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fIR KELLER

Strojevi za proizvodnju furnira i furnirskih plo¢a

SPREMISTE SVITAKA
s automatskim uredajima
za odmatanje u Francuskoj

Ako zelite opsirnije obavijesti,
molimo da nam piSete.

B

Uredaj ze_popreéni transport svitaka
za posluzivanje 3 ljustilice

Osnivanje, konstruiranje i isporuka postrojenja za proizvodnju furnira
i furnirskih ploéa po sistemu ,kljué¢ u ruke“, i to od jednog dobavljaca!
RFR C. KELLER u. CO. — 4533 LAGGENBECK — Tel. 05451-521 — Telex 094522 — W. Germany
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ZA OPLEMENJIVANJE DRVNIH PLOCA LAMINATIMA KOD PROIZVODNJE KUHINJSKOG NAMIJESTAJA,
STOLOVA I STOLICA PREPORUCUJEMO LJEPILA::

BlEFE e

Specijalna DRVOFIX ljepila odlikuju se pogodnoSéu primjene u specifi¢nim uvjetima:
DRVOFIX U — ljepilo za laminate — posjeduje slijede¢a kvalitetna svojstva:

— pogodan viskozitet, — év_/rstoéa spojew‘lgl prelazi 100 kp/cm?,
= . o4 . — njegovom pravilnom primjenom po-
R e preine poje kod Hepons aminita
J ! g na drvne plo¢e (krivljenje, pojava na-
— izraden je iz biranih sintetskih smola, randZine kore) svedene su na minimum.

TRAZITE PROSPEKTE I STRUCNE UPUTE KOD SLUZBE PRIMJENE U KARBONU, ZAGREB, VLASKA 67,
telefon (041) 419222

POSJETITE NAS NA PROLJETNOM ZAGREBACKOM VELESAJMU U PAVILJONU XX, STAND 1.



U povodu Medunarodnog sajma namjestaja i drvne industrije na Zagrebatkom velesajmu
22—28. IV 1974.

Jugoslavenska proizvodna dostignuéa
i izvozne moguénosti

U okviru Proljetnog medunarodnog zagrebaikog velesajma odrzat ée se od 22. do 28. aprila
i Medunarodni sajam namjestaja i drvne industrije.

Na ovoj medunarodnoj priredbi sudjelovat ¢e izlagaéi iz Jugoslavije i viSe stranih zemalja.
Medu izlagadima bit ée zastupljeni proizvodacisvih vrsta namjestaja i ostalih proizvoda drv-
ne industrije, zatim proizvodaéi strojeva, opreme i sirovina za drvnu industriju, predstavni-
¢ka, zastupnicka, te izvozno-uvozna poduzeéa.

Nastup izlaga¢a na Medunarodnom sajmu namjestaja i drvne industrije potvrdit ée tradi-
ciju izlaganja poduzeéa ove privredne grane na priredbama Zagreba&kog velesajma, postizanja
poslovnih rezultata s jugoslavenskim i inozemnim poslovnim partnerima i uspostavljanja
radne suradnje s poduze¢ima srodnih privrednih grana.

Ocekuje se da ¢e na Medunarodnom sajmu namjestaja nastupiti preko 100 jugoslavenskih
i inozemnih izlagaca.

Medunarodni sajam namjestaja i drvne industrije bit e smjesten u &etiri izlozbena pavi-
ljona Zagrebatkog velesajma na ukupnoj izlozbenoj povrsini od oko 40.000 m2.

Program izlaganja sadrzi:

— opremu za drvnu industriju — sirovine i pomoéne materijale za drvnu industriju
— namjestaj — uredaje stambenih i drugih prostorija.
— ostale proizvode drvne industrije

Od opreme za drvnu industriju bit ¢e izloZeni slijede¢i proizvodi:

pile (tra¢ne, kruZne, specijalne) i jarmace uredaji za visokofrekventno lijepljenje
automatske linije za preradu drva strojevi za glodanje i kopiranje
suSionice za drvo strojevi za zakivanje i spajalice za drvo
strojevi za blanjanje, glodanje i brusenje strojevi za proizvodnju furnira, $per i
specijalni strojevi za obradu drva panel-ploéa

uredaji za kemijsku obradu drva strojevi za izradu parketa

prese za izradu drvnih ploéa

Na podru¢ju namjestaja bit ¢e zastupljen namjeitaj za stanove, urede, kole, ugostiteljstvo
i turizam, bolnice i druge namjene.

Medu sirovinama i pomo¢nim materijalima posebno mjesto zauzimat ée drvo i polupro-
izvodi od drva, zatim pomoéni materijali kemijske i tekstilne industrije, te okovi i ostali
metalni pribor za namjestaj.

Medunarodni sajam namje$taja i drvne industrije neée predstavljati samo komercijalnu
ponudu predstavljenu jugoslavenskom trZi$tu i poslovnim ljudima iz inozemstva, koji tra-
dicionalno posluju na Proljetnom medunarodnom zagrebatkom velesajmu, ve¢ ée fo biti
i skup stru¢njaka iz svih podru¢ja djelatnosti u drvnoj industriji — tehnologa, komercija-
lista, dizajnera, kreatora i drugih koji e struéna iskustva razmijeniti na vide struénih sku-
pova, od kojih ée vjerojatno najveci interes izazvati savjetovanje — »Novi materijali u pro-
izvodnji namjestaja«, ¢ije se pripreme nalaze u zavrinoj fazi.

Iz svega navedenoga moZe se zakljuliti da ¢e dvije osnovne zna¢ajke karakterizirati ovogo-
di$nji Medunarodni sajam namjestaja i drvne industrije. To su:

— kompletan nastup jugoslavenske industrije iz svih regija i pokrajina s konkurentnom
ponudom namijenjenom izvozu na isto¢na i zapadna trziSta, te jugoslavenskim potro-
$ad¢ima i

— zna¢ajna ponuda strojeva i opreme za drvnu industriju jugoslavenske i inozemne pro-
izvodnje, te novih racionalnih rjeSenja u tehnolodkim procesima drvne industrije.

Ovako koncipiran nastup proizvodata namjestaja i drvne industrije izazvat ¢e veliki interes
ne samo kod potro$aca finalnih proizvoda ve¢ i u redovima struénjaka i radnika iz orga-
nizacija udruzenog rada drvne industrije, koji ¢e imati priliku da na Medunarodnom zagre-
backom velesajmu usporede svoja proizvodna dostignuca i razmijene proizvodna i tehno-
loska iskustva, te unaprijede prodaju i plasman.
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S objavljivanjem proslog dvobroja naseg ¢asopisa
(1—2/74) od nase se Redakcije oprostio Franjo Staj-
duhar, dipl. inZenjer Sumarstva, koji je svoju duznost
glavnog i odgovornog urednika predao dr. Stanku Ba-
djunu, dipl. inZz. $umarstva, docentu Sumarskog fa-
kulteta u Zagrebu.

Obavjestavajuéi o ovoj uredni¢koj smjeni nase &i-
taoce, pretplatnike i suradnike, spontano nam se
nametnula prijatna duZnost da ing. F. Stajduharu
uputimo &estitke za njegovu jubilarnu, tj. dvadeset-
petgodisnju suradnju u ¢asopisu, uz posebnu zahval-
nost na pozrtvovnosti, umjesnosti i stru¢nosti koje
je iskazivao u periodu od 1967. do 1974. dok se na-
lazio na poloZaju glavnog i odgovornog urednika
casopisa.

Ing. F. Stajdubar poznat je u Sumarskim i drvar-
skim krugovima zemlje i inozemstva kao vrstan teh-
nolog i autor brojnih projekata o osnivanju, izgradnji
i rekonstrukcijama industrijskih kapaciteta, specijal-
no na podruéju iverica, furnira i plo¢a. Ova speci-
jalnost zastupljena je u njegovim publicisti¢kim ra-
dovima, ali ne ispustajuéi nikad iz vida kompleksno
sagledavanje problema i kretanja u drvnoj indu-
striji kao cjelini. Mi ¢emo ovdje podsjetiti samo
na neke detalje iz plodne stru¢ne djelatnosti ing.
Stajduhara, uz osnovne biografsko-radne podatke.

Ing. FRANJO STAJDUHAR, roden 13. 9. 1907. u
Pakovu, a na Sumarskom fakultetu u Zagrebu —
diplomirao 1935. god.

Sumarsku i drvno-industrijsku praksu na terenu
vriio je od 1935 — 1946. g. na podruc¢ju SR BiH, a od
1946. — 1949. g. u SRH.

God. 1949. dolazi u novoosnovani Institut za drvno-
-industrijska istraZivanja u Zagreb, gdje je vrSio
razne duZnosti od referenta, Sefa odjela, zamjenika
direktora do direktora, s kojeg polozaja 31. 8. 1968.
odlazi u mirovinu.

Kao tehnolog radio na osnivanju i izgradnji, od-
nosno rekonstrukeciji:

a) tvornica furnira u: Rijeci, Sisku, Petrinji, Kava-
darcima i Varazdinu;

b) tvornica furnirskih i stolarskih plo¢a u: Bjelo-
varu, Gospi¢u, Kavadarcima, Rijeci i Koprivnici
¢) tvornica iverica u: Kavadarcima, Ce$kom Selu,

Vinkovcima, Novoj Gradiski, Gospi¢u, Srpskim

Moravicama, Cerknici, Novom Vinodolskom.

Sudjelovao s referatima i koreferatima na savje-
tovanjima DiT-a, Sekcije za Sumarstvo i drvnu indu-
striju, od 1954—1965, godine, u Ohridu, Sr. Karlov-
cima, Zagrebu i Beogradu,

Na internacionalnim savjetovanjima FAO i ECE
u Zenevi (1957), (1962), (1969), te FAO u Rimu (1963)
sudjelovao s koreferatima.

0Od osnutka 1950. g. bio ¢lan Redakcijskog odbora
»Drvne industrije« do 1963., g., a od 1. 1. 1967. do 29.
11. 1974. god. bio je glavni urednik.

Franjo Stajduhar, dipl. Ing.
dosadasnji glavni | odgovorni urednik

Radovi:

a) Studijski i istrazivacki radovi

1. — Iverice iz triju afri¢kih vrsti drveta — DI —
Zagreb, 1962. —

2. — Bukovina kao sirovina u proizvodnji iverica —
D i T — Beograd — 1965.

3. — Kvaliteta oplemenjenih iverica — DI — Zagreb,
1965.

4. — Ispitivanja tehnoloskih osobina bukovine —
Savezni fond — Beograd — 1970. i DI — Zagreb,
— 1972.

5. — Pocetna dezintegracija bukovine — Savez. fond
— Beograd — 1970. i DI — Zagreb — 1971.

6. — Zatita bukove oblovine i polupreradevina na

stovariétima i skladistima — Savezni fond —

Beograd — 1969.
7. — Koris¢enje neprave srzi bukovine — DI — Za-

greb, 1970.
b) Struéni radovi
1. — Upute za primjenu ploda iverica — DK Ka-

vadarci — 1959,
2. — Topolove iverice — »Topola« Beograd — 1965.

3. — Polozaj i uvjeti za napredovanje industrije
drvnih plo¢a — DiT Beograd — 1962.

4, — Drvni otpaci — Sumar. enciklopedija — Zagreb
— 1962.

5. — Proizvodnja plo¢a vlaknatica i iverica — DI

— 1953. 1 1954. — Zagreb.

6. — Bukova grada iz zagu$enih trupaca — DI —
Zagreb, — 1970.

7. — Od okal — plo¢a do Okal — kuéa — DI —
Zagreb, 1971.

8. — Suvremene iverice — zahtjevi i problemi pro-
izvodnje DI — Zagreb — 1972.
9, — Vaznije egzote u drvnoj industriji — DI —
1972, 1973. i 1974.
10. — Nomenklatura tehni¢kih termina u $perova-
nom drvu — DI — 1972, — Zagreb.
11. — Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva
i uredaja u drvnoj industriji — DI — Zagreb
1973. i 1974. i
¢) Inozemni koreferati:
1. — Blockboard Manufacture in Yugoslavia — FAO
— 1963. — Roma.
2. — An Economic Comparison of Plywood, Fibre-

board and Particle Board Manufacture in Yu-
goslavia — ECE — Geneve — 1962.

3. — Fibreboard and Particle Board — Zavod za
tehnol. suradnju — Zagreb — 1962.

Radovi koje smo nabrojili samo su dio bogate
stvaralacke djelatnosti ing. F. Stajduhara, ali i nji-
hovo parcijalno evidentiranje dovoljno je da doku-
mentira nase uvjerenje da je uredivanje ¢&asopisa
bilo povjereno u prave ruke.

U trenutku kad ing. Stajduhar predaje uredni¢ki
polozaj svom nasljedniku, mi izraavamo Zelju da
on i nadalje ostane na$ plodan suradnik, te da ga
u tu svrhu i nadalje posluzi dobro zdravlje. Uvje-
reni smo da je to takoder Zelja ostalih suradnika i
citatelja.



FRANJO STAJDUHAR, dipl. ing.

Automatske linije nekih faza u proizvodnji

1. UVOD

Prije nego $to prijedemo na temu ¢lanka, du-
Zzni smo objasniti, suglasno novom JUS D.C5.021
od III-1972., pojam furnirske plode koji ¢emo u-
potrebljavati umjesto dosadasnjeg izraza: Sper-
ploce. To je naime ploa dobivena lijepljenjem
i preSanjem bilo neparnog ili parnog broja fur-
nirskih listova, naizmjeni¢no slozenih pod kutem
od 907, ili pak od 45¢.

Usporede li se standardi drugih zemalja DIN
(Deutsche Industrie-Normen), NF (Norme Fran-
caise), BS (British Standard), furnirska plo¢a
(Sperploca) identi¢na je s: Furnierplatte (DIN),
contrenlacué (NF) i plywood (BS).

Tehni¢ke i tehnoloske promjene, koje su se i
u proizvodnji furnirskih ploc¢a zbile u zadnjih de-
set godina, takve su prirode da se o tome mora
nesto reci. Napredak u strojogradnji omoguéio je,
naime, izvjesne zahvate i u pretezno diskontinui-
ranom procesu furnirskih ploda, da se izvjesne
faze automatiziraju i postigne parcijalni konti-
nuirani rad. Grupa strojeva ¢ini jednu skupinu
(set), gdje proizvodnja tee u jednoj liniji, a radi
se kontinuirano s boljim i veéim efektom. Ovakve
automatizirane linije promijenile su tehnolosko-
-tehni¢ku koncepciju proizvodnje, ubrzale su tok
procesa, uvecale kapacitet, a smanjile potrebu
Zivog rada.

Sve je ovo omoguéeno u prvom redu kod kon-
verzije egzota u furnirske ploc¢e, no i koncepciju
prerade domadih vrsta — bukve i topole — tre-
ba na to usmjeriti, narodito pri povedanom re-
konstruiranom kapacitetu postojecih tvornica.

Tvornice furnirskih plo¢a u Evropi baziraju
manje na domacoj sirovini — brezovini, bukovini,
topolovini i Cetinjatama — a vi$e na egzotama,
uglavnom iz tropskih predjela. Lokacija tvornica
baziranih na drvu egzota u svim evropskim ze-
mljama prvenstveno se nalazi oko velikih morskih
luka (U Francuskoj: Le Havre, Bordeaux, Mar-
seille; u Zapadnoj Njemackoj: Hamburg, Wilhelm-
shafen, Bremerhaven; u Italiji: Trst, Genova;
u Belgiji: Antwerpen; u Nizozemskoj: Rotter-
damm). Dubina prodora u kopno ovisi o plovno-
sti vecih nijeka, s kojima je transport najjeftiniji,
tako npr. Pariz dobiva trupce iz Le Havra plov-
nim putem (Seine-om).

Kako i mi sve viSe uvozimo i preradujemo
egzote, tj. povecavamo svoje kapacitete u furni-
ru i furnirskim plo¢ama na bazi egzota, a u vezi
s time i rekonstruiramo, odnosno planiramo nove
tvornice, potrebno je misliti i na nove lokacije
u primorskim predjelima. Svakako u oba sluda-
ja, bilo da pove¢avamo kapacitete postojeéih tvor-
nica, bilo da osnivamo nove, tehnologiju mora-

furnirskih ploca

mo vie podesiti preradi egzota, jer je samo na
bazi ovih moguce prosiriti kapacitete, osigurati
ekonomi¢nu proizvodnju i zadovoljiti potraZnju
u furnirskim plo¢ama. :

2, FAZE 1 LINIJE U PROIZVODNIJI
FURNIRSKIH PLOCA

Tehnolo$ki, u proizvodnji furnirskih ploca, si-
rovina prolazi ove faze:

a) priprema trupaca

b) ljustenje trupaca

¢) prerada mokrog furnira

d) sudenje furnira

e) obrada suhog furnira

f) komponiranje (konstrukocija) i pre$anje

ploc¢a
g) dovr$na obrada ploca

Danas je manje ili viSe mehanizirana linija
ljuStenja, koja obuhvaca: ¢idéenje i skidanje kore
s trupaca, centriranje i smje$tanje trupca u lju-
Stilicu, ljus$tenje, namatanje furnirskih svitaka na
valjke, odnosenje, odnosno transportiranje furnir-
skih krpa i izlomljenih furnira na mokre $kare.

Automatizirana je linija suSenja furnira s re-
zanjem furnirske trake u listove iza susenja.

Nadalje je automatizirana linija komponiranja
(konstrukcije) i preSanja ploda, gdje se vr§i sla-
ganje listova s nanoSenjem ljepila za sastav plo-
e, te preSanje pripremljenih slogova listova u
furnirske plode. ,

I kona&no automatizirana je dovrsna linija plo-
¢a, gdje se plofe pile na formate i obostrano bru-
se.

Kako se na prvi pogled vidi, otpada gotovo
posve — osim kod izlomljenog furnira — sjece-
nje i manipulacija mokrog furnira. Kompozicija
ploca iz listova, transport, ulaganje, pre$anje i iz-
vlaCenje ploca vr$i se u taktu s minimalnim bro-
jem radnika. Dovrina linija tra%i samo jednom
ulaganje ploe, sve ostalo vrsi se automatski: po-
rubljivanje uzduZno i popredno, te brusenje lica
i nali¢ja.

Diskontinuirano se i dalje vr3i priprema sljub-
nica na furnirima, kao i spajanje furnira u listo-
ve. Ovo su jo$ uvijek individualni radovi, no znat-
no bolje organizirani nego ranije. Kod egzota je
opseg ovih radova daleko manji nego kod rada
s domacom sirovinom, npr. s bukovinom, gdje je
malo cijelih listova, kao i polulistova, pa znatno
vide furnira ide na spajanje.

Tehnolo$ko-tehnitki gledano, danas je proces
proizvodnje furnirskih plofa organiziran kako sli-
jedi:
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a) priprema trupaca i ljustenje trupaca u jednoj
mehaniziranoj liniji ljustenja;

b) suSenje i rezanje suhog furnira u jednoj auto-
matiziranoj liniji sulenja;

c) obrada Cistih furnira vr¥i se diskontinuirano po
pojedinim strojevima, gdje se djelomi¢no radi
i kontinuirano na sastavljaticama za deblji
furnir;

d) komponiranje (konstrukcija) furnirskih listo-
va u slogove plo¢a i presanje vrsi se u jednoj
automatiziranoj liniji prefanja plola;

e) formatiziranje i obostrano brudenje plota vrsi
se opet u jednoj automatiziranoj liniji za dovr-
Savanje ploca

2.1. Mehanizirana linija ljustenja

Liniju ¢ine ovi strojevi i uredaji (sl. 2):

a) elektri¢na dizalica ili transporter za donos tru-
paca

b) stroj za koranje

c) uredaj za centriranje (sl. 1) i ulaganje trupaca
u ljustilicu

d) ljustilica

e) uredaj za namatanje furnira

f) spremiste svitaka furnira

Izmedu stroja za koranje i uredaja za centri-
ranje, kao medustanica umede se magazin za
trupce, iz kojeg se pojedini trupac uzima u ure-
daj za centriranje i dalje smje$ta u ljustilicu,
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Slika 1 — Centriranje trupca (RFR)

Radovi u ovoj liniji obavljaju se diskontinui-
rano, ali maksimalno mehanizirano. Ispred ljusti-
lice ubacuje se transporter za centralne valjke —

Slika la — Ulaganje trupca u ljustilicu (RFR)



Slika 2 — Linija lju$tenja i linija suSenja

ostatke od ljuStenja, — a iza ljustilice u podu je
transporter za iskidani, neupotrebljivi otpadni fur-
nir.

Ljustilica i uredaj za sinhronizirano namatanje
furnira na svitke rade povezano, tako da se cijela
traka furnira previje na svitke istom brzinom ko-
jom se furnir u ljustilici ljusti.

Ovdje valja istaknuti da ljustilica uvijek ima
veci kapacitet od daljnje faze prerade, tj. sugio-
nice furnira, pa je stoga kao medustanica ubaden
magazin za svitke furnira koji se ovdje odlazu i
¢ekaju da predu na susenje.

Sve ovo vrijedi za cijele trake lju$tenog fur-
nira, ali ne i za komadni furnir, koji se dobiva
od dijelova furnira poletne faze ljudtenja i iz
lomljenog furnira. Ovaj se furnir re¥e na mokrim
$karama, odlaZe se po dimenzijama na sloZajeve
i pojedina¢no ulaZe u su$ionicu, tj. radi se s njim
na dosadasnji nadin.

No i ovdje postoji moguénost da se i ovaj fur-
nir modernije manipulira u tzv. tray-deck sistem.
Ovaj se naime sistem upotrebljava i pri proizvod-
nji debelog furnira — preko 3 mm — koji ne
podnosi namatanje, jer se desto lomi i dobiva
sitne napukline od savijanja.

Sistem se sastoji iz 2 do 5 eta%a, duljine kod
malog uredaja oko 20—30 m, a kod velikog ure-
daja oko 40—60 m, u koji ulaze komadne trake
raznih duzina nalju$tenog furnira.

Tray-deck sistem ameri¢kog je porijekla, a u
Evropi se postepeno uvodi, jer investicije mnisu
male

U velikim tvornicama &esto se otpadni, izlom-
ljeni, neljusteni furnir ne obraduje, veé ide izrav-
no kao sirovina u susjednu tvornicu iverica. Kom-
binacije proizvodnje furnirskih plo¢a i dverica,
zbog furnirskih otpadaka 40—60% od mase oblo-
vine, koje u cijelosti mogu iéi kao sirovina u
proizvodnju iverica, sigurno su za poduzeée vrlo
ekonomicne.

2.2. Automatska linija sulenja furnira

Otkako su razvijene furnirske suSionice, koje
mogu suliti tzv. sistemom beskonalne trake, o-
mogucena je puna automatizacija u fazi sulenja
furnira. Kapaciteti ovih susionica mogu se pode-
$avati tako da rade bilo s jednom ili u dvije pro-

lazne trake. Same se su$ionice nazivaju protoénim
susionicama s mlaznicama, jer se topli zrak pule
kroz mlaznice na mokru traku furnira.
Linija ukljuéuje (sl. 2):
a) magazin svitaka mokrog furnira,
b) uredaj za uvladenje furnira,
¢) protoénu susionicu,
d) izlazni transport do suhih $kara,
e) suhe $kare — jedne ili dvoje.
Veé prema kapacitetu, moguéem prostoru za

suSionicu i drugim &iniocima, mogu se odabrati
tipovi proto¢nih su$ionica, i to (sl. 3):

a) jednoetaZna proto¢na susionica s jednim suhim
Skarama;

b) dvoetazna proto¢na suSionica za skudeni pro-
stor s jednim suhim $karama;

¢) dvoetazna protoCna susionica s trakom furnira
izravno iz ljustilice i s jednim suhim $karama;

d) troetaZna protona sulionica s jednim suhim
$karama;

. €) dvoetaZna proto¢na susionica za dvije trake s

dvoje 3kara u dvije etaZe,

f) dvoetaZna proto¢na su$ionica za dvije trake s
dvoje $kara u jednoj etaXi.

Kako se, dakle, vidi, proto¢ne se sugionice mo-
gu podesiti svim zahtjevima kapaciteta i prostora,
$to je vrlo vaino i pri svim rekonstrukcijama,
gdje je prostor &esto skuéen.

Primjera radi navodimo podatke za protodnu
suSionicu s mlaznicama firme HILDEBRAND
HD 81 D tip 2,9/I1I—10, tj. za kontinuirano suse-
nje jedne furnirske trake u prolazu kroz 3 etaZe:

— radna S$irina: 2900 mm
— grnijana duljina: 10000 mm
— broj traka: 1 kroz 3 etaze
— ukupna $irina suSionice: 4900 mm
— ukupna duljina su$ionice 15000 mm
— ukupna visina susionice: 3470 mm
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Slika 3 — Alternative automatskih linija suse
nja i proto¢nih sus$ionica (a—f) (Hildebrand)

Kapacitet* za dobro parenu robu 2600 mm 3iri-
ne furnirske trake: ;

Q © . () ©
o . Vrsta drva g -g § § E
&5 3 4 =% © 3
1. Tezina aps. suhog
drva kg/ms 420 520 350 420 520
2. Debljina funira
u mm 22 22 22 11 11

3. Poletna vlaga ula-
znog furnira % 70 60 80 70 60

4. Vlaga na izlazu
suhog furnira % 8 8 8 8 8

5. Prolazna koli¢ina

ms/h 410 275 480 51 43
6. Temperatura
sudenja 0C 175 175 175 175 175

* Izvorni podaci tvrtke Hildebrand
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Rad ove linije je automatski, tj. furnirske tra-
ke, ve¢ prema tipu suSionice, preko uredaja za
odmatanje, ulaze u susionicu, gdje se u prolazu
osude. Izlazeée osusene trake furnira rezu se au-
tomatski na odredene Sirine, ili se rezu indivi-
dualno, narocito ako furnir ima greSaka, koje se
moraju odstraniti. Kod veéine egzota presjecanje
se vr$i automatski, dok kod bukovine zbog gre-
Saka to ne ¢e biti uvijek moguce.

Ovakvom linijom su$enja u svakom slucaju
izbjegnuta je obrada furnirske trake na mokrim
$karama, s ¢ime je ne samo u$tedena radna snaga,
veé je i gubitak drva, $to je jo§ vaznije, smanjen
za oko 5—10%.

2. 3. Automatska linija komponiranja i preSanja
furnirskih ploca

Ova linija slufi za komponiranje furnirskih
tro-i viSeslojnih plo¢a, za automatsko punjenje i
praznjenje prede, kao i samo pre$anje u viSeetaz-
noj hidrauli¢koj vrucoj presi. Pri opisu posluZit
¢emo se l4-etaznom preSom i pripadajuéim ure-
dajima fa. FLLI PAGNONI iz Monze (Italija).

Automatska linija preSanja furnirskih ploca (sl.
4) sastoji se iz nanosaca ljepila (W), podizne plat-
forme za vanjske (x, x1) i unutrasnje (Y) listove,
stola za komponiranje (konstrukciju) ploca, trans-
portne staze, uredaja za punjenje ko$a, podiznog
koga, prese, uredaja za izvlacenje furnirskih plo¢a
i platforme za odlaganje furnirskih plo¢a (Z).

Rad se odvija tako da se na paletama (kor-
nja¢ama) dovezu sloZajevi furnirskih listova i po-
stave s lijeve (x1) i s Celne (x) strane staze vanj-
ski gornji i donji listovi. S desne strane staze,
ispred nanosaca ljepila (W), postavlja se sloZaj
unutra$njih listova (Y).

Na stol se polaZe donji vanjski list sa sloZaja
(x) s cela staze. Slozaj lezi na podiznoj rampi.
Sada se sa slozaja unutra$njih listova (Y) propu-
Sta list kroz nanosac ljepila (W) i stavlja preko
donjeg na stolu lezedeg lista. Zatim se sve to pre-
kriva gornjim vanjskim listom sa sloZaja (xi).
Transportnom trakom (1.3 — 1.1 — 1.2) dolaze
komponirane plo¢e do pozicije (1.2), s koje idu
u uredaj za punjenje.

Traka sluzi i kao medustanica, jer joj se di-
jelovi samostalno pogone, no sve je u medusob-
noj vezi, tako da plo¢a putuje na novu poziciju
samo ako je slobodna.

Uredajem za guranje (1.4) plota se potisne u
etazu koSa (uredaja za punjenje), koja je stavlje-
na na istu visinu staze. Ko§ (2.1) s 14 etaza, koje
se sastoje iz metalnih plo¢a na kojima leze kom-
pozicije plota za presanje, kada je pun, gura svo-
jim metalnim ploama ispre$ane ploce iz prese
van. Pri povratku metalnih etaZa ko3a iz prese,
stupaju u djelovanje uljno-dinami¢ki hvataci, koji
¢vrsto drze kompozicije plota za preSanje, dok se
metalne podloge izvlace iz prese. Hvatali se mogu
pode3avati za razne $irine ploda, tako da se plo-
¢e uvijek mogu centrirati u simetralu prese.

Nakon zatvaranja i pre$anja (3.1), preda se
otvara, a gotove ispreSane furnirske plode izgu-
ravaju se, kako je opisano, u uredaj za praZnje-



Slika 4 — Automatska linija za dovr3avanje: I-ured
aj za prihvacanje, 2 - podizni stol, 3-transporter s ko-
sim valjcima, 4-poduZna rubilica, 5- popre¢na rubili
ca, 6-transporter, 7-kutna predaja, 8-valjéani tran-
sporteri, 9-8irokotracne kontaktne brusilce, 10-ure
daj za odlaganje, 11 -odlagalite ploda, 12 - prostor za
izvlaenje pri izmjeni trake (Bottcher & Gessner),
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nje (2.3), koji ima 14 etaza. Ko§ uredaja praznje-
nja spusta se etaZu po etaZu, a ispod etaze ulazi
traéni transporter, koji nosi plotu na platformu
za odlaganje (2). Ova platforma je takoder na
podiznom uredaju.

Plofe se ulazu u pre$u sa svojom duZom stra-
nom (2600 mm).

Takt je podeSen na ciklus od 5 minuta za plo-
¢e u kompoziciji:

L1 + 22 + 1,1 = 4,4 mm debljine

uz brzinu zatvaranja prese od 100 mm/sek, brzi-
nu otvaranja preSe 90 mm/sek i brzinu progri-
javanja 1 mm/min kroz ploéu.

Nije potrebno isticati da je Zivi rad ovom
automatskom linijom sveden nma minimum, jer su
radnici potrebni samo pri ulaznom slaganju plo-
Ce iz listova furnira, a ostalo te¢e automatski diri-
girano samo nadzornikom za upravljatkim sto-
lom.

2.4. Automatska dovr$na linija furnirskih ploda

Formatiziranje furnirskih plo¢a poduzno i po-
pre¢no vrsi se tandemom dvaju kruznih pila za

porubljivanje, a brusenje plo¢a tandemom dvaju
brusilica: gornje i donje. Danas se svi ovi dovr$ni
radovi vr§e u jednom prolazu plofe kroz auto-
matsku liniju za dovriavanje.

Ovakva linija sloZena je iz po dva stroja za
formatiziranje i iz po dva stroja za brudenje. O-
pisat ¢emo liniju firme BOTTCHER & GESSNER,
iz Hamburga (slika 5).

Svaka pojedina, na podizni stol u vidu sloZaja
odloZena ploca, prihvaéa se prihvatnom polugom
s dvije tanjuraste usisne hvataljke i stavlja na
transporter s kosim valjoima, koji ploéu uravna-
vaju tako da s jednim poduZnim rubom priligne
na vodilicu u obliku lineala. To je mogude, jer
jedna tanjurasta hvataljka vr$i samo pridrzava-
nje ploge, dok druga, uz pridrZavanje, vr$i i po-
kretanje u smjeru linije pomaka. Poluga, koja ima
i jedan cilindar, vr$i povladenje obih tanjurastih
hvataljki u smjeru lineala vodilice, i tako se i ko-
so leZeCa plota ispravlja u tofan smjer stroja za
uzduzno porubljivanje.

Slijedi ulazak u stroj za porubljivanje, koji se
podesi prethodno na to¢nu $irinu Zeljene furnir-
ske ploce, a koja kod nas obi¢no iznosi do 1500

Slika 5 — S$irokotratna kontaktna
brusilica.
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mm. Jednim parom pila zareznica vrsi se odoz-
dola zarezivanje, a odmah zatim i prerezivanje o-
dozgo s jednim parom kruznih pila, s ¢ime je
osiguran gladak i besprijekoran rub ploce.

Preko predajnog uredaja prelazi plo¢a u stroj
za paralelno popre¢no porubljivanje, gdje se vrsi
ista operacija s zareznim pilama odozdo i prerez-
nim pilama odozgo. I tu se dobiva besprijekoran
rub ploce i to¢na uzