: 

a) dvostruki univerzalni p!'ofiler rubova za uz
dužnu obradu fabrikat SCHWABEDISSEN, bip DA a 58, 
ima radnu di'.ižinu 2.000 mm; 

b) ,stroj za uzdužno furni:anje i obrad1;1, rubova, 
fabrikat HOMAG, tip KL43, ima radnu duzmu 2.000 
mm; • 

Vefa radna dužina stroja ,pod a i b ,za uzduz.nu 
obradu odabrana je racH toga da se, u slučaju kvara. 
mogu na istim obrađivati i ,poprečno obradci do 2000 
mm; 

c) dvostruki univerza:tni profiter rubova za ,čelnu 
obratlu ploča, f.abrikat SCHWABEDISSEN, ,tLp DA a 58, 
ima radnu dužinu od 3000 mm; 

d) stroj za čelno furniranje i obradu rubova, fa
brikat HOMAG, tip KL43, radne dužine 3000mm; 

e) automatska buši-lica za moždanike, fabrikat 
NOTI"MAYER, tip KOMET 1SUiPER (8 , radne ~užine 
3000 mm sa četiri donje dvodjelne grede za vertikalno 
bušenje 'i 2 čelne za hori:z;ontalno •bušenje: 

f) •stroj za uljepljiv-an\je moždani-ka, fa1bri1ka:~ NOTT~ 
MAYElR tip iKOMET-·E, za dvostrano u tJer1vanJe 1 
uljepljiv'anje do po 6 moždaruka. \Radna dužina 3000 
mm· 

.g) donja kontaktna brusilica za fino brušenje ploha. 
fabrikat C.AiRiSTENS, tipa CKS 4, ~ir. 1100 mm, s 2 
-agregata; . · 

h) gornj_a kontaktna .brusilica za fino b_rušenie Pl?
ha, fatbrikat CA.R:STENS, •tip !FKA Juruor 2S, šrr. 
llOO mm, s 2 agregata. 

Poslije opisane centralne linije strojeva, -smještene 
su poluautomatske dvotračne brusilice s vakuumskim 
stolom, fabrikat HEESEMA!N, tLpa BA-2, sa stolom 
dužine 2550 mm. · 

Tu se· vJJši najfl.nje dobrušavanje, odnosno ispravka 
bru~enja poslije kontaktne •brusilice za fino brušenje 
ploha. 

Južno od linije za. obradu rubova, na ,prostoru oko 
11 m širine. koj-i je s jume strane odij.eljen <><:1 hal~ 
masivne <Jlbrade širokim prola:z:om od 2,5 m, smieštern 
su ·pojedi:načni strojevi za obradu ploča, među valj
častim transpoerterima i prenosnkama. 

To su r~ strojevi.._ d to: 3 stolne ~lodalllce, 4 
nadstolne glodalice, 1 preci=a ikružna .piila s pred
rezačem 1 stroj za Hjepljenje furniTSkih ·,rubova na 
plooe n~pravilnog oblilka. 2 viševretene buši-lice, 1 
brusilica za rubove i profile. 

Kako je već spomenuto, na zapadnom kraju sje
verne hale, paketi ploča se, pomoću dvotračne dbrart:-
111.ice, okreću sa smjera ist<>k-zapad u ,smjer sjever-jug 
i valjčastim transporterom uz -rub hale ,prebacuju_ u 
halu površinske obrade. 
2. Ma siv ni na-mJeštaj d d ·rvna galante

r1 ja 
Od masivnog namještaja proizvode se u tvornici 

prvenstveno razne stolice, fotelje i ležajevi, -ali i ostali 
artikli. Nadalje se proizvode masivni dijelovi za .po
trebe odjela !urni.ranog ·namještaja. kao okviri, noge 
i raznorazni tokareni i re'zlba,reni ulkrasi. 

Pod drvnom galanterijom razumjevaju se manji 
predmeti iz masilvnog drva {event. u •lrombin.aclii s 
vlaknatic:ama ili šperpločama) kao rame ,kutije, san
dučići, dječje stoličice itd. 

u tvornici u Ra'l!'Iloj Gori, mehanička obrada drvne 
gaianterije wši se u odvojenom kiku -u jednoj trećini 
druge hale, južno od <Jlbrade masiva, da hi .se, :radi 
potpuno sljčne tehnologije, ova dva toka u površinskoj 
obradi sli.Ja u jedno. . 

Mehanička obrada prije površinske obrade u ova 
dva toka teče paralelno, uglavnom po ovoj šemi: 

Ma s.ivni n a m ješt,aj 

Krojenj e 
Gruba obrada ~profiliranje, tokarenje, kopiranje) 
Fina obrada 
Lijepljenje okvira i primarnih sklopova. 
Brušenje 
P redmontaža 

Galanter:ij a 

KTOj enje 
Gruba o brada !profiliranje) 
Fina obrada 
Lij eplj enj e (masi v-n·iJh ploha, okivira primarnih sltlo
pova i kompletni:h korpusa) 
Brušenje 
Predmontaža 

Kod raznih masivnih proizvoda {čij i je 'karakter 
mnogo raznovrsniji nego kod korpusnog namještaja, . 
odnosno. obrade ploča), vrste operacija, pa i njti'hov 
redoslijed, jako se razlikuju, pa se stoga u ovom pri
kazu ne m:CY2e upuštati u to. Nabrojat ćemo ,samo st ro
jeve i naprave, te njihovu namjenu uglavnom onim 
redoslijedom kako su smješteni u hali, od zapada pre
ma ,istoku. 

Krojačnica smještena na zapadnom kraju hale ima 
3 Linije, i to d vije za masiv, s većim i jačim s troje
vima i jednu za sitnU e elemente za galanteriju. 

a) M a s i v n i n a m j e š t a j 
Kako je već spomenuto, složajevi ,(,paket i) građe 

odlažu se s bočnog viličara na 2 hidraulična podizna 
stola, koji su smješteni kra(i ulaznih čeličnih valjčastih 
stolova dviju hidrauličnih čelnih :pila, fabrik:a,t W .AD-
KIN, ti.rp CW-2. 

S ~lnih pila prikrate-na roba dola.2li jednom na 
višelisnu kružnu pilu; fabr.idcat RAIMANN, tip K-3, 
a s druge čelne pile lila jednolisnu uzdužnu pilu, 
fabrikat WA!DKl.N, tip PUA. . 

Za iskrajanje i davanje osnovnog oblika elemen
tima, služe još stdlarska tračna :pila <1> 800 mm, fabri
kat BAUERLE, tip BS-800, ravnalica debljača, faibri
kat BAUERLE, tip DMG-800 ,i stroj za !roso odrezi
vanje (Gehrung), fabrikat SCHLEICHER, model IV H. 

S kroinih strojeva, elementi islcrojeni po dužini 
i §irin.i, ili višekratnice ,istih, dolaze na veHke četve
rostrane ·blanjalice za profiliranje, fabrikat WEiiNIG, 
-tip UINI'MAT -N 17-iNo. 8 ,sa sedam vretena. 

.U sjevernom dijelu hale, na.staV'!lo na dvije gor11 
opisane krojne Hnij'e za masiv, smješteni su strojevi 
za da,Jj-u obradu masiva. Strojevi se ,nalaze u gustoj 
mrež,i valjčastih transportera ,presječenih 11 puta valj
častim prenos.nicama, koje omogućuju d1>bro •komu
niciranje, ne samo u odjelu masiva već su povezani 
i s odjelom galanterije. Većina ,prenosnica. (8) ,presjeca 
prolaz između odjela masiva d odjela ,galanterije, a 
4 se produžuju na jug i u odjel predrnontaže. 

Obrada masiV'Ilog namještaja vrii se na strojevima 
za pojedine operacLi e, koji se ne povezuju u linije, jer 
je redoslijed faza -db<rade vrlo različit za pojedine pro
izvode. Prema tome, raspoređivanj e, odnosno ,postaiv
ljanje strojeva unutar odjela masiv-a, stvar je dugo
godišnjeg iskustva, i uvelike ovisna o asortimanu 
kojl se obrađl.llje. 

Radi i.Justraciie ooremljenosti tvomice 11 RaV'!loj 
Gori, dajemo ,popis strojeva u odjelu masiva ne po 
redoslied_u postavljanja, već po -grupama operacija 
koje obavljaju. 

Za ·oblikovanje elemenata postaivljene su: 
a) iKopiime glodalice: 
- automat za kopiTno glodanje i brušenje za 4 obrat

ka odjednom. fabrikat GEIGER, ti,p NKA 100, 
- ruutomaskii stroj za duplo kopiranje ,i ibr\Menje, 
. fabr.ikat WLGO, tip 1092. 

b) 'Tokarilice: 
- a utomatski stroj za tokarenje ,po š~bloni1 fabrikat 

HEIVIPEL, tiip HH 12, 
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- poluautomatski stroj za tokarenje KAFIRO-120, fa
·br~k>alt GENIINI, 

- automatski •stroj za tokarenje MATTISON. radne 
dužine 900 mm, 

- stroj za izradu okruglih štapova, fabrikat L◊SER, 
tip RF-4'11. 

c) Stolne glodalice: 
3 ·komda stolnih glodalica, fabriikat BAUERLE. tip 
SFM-01 
1 stolna ,glodalica, fabrikat BAUERLE, tip SF1M/2. 

d) ,Nadstolne .glodalice: 
5 komada 1nadstolnih glodalica većih, fabrik>at 

W AiDKI,N, -tip •OOA. 
1 komad nadstolne glodalice manje, fabrikalt WAD

KIN, tip UR. 
·e) Nadalje u tu grupu spadaju 'i strojevi za prikraći

vanje na točnu duljinu, i to: 
- 1 lakši dvostrani univerzalni prikral-ivač i profiler, 

fabrikat FElS'l10, tip MDZ-3, 
- 2 komada radiJalnih dvostranih ooteznih pila, fa

brikat W ADKrN, •tip BUIR.SGREEN BRA (Ai1r 2), 
- 1 radijalna pote:ma pila. 
- l _ _stola.r.ika tračna pila, fabrik-at BAUERLE, tip 

BS-800. 

Za i.z.radu spojeva služe ovi specijalni strojevi: 
a) 2 stroja za izradu zaobljenih čepova, fabrikat iHElL-

MA, tip HiP-rnO-PD, - t,/~:
12

~~~~adu dugih rupa, fabrikat HELMA, 

- 1 stroj za i'zradu zubaca ·(cinka). 
b) Serija strojeva Laser za izradu moždanika, i to 
- stroj za izradu možda·nirka, Up DK LIO 
-- stroj za odrezivarzje možda•nika, tbp AA-220 
- stroj ,za izradu paralelnih žljebova na okruglim 

štapovima, ,proizvedenim na naprijed spomenutom 
-stroj u hlpa RF-4H. 

ej Bušilice: 
- jednoetažna bušilica iza moždanike, fabrikat NOTT

MAYER, titp IKOMElT za ručno ulaganje, radna 
širin_a. 2000 m s 2 vertikalna i 2 horizontalna su
porta, 

- wiiverzaJni st:roj za bušenje rupa za moždanike, 
DDiBEluFfIX, tipa C-automat. fabrikat B'.LLEK, s 2 
dodatna bušaća agregafa Z;BB, 

- vertikalna viševret.enasta bušilica, fabrikat MA
YER-<B◊BUINGEN, tio MBA 2, sa 4 obušaća motora, 
matksim. raspona 2000 m. 

Za ,sastavljanje služe: 
- 1 elektro-,Mdrau!irčna preša za okvire ~ stalke, fa

brikat MA WEG, model GiP rJIID/S, radne veličine 
2650 x_ 1200, odnosno 2 x 1100 x 1200, 

- 3 elekltrohidraulične ,preše za okvire i -stalke, fa
hri•k>at MA WEG, model GP O, radne veličine 1200 x 
1200mm, 

- 1 elektrohidraudična Pl!'eša ,za okvire i s:taLke s do
datnim -napravama za pritezanje naslona ·stolica, 
faibrikt MAWEG, model GPO (ova je preša smje
štena .u odjelu predmontaže) 

Za brušenje postavljeni su: 
a) •Za ·plohe: 
- 1 dvovaljčana ,garn,ja lbrusHica, radne širine 500 mm, 

fabrikat CA!RSTENS, tip FEP JlUINIOR 
- 1 trovaljčana ,gornja -brusilica. radne šinine 1100 

mm, fabrikat OAIRJS'l'ElNS, tip FEP III 
- 1 automat za 1\iinJo i kontak:m.o ,brušenie, radne širilne 

1'100 mm, falbr~kat CARSTENS, tip FKA JU-
NIOR S, · .. . 

- 2 dvostruke tračne brusilice, vel. stola 2500 x 800 
. mm, fabrikat HEESEMANN tip DB-2, 
- 1 jednostrana horizontalna tračna brusilice, radne 

vel. 900 x 250 mm, fahr.iikat EHEMAN, tip !K.FID 
W20. 

b) Za rubove i profile: 
- 1 -univerzalni stroj za ·&rušenje rubova i profila, 

fabrikat HEESEMANN, tip UKP-11. 
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- univerzalna tračna brusilica za brušenje rubova. 
brusne ,površine 1200 X 230 mm, fabrilkat EHE
MANN, ti,p KED H 20 

c) iZa brušenje obrada~a 'Ilepravilnih oblirka: 
- 2 brusna stroja •s dvostrukim vretenmm za bru

šenje kr.iiv'ina i univerzalna brušenja, fabrikat 
ElHElMA!N, tip KEID N \du, . 

- 1 !kombinrirani tanjurasti tbrusni stroj sa stmjem za 
brušenje, krivina f.abrikat EHEMANN, tip KEIDV/ 
1K 6, 

- 1 dvostrana profilna brusmca, fabrrkat EHEMA!N'N, 
model P-10 s četkama ili pneuma<tskim :bubnae~
ma. 

b) Drvna ga lanterija 

,Za krojenje sitnih elemenata za drvnu galanterij.u, 
postavljen•a je treća linija <strojeva, kojoj kao sirovina 
dobrim dijellom služi otpadni materijal s ,prve dvije 
linije .krojenja. Ova •se linija sastoji iz: 
- ;pneumatske čelne ,pile, fabrikat WA>DKIN, tip 

BCW-400 
- višelisne <kružne ,pile, fabrikat RAIMAIN, -tip K-3 i 
- ravnalice 

Isokrojeni elementi dolaze na manju četverostranu 
•blanja!icu za profiliranje, fabrikat WEl!NIG. tip 14'0/IV 
s 4 vretena, na,zvanu »HEINiZELMAiNN• . Na, južnom 
dijelu druge proizvodne hale, uz upravo ;navedenu 
krojačnicu galanterije, nalazi se odjeljenje koje !iz 
sitnih dašćica sastaVllja male masivne ploče, koje sa
činja,vaju glavni dio sirovine za većinu galanterijskih 
proizvoda. 

'Daišlčice se pile paralelno na letvice određenih 
širina sa str<igo para•lelnim okom1Jtim i .glatkim slju,b
nicarna n-a specijalnoj višelisnoj kružnoj pili, fabrikat 
P AUL, model rK 3 U 800. . 

Nakon što se egaliziraju na dvostranoj debljači, 
fabrikat W A!DKJJN, tip 20 BFR/2, dolaze na sljeplji
vanje na zv:jeulastu ;prešu, izrađenu u samoj !Ravnoj 
Gori (koja će se s vremenom zamijeniti za hidrauličnu 
odgov,arajuću prešu). .Za fo1miranje dobivenih plo
čica (odnosno razrezivanje onih !roje su ,proizvedene 
u . V?šekratnim dimenzijama), služe radijalna pote7lna 
pila, fabrikat W ADKIN, tip BURGSGREEN BRA 16 
i jedna s:toln:a kružna pila. Iza krojenja, sastava i ,bla
njanja ploča iz masivnog drva, vrši se prerada gal-an
·terijskih proizvoda na ca 40 strojeva, odnosno naprava · 
koje su.. kaJO •kod odjela masiva, smještene u sistem 
V'aijčastih transportera i prenosnica (-ima ih 11). Ras
pored strojeva i-zvršen je tako da se kod ;predV'iđenog 
asortimana proizvoda irojegavaju ,povrami bodovi, 
Međµtim, fleksi,btlnost elek-tričnih .priključaka (IDreko 
nirz.a dusbara), koj-i •kao i komprimirani zrak vode· ~
nafi strojeva, dozvoljava relativno J.ako ,premještanje 
pojedinih (mahom manjih) strojeva, ,u slučaju da 
.se za to uikaže potreba, uslijed znatni.je izmjene ,pro
•izvodnog ·asortimana .. Strojeve u tom odjelu nabroja-t 
temo također ,be2 , dbz:ira na ,njihov smještaj po gru
pama operacija, 

Formatiziranje i pni.kra<:ivanje: 

- 2 komada· r adij-a·lruh- .potem1h pila s pneumatskim 
pomakom, falbrik>at . WADKIIN, ·tip BURSGREEN 
BRA 1-6, 

- .1 ·stol-na kI1lŽlila :pila s okretljivim listom, format 
B.11.UERLE, tip KSR. 

Oblikovanje: 

- 1 visakotµražna elektro-kopmia stolna glodalica, 
,falbrirkat B◊T11HER & GElSS:NER, tip Pl.iKO -
-No, 307, · 

- 3 stolne glodalice s okretlji'Vim vretenom, ·fabrikat 
BJ\!'O'RJLE, t,p •SF1M/2, 

- 1 stolna glodalica s okretljivim vretenom, pojača
nim motorom, produženim vretenom i .gornjim le
žajem. fabrikat BAUiRLE, tip SF~, 

- 1 nadstolna glodalica teža, fabrikat WADKEN tio 
. I.IDA, 

- 1 nadstolna glodalica lakša, fabrikat WADKI!N ,ttp UR. . 



Izrada spojeva: 

- 1 automatska čepari<:a za zaobljene čepove, fabl'i
kat HELMA, tirp RP-100-PD, 

- 1 pneumatska dvostrana ,bušilica za duge rupe, ta~ 
brikat HELMA, -Up ML-lQ0 PD, 

- bušilica v,iševretenasta vertikal!I1a. s 3 vretena, fa
brikat MAYER, tirp MBU-600, 

- 1 bušilica v.i:ševretenska, vertikaJna, s 4 vretena, 
fabrikat ,MAYElR, mp MBU- 1000, 

-- 1 stroj za glodanje ravnih zubaca, fabrikat FESII'O 
tirp ZF. 

Sastavljanje sklopova: 

1 S1pecijalno građena stezaljka •okvira za saistav 
korpusa kutija, fabri'kat MAWEG, radna veHčina 
300 x 200 x 200 mm, s 2 cilindra, 

- 1 S1pecijalno građena stezaljka okvira za sastav kor
pusa kutija, faibrikat 1MA WEG, radna veličina 
400 x 300 x 1'50, s 2 cilindra, 

- 2 specijalno građene s tezaljke okvira za uljepljiva
nje podova i plafona kutija, fabrikat -MA WEG, 
radna veličina 2000 x 800 x 300 mm, s 5 cilindara. 

Brusilice za plohe: 

- 1 trocili.ndrična brusi-lica za egaliziranje i fino 
·brušenje , radna širina 900 mm,, fabrikait CAlR
STEN'S, tip FElP [H, 

- 1 tračna brusilica stol. vehčina 2500 x 800 mm, fa
•bl'ikat HEElSEMAINN, .mod. BIR, za egaliziranje ši
rina, 

- 2 jednostrana horizontalne tračne ibrusilice, radne 
vel:ičiJne 900 x 250 mm, fabrikat EHEMANN, mod 
K,EJD W 20, 

- 1 automatSlkoi stroj za dvostrano brušenje tralkama 
. i ' tračnu ohradu ladica s 'lančanim prolazom, fa-

brikat EHEMANiN, tirp ' KED S 20. . 

Brusilice za profile i rubove: 

- 1 stroj za viišestranio brušenje profila specijalnim,._ 
brusnim kolutovima, fabrikat WElN'I.G, ttp SM 12, 
1 univerzalna tračna brusilica za brušenje rubova, 
brusne •površine 1200 X 230 mm, fabrikat EHE
MAtNN, rriod KEiD H 20, 

Brusilice za obratke nepraviLruih oblika: 

- 1 brusni stroj s dvostrulk:im vretenima za ,brušeni~ 
krivina i umverzalna ·brušenja, fabrikat EHE
:MANN, mod KED TI/du, 

- 1 dvostrana profilna brusilica s pneumatskim i 
četkastim bubnjem, falbri!kait EHEMA!NiN, mod 
H-10. . 

Opisana strojna obrada ,(za. tok furnira, m asiva i 
galanterije) s mještena je u s jevernoj polovdn!i hale, 
u?: rtok procesa u smjeru istok - zapad. Jedino na 
zapadnom kraj.u, brusni strojevi odjela · masiva i · 
odjela galanterije smješteni su u trećem diij elu h aile 
u dužini od cca 24 m na pola širine (oko 17 m), s 
tokom procesa sjever - jug. Istočno i južno od toga, 
oko 1•500 m2 prostora ,zaul'lima predmontaža i među
skladište elem~ta i sklopova ,pred J)<>Četaik površin
ske obrade. 

B) ·POV'RŠINSKA OBRAĐA 

. Izuzev !uženja m asiva i galanterija, djela rpovr
šins,ka obrada vrši se u potpuno ograđenom i sigur
nosnim vratima odvojenom južnom dijelu h ale. Taj 

. dio zauzima prostor od ca 4200 m2 i čini jedinstvenu 
prostoriju, od koj.e j e ;predviđeno da ,se otcijepi (i 
ogradi zidom) ~stočni krug sa tbli-zu 700 m2 za pQlli.rtir
rticu. Kod planiranja .tvorruice bilo je, ·naime, predvi
đeno da se j edan dio proizvoda !izradi u po1iester laku 
na visoki sjaj, i za to j e predviđena polirn.ica od 
koje se za ·sada odustalo. Bez obzira na to da· se la
kirainje svih truju grupa proizvoda vrši u istoj pro
storiji, razmotrit <:emo -odvojeno proces za turnireni 
namještaj od ,procesa za masiv i galainteriju, jer su 
ti procesi potpuno odvojeni d svaki dma svoj -tok. 

1) Furniran ,i namje šta j 

Na zapadnom kraju hale pov,ršinske obrade, na 
des no od ulaza, smještena je velilka od~1;sna stijena 
(.kabina) u duži:ni od .preko 11 metara, pred kojom 
se na okretnim postoljima prskanjem -lakiraju rubovi 
ploča. Eventualno !uženje rubova vrši se također 
u z ·tu stijenu na ds1li način. La,kli·ranje, luženje i suše
nje rubova obavlja se u ,slofajevima onako kako 
dolaze iz strojne obrade. Za sušenje je pre.dviđeno 
međuskladište na valj·častim transporterima, uz ,čeln.i 
zapadni '.Zid hale. 

Lakiranje ploča vrši se u linij,i smještenoj u 
južnoj ,polovi:ni hale . Linija se sastoji ti,z 2 dijela . 
Prvi, dio predstaviljaj u strojevi za nanos laika i ,bruše
nje, spojeni stolnim transporterom 1 niskim su•šion.ič
~ m kanalima kroz koje iprolaze ,pojedine ploče. 
Drugi dio je tunels,ka sušara kroz ikoju ~oče pvolaze 
na r egal kolic·ima. 

.Proces lakiranja ploča u li.ruji teče kako slijedi: 
a) najfinije 1Prebrušavanje i četkanje v,rni se na ulazu 

u liniju na stroju, fabrikat ERNST, tip EG 3; 
b) nanos ·sredstava za !uženje ,(vodeni •bajc) vl\Ši se 

u specijalnom stroju, pomoću valjka .presvučenog 
ipjenastom gumom, fabrikat! BUR:KLE AUb; 

c) sušenje l užerrih ploča vrši se u sušicmi&om kana-
lu, dužine 1260 mm; . 

d) temeljni lak nanosi se na stroju pomoću valjaka 
(BU:RKLE V AlL); 

e) u liniji je iza stroja za alternativnu potrebu ukJ.ju
čen stroj za Ocitanje (Spachtelmaschine), fabrikat 
BlmKJLE, SiPF; . 

f ) i-za temel:jnog laika, · odnosno · kitanja, transporter 
ulbnivač dovodi ,ploče u stroj za nalijevanje laika 
s 2 -~ave, fabrikat BURKLE LZU, gdje se nanosi 
prvi pokrovni laik; 

g) preko tranSlpOrtera usporivafa, lakirane (Ploče ula
ze u kanailnu sušaru, ikoja ,nakon cca 15 m .zone 
otu>arivanja u početnom pravcu zapad - d.stok, 
prelto otvorenog za.okretnog transportera od oko 
10 m, stiže .pokretana u suprotnom .pravcu istdk 
- zapad, u nastavak kanala u kojem se vrši su
šenje laka <i na kraju hlađenje. Ovaj dio kanal:ne 
SU!Šionice ~ma 48 m dužine. Ukupna dužina sušio
nice temeljnog laika je ,prema itorne 63 m · 

h) ploče na izlazu i,z sušioničkog kan~la ~ah ulaze 
· u stroj za fino 'brušenje, fa•brikat ERNST EG-3, 

u kojem se vrši međubrušenje laka; 
d) !iza drugog stroja za međubrušenje {pod h) nepo

sredno j e smješten stroj za četkanje lakiranih 
,. ;površina, fa,brikat B'O:R:KLE. ABM; 

j) preko transporstera ubrzivača, ,ploče stižu u -stroj 
za nalijevanje laka s 2 ~ave, fabrikat BURK!LE 
LZU, za nano s drugog ·,pokrowiog laka ; 

k) ,pošto ploče prođu itransporter uslX)rivač, radnik 
ih pr.i:hvafa i stavlja, u regal-koNca ; · 

lJ regal-kolica se kvače na pri zemlji montirani 
lančasti t ransporster ;(oko · 61 m irastoj anj a osov.ine), 
koii ga uvlači i povlači kroz tunelsku sušaru 
dužine 40 metara. Otparivanje se vrši .pril!iikom 
slaganja i do ula,za u tunel, pa .ie za odvlačenje 
,nare laka ovdje montirana venti,lacioria stijena. 
Zona hlađenja nije izgrađena, jer se hlađen:je 
vr ši o oolij e istočnog Jzlaza iz su šare, od kojeg j e 
osovina -transportera udaljena još 14 meta:ra. a ,i 
za vrijeme prelaza kolica ,preko okretišta trans-
portera tdo mj esta skidanja ploča i njihovog 

preslaganja na valjčaste transportere . 

•PrednH apis toka lak1ranja ploča ne predstavlja 
jedinu alternativu. On može varirati n a razne načine, 
prema vrsti laka i nanesenim 1količiniama. Vrlo često 
će •se primijeniti nalijevanje samo jednog sloja po
krov:nog laka na . način protoka k~o slijedi: 

Stroj za valjanie laka ·{d) se ne upotrebljava, već 
se temeljni l ak nanosi ina stroju za nalijevanje (f), 
sušenje temelja kroz kanal •~g), pdkrovni lak na 
naljevačici (i), a sušenje tpokrov,nog laka :u tuneJ..SJlroj 
sušari ,fk). 
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Brzina pokretanja u kanamoj sušari (2---12 m/min) 
i brzine, odnosno ta'ktna vremena tunelske sušione 
1----'6 •m/min, su varijabilna ('omjer varijacije je 1 : 6), 
tako da se ne mogu vremena s ušenja prema vrsti 
laka po voljt utvrditi. 

2. Ma s d v n i nam j e š taj i d r v na g a 1 a nt e
ri ja 

Luženje elemenata đ. osnovnih sklopova ovih grupa 
proizvoda vrši se ugJavnom prskanjem, a samo malim 
dijelom ,namakanjem. 

P.r&kanje lužinama obavlja se u 4 odsi,sne stijene 
(kabine). Lu.žena roba stavlja ,se na regal....kolica na 
kojima se t paljd za odlaganje mogu vadrti ili stav
ljati, tako da kolica mogu primiti pojedine elemente 
i manje ili već sklopove. 

Regal-đtolica se kvače na pri zemlji montiran.i 
lančani transporter (odstojanje osovine blizu 19 m), 
koj,i ta kolica provodi kroz sušaru duž:me ·15 m, koja 
se može zagrijati do sooc. 

Preko valj čanih transportera i prenosnice, lužen.i 
elementi dolare do rpred kabi!Ile za •bezzračno prskanje 
laka (Airlais). Predviđa se da će se dio elemenata 

Loženje pištoljem - vide se regal kolica na koja se 
vješaju okviri, a u pozadini sušlonica. 

Ulaz (desno) I Izlaz (lijevo) u sušare laka za masiv 
galanteriju. Desno se vide stijene s vođenom zavje

som za nanos temeljnog laka. 

Linija lakiranja ploča - okretnica između zone otpa
rivanja i zone sušenja laka. 

Lakimica, desno linija lakiranja ploča, lijevo sušare za lak na masivima, u sredini stolovi za međubrušenje 
masiva. 



(galanterija) lakirati s 2 sloja (tj. temeljnim i jednim 
pokrov.n.lm lakom), a drugi dio. veći dio masiW1og 
namještaja, s 3 sloja (tj. temeljni lak i dva sloja 
pokrovnog). Prema tome, uređaj (linija) predviđa 3 
nanosa laka. Za svaki nanos predvtlđa se po 3 \kabi
ne ~stijene) za prskaillje s vodenim 2lastorom, šitune 
2340 mm. 

Lakom poprskane elemente i sklopove radruk sta
vlja u regal-kolica. -Regal-kolica se •kvače za lančani 
transporter odstojanja osovina preko 61 m. Sa sjever
ne strane, itronsporter koji se kreće u smjeru dstok 
- zapad prolazi kroz 2 sušionička tunela, J to: >iza 
!Prvih triju kalbina .:a temeljni lak .tunel je duga'Ča'k 
10 m, a iza drugih tri za •prvi pokrovni ½ek 22 m. 

Iza okreta- transporter prolazi mimo stolova za 
ručno brušenje. s odsisavanj em praliJine laka. Svega 
je uređeno 18 radnih mjesta za ručno brušenje. loza 
ručnog ,brušn:ja smještene su 3 ka•bi-ne za prskanje 
drugog pokr=og laka. Iza toga transporter ula:cl u 
zadnji (treći) •t unel, dužine blizu 28 m . 

Elementi i sklopovi, koji se s regal-kolica preba
cuju na palete na valjčastirn transporterima, imadu 
u samoj laik!im.ici još veliko po1je za ,u,sklacMtenje na 
desetak valjča:stih ležaja, duž-ine 1-0 m. (Dok nije ure
đena .m pregrađena .poHmica, valj'časti ležajevi mogu 
biti preko 30 m dugački). 

Z:i. ispravke i dotjerivanje lakiranja postavljena 
je r(uz buduću pregradnu stijenu 1Prema polimkl) 
još jedna stijena -(ka!bina) za prskanje s vodnim zas
torom. Osim -toga, na <tom prostoru smještavaju se 
i dva obična !PONrna stroja s rpo 2 četka:sta bubnja. 

Od općih i sigurnosnih uređaja u hali 1a:lcimlce 
treba spomenuti: 

a) Dovod }aka do svih mjesta rpotroli;nje vrši se preko 
razvodne mrežie cijevJma ko.ie vode iz rposebne 
t"azvodne rorostorij e u 2lgracli skladišta lakova. 
!Pored određeni•h vrsti laka, na strojeve koje 
treba iza rada isprati razređivačem posebni vodo
vi dovode razređivač. U prostoru za pri,premu i 
miješanje laka nalazi se niz tan!kova s pnewna:t
skim pum,pama. ,Razvod ~z skladišta u zgradu 
tvornice vrši se Jm-oz {POSebni kolektor (tunel) 
u ikojem su. osim 14 cijevi za razvod laka i razre
đivača, još i odgovarajuće cijevtl za zagrijavanje. 

b) Elektrorazvod je dirigiran s dvije razvodne ploče 
6 ugrađenom automatizacijom ·ukaipčanja i iskap
čanja, :koji vrši pokretanje i zaustavljanje stroje
va u lliniji ploča u takvom redoslijedu da 
nem; štete za o'brartike u liniji. Osim toga, auto
matslcl se iSkopča struja za ipogon i rasvjetu u 
momentu opasnosti. 

c) iDa bi \Se d.i!bjegao podtlak u lakirnici radi obilnog 
odsisavanja zraka, smješteno je u lalcirnici 8 
komada ,('a ikod lužen.ia masiva još 2 komada) ure
đaja za ubacivanje čistog tHtriranog zraka, svaka 
1kapaoiteta- oko 22.000 m3 zra•ka na sat. 

d) U požarnu .preventivu spadaju i 2 velika .uređaja 
za prečišćavanje odsisanog zraka od prašine la'ka 
vodenim f>iltriranjem. Svaki uređaj odvaja pra
šinu •iz 25000 m3 zraka na sat . .Jedan '1.1Teđaj.,-ob6lu
žuje brusne strojeve u liniji ploča, a dru$ radna 
mjesta ručnog bn.ršenj•a. 

e) Sva vrata lalclmiee izvedena su s automa1slclm 
zatvaranjem u slučaju rpovitšenja temperature, te 
611 odgovarajuće iz.otirana. 

C MONTAZA. li .PAKOVANJE 

•Montaža elemenata i sklopova svih vrsta proiz
voda vrši se u jeddnstvenoj prostoriji za sve 3 grupe 
proizvoda. 

Obilje rp.riključaka za. pneumatski alat na ,kompri
mirani zralk omogućava rauia rješenja montaže na 
stolov.ima i valjčastlm transporterima. 'Po rpotreb'I 
moći će se sva:kowemeno montuiati jedan d.l!i više 
mantažnilh linija na rpogonjenim ·transporterima. 

Od većih naiprava u montaži se nalazi hidrauliooa 
korpus preša, veličine 2500 X 600 X 1-500 mm, fabri
kat MA WEG, model Stuttgart ii iDS. 

Nadalje slijedi naprava za zabijanje i uljeplji,va
nje moždan~ pištoljima s pneumatskim dodavanjem 
i zalbijanjem moždanika, fabr.Lkat BH..EK o,Diibelfix• 
Sav ručni alat u montaži (rbušilice, izvijači d dr.) je 
pneumatski. šest va'ljčaruh tr.ansporiera vodi iz pros
torija montaže. k:roz rpojedlna vrata, u skladište go
tove robe. U njemu se vrši kval!itetni pri1em, pako
vanje u ikantone i sanduike. 

Tri velike kapije :na istočnoj fronti (i još jedna 
rezerv!na na južnoj) - omogućavaju !intenzivni tem
po pnilikom otpreme robe, koja se prevOLi furgonima 
-ili običnim ikamionima. 

'J.1vornica proiZNodi tri grupe proizvoda tj. fiurnJ.
rani namještaj, masivni namještaj d drvnu galante
riju. 

Ovako široki asortiman pr~voda u istoj tvornici 
mogao bi stvoriti dojam da se irri1e vodilo dovoljno 
računa o strogoj specijalizacijJ proizvodnje, ,k-ao za
logu za optimalnu proizvodnost. Međutim su -razlozi 
za obirazovanje ·tri ,proizvodna toka u istoj tvornici 
u slučaju Ravne Gore pot;puno opravdani, te <takvo 
rješenje rezultira ,iz ,solidno proučenih specifičnih 
okollllosbi. 

u rprvom red'll, ne smije ,se gubiti dz vida da u 
sklopu podw:eća na istoj lokaciji postoji moderna pi
lana, koja iz oblovine, koja gravii,tira upravo na to 
mjesto, proizvodi veću 'količinu piljene građe lbukve, 
koja se najracionalnije prerađuje ,na licu m jesta, 
obzirom na posebna svojstva ove !buko.vine. 

Tradicija proizvodnje svili 4riju grupa ,proizvoda 
u Ravnoj Gori, po7Jnaiti dobri :rezultati na za.padinom 
-trl:i'§tu, kao rposljedica vanredne ·kvalitete proi2Jvod• 
n je, upućivali su na svrsishodnost zadržavanja cije-
log ranijeg proizvodnog programa. _ 

:Povezanost tokova u tehničkom ,smfslu dala je 
konačnu rpreva,gu. odnosno ,pokazala je neophodnost 
da se tri toka proizvodnje organiziraju paralelno u 
istoj <tvornici. INajvažruji argu:mebi su ovi: 
a) u furniranom kropusnom namještaju, koji se ipnr 

<imodio u staroj -tvornici (prvenstveno su to bili 
ml.l!Zlički ormarići), ,bilo je vrlo mnogo masivajh 
ukrasnih elemenata (tokarenih, rezbarenili· i dru
gih). iPrevJadavajufa potražnja na .Zapadu, koja 
{;ne samo u namještaju), nasuprot •modernih• 
jednostavnih linija, traži oslon u •starom•, sigurno 
će još dugo zadržati. iPrema tome će kompletdra
njeukrasnim masivnim elementima kod proi2Nod
nje furniranog namještaja još dugo :igrati vamu 
ulogu. 

b) iPri izradi: visokokvalitenog masivnog namještaja 
-na,pada (naročito ·kod Gorske-<kotarske kvalitete 
bukovine) relativno mnogo eitnijeg 'materijala, koji 
se dalje mora koristiti u proizvodni-i ·galanterij
slkih predmeta, a:ko se želi postići iole zadovolja
vajuće, odnosno ekonomski opravdano ~orišćenje 
sirovine. 

Pakovanje gotove robe 



Zaključak ovog našeg osvrta ne ,bi bio realan, kad 
bi ga se fornnuLiralo u stilu jednog fi1rmlkog »happy 
end-a«. Naime, p ušta,n je u 'POgan nove tvornice za 
Rav,nu Goru 'i kolektiv DIK-a znači zaista mnogo, 
moi'Jda čak 1 vtiše nego se u ovom času m ože ooijeniti. 
No, počellkom rada ovog industr.ijskog .kolosa, otvorili 
su se mnogi problemi, čiđa ise težina ne bi smjela 
po-tcij eni ti. 

U prvom redu, tu je pitamje proizvodnog programa 
koji bi osigurao verike sel1ije [ kontinu irani rad uz 
puno korišten je ka,paciteta. ,S ti,m povezano je i pita
nje plasmana. posebno za grupu ,proizvoda koji se 
pojavljuju kao ,novost u proi.zv-odnom programu •ove 
radne orgarilizacije, kao što •su razne garn1ture naimi
jmjene •tuzemnom tržištu. U međuvremenu je došlo 
do izvjesnih pomijeranja pa i teškoća u •plasmanu 
roba na amez,ičkom trti:štu, •koje je ranije -bilo glavno 
<izvozno tržfšte DLK-a •Ravna Gor a , pa se i ov dje mo
raj u pronalaziti nova rješenja,. P osebno oštrci •u toku 
prvih godina rada radnu or ganizacij,u teretit će pre
uzete f!inancij•ske obaveze koje proističu iz otplata 
wnozemnih i dinars kiih kredl:ta. ,P roblem k adrova tako
đer oč~uje adekvatan t retm an. 

Gotova roba upokavana za tržište SAD. 

Sve ove i niz drugih teškoća zahtijevaju ,i zahtije
vat će i ubuduće maksima!,ne napore sv,ih članova 

DLK-a, a i ,poslovnih partnera koji surađuju •s ovom 
radnom or.gaaiizacijom, a to j e u ,prvom redu Expoz,t
drvo. 

lzlo2be i sajmovi, znaeaJnl za Industriju namJešlala 
Termini I mjesto održavanja 

7. - 9. 10. 1973. 
K◊LN 
SPOGA - Međunarodni sajam 
sportskih artikala . . potrepštiJna za lo
gorovanj e d vrtnog. namještaja 

13. - 2.2. 10. 1973. 
VALENCIJA 
Španjolski sajam pokućstva 

5. -10. 11. 1,973. 
U'l1RECHT 
Međunarodni sajam pokućstva 

14. -18. 11. 1973. 
GRA:Z 
XI Austrijski sajam plastičnih masa 

17. - 26. 11.1973. 
BEOGRAD 
Međunarodni sajam pokućstva, o
preme i unutrašnje dekoracije 

29. 11. - 3. 12. 1973. 
BRUXELLES 
Međunarodni sajam pokućstva 

29. 11. -3. 12. 1973. 
BASEL 
Švicarski sajam •pokućstva 

9. - 13. 1. 1974. 
FRANK:FURT 
Heimtex - Kućanski tekstil 

17. -21. 1.1974. 
PA!RIS 
Nacionalni salon pokućstva 

22. - 27. 1. 1974. 
KOLN 
Međunarodni sajam pokućstva 

23. - 27. 1. 1974. 
GOTEBORG 
Međunarodll'i sajam kućanske tek
stilne z,obe 
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23. - 27. I. 1974. 
GOTEBORG 
Skandinavski sajam rasvjetnih ti
jela 

3. - 10. 2. 1974. 
LONDON 
Međunarodna izložba pokućstva 

7. - 10. 2. 1974. 
STOCKHOLM 
š vedski sajam pokućstva 

2. - 5. 3. 1974. 
W1IEN 
Pokućstvo - 74 

3. - 7. 3. 1974. 
FRANKFURT 
Proljet:ni sajam 

9.-17. 3.1974. 
MtlNCHEN 
Medunarodm zana1ski sajam 

9. - 12. 3. 1974. 
MILANO 
EUROCUCINA 
opreme 

16. - 20. 3. 1974. 
NAPULl 

Sajam kuhinjske 

MOBilJSUD - Međunarodna izlož
ba pokućstva 

22. - 28, 4, 1974. 
ZAGREB 
Međunarodni sajam pokućstva 
i dl"Wle dndustrije 

25. 4. - 3. 5. 1974. 
HAN.NOVER 
Hannoverski sajam 

8. - 12. 5. 1974. 
KOPENHAGEN 

- Skandinavski ·saj-am pokućstva 

24. - 30. 5. 1974. 
LUXENBURG 
Evropski sajam pokućstva 
Druga polowna lipnja 
TRST 
Tršćan,ski sajam 
2-i. - 30. 5. 1974. 
ZtllRICH 
Evr<>Pfild sajam pokućstva 
10. - 18. 8. 1974. 
KLAGENFURT 
XXIII Austrijski sajam drva 
25. - 28. 8. 1974. 
FRA:N.:l~FURT 
Jesenski saj a:m 
6. - 12. 9. 1974. 
Bl.IDAPEST 
Međunarodna izložba za uređenje 
stana 
12. - 22. 9. 1974. 
ZAGREB 
J esenj,i međunarodni ZV 

20. - 25. 9. 1974. 
MILANO 
Nacionalni sajam pokućstva 

5. - 8. 10. 1974. 
LYON 
MEUROP AN - Evropski sajam 
pokućstva 

5. - 8. 10. 1974. 
LYON 
PROMEUROPAM 
Evropski sajam. •subliferenata za 
dndustriju pokućstva 
21. - 26. 10. 1974. 
ZAGREB 
Lnterbiro 
21. - ·25. 11. 1974. 
BRUXELLES 
Međunarodni sajam . ,pokućstva 
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. C H I C A • Tovarna strojev, strojnih ln transportnih naprav, livarna barvnih kovin 

~ - &1000 LJUBLJANA. TRtAiKA CESTA 49 

PROIZVODI: 

- STROJEVE ZA OBRADU DRVA 

- SUšARE ZA SVE VRSTE DRVA 

- STIJENE I KABINE ZA LAKIRANJE 

- UREĐAJE ZA DOVOD SVJE2EG ZRAKA 

Visokoturažna stolna glodalica, tip MF-S, 
opremljena prekidačima za daljinsko uprav
ljanje i elektrokočnicom na radnom vretenu. 

Visokoturažna nadstolna kopirna glodalica, 
tip KOF-KS, opremljena prekidačima za da
ljinsko upravljanje i elektrokočnicom na 

radnom vretenu. 

Iz programa zastupanja i poslovno-tehničke suradnje s inozemnim firmama 

nudimo: 

- kompletne linije za lakiranje i sušenje svih vrsta povrsma (namješt aj. 

stoli ce, građevinska stol arij a) - f irma HACKEMACK, D e t mo I d~ 

- automat sku i poluautomat sku regulaciju sušenja dryeta - f irma GANN, 

Stuttgart 

Moderne sušare za sve vrste i kapacitet e furn ira - firma SCHILDE, 

B a d Hersfeld 



l'ROIZVODNJA I PROMET 

PROIZVODA 

- šumarstva 

- drvne industrije 

- industrije celuloze papira 

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

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 - MARULIOEV TRG 18 - JUGOSLAVIJA 
BRZOJAVI: EXPORTDRVO, ZAGREB - TELEFON: 444-011 - TELEPRINTER: 213-07 

Proizvodne organizacije 
Drvno industrijski kombinat •Cesma« - Bjelovar 
Drvno industrijsko poduzeće - Karlovac 
»LEPA« - Lepoglava 
Drvno industrijski ,kombinat - Novi Vinodolski 
Drvna industrijsko poduzeće - Perušlć 
Drvno industrijski kombinat - Ravna Gora 
Drvno industrijsko poduzeće - Turopolje 
Drvno industrijski kombinat - Virovitica 
Drvna industrija - Vrbov1ko 

Komercijalne poslovne Jedinice: 

lz\'oz - uvoz - Zagreb 
Tuzemna trgovina - Zagreb 
Tuzemna trgovina »Solidarnost« - Rijeka 
Skladišni i lučki transport - Rijeka 
Samostalna radna jedinica - Beograd 
Predstavništvo - Vinkovci 

•Exportđrvo« u inozemstvu: 

Poslovne i edinice: 
OMNICO G. m. b. H., 83 L a n d s h u t/B., Watzmann 

str. 65 
OMNICO ITALIANA, Mi I a no, Via Unione 2 
HOLART G. m. b. H., W i e n, Schwedenplatz 3-4/111 
EXHOL, A tn s ter da m-Z, Oranje Nassaullaan 65. 
HOLZLMPEX, G.m. b. H., 6 F ra nkf u rt/Ma i n 

- Westendstr. 88--90 

Ekskluzivna zastupstva: 
EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35--03 th Street 

Long Island City, New York 11106 
COFYMl!:X•, 30, rue Notre Dame des Victolres -

Parls 2e 

Predstavništva: 

L on do n (Representative of the Yugosla'v Timber 
Exporting Corp. Temperance Housc 223-227, Regent 
Street, London W. I.), 

S t o c k h o lm (Exportdrvo - Predstavništvo za 
Skandinaviju - 10325 Stockhohn 16: POB 16298 
Sweden) 

T r i p o I i (za područje 

--~--- ~' . . 
I, ~ \ -. ; 
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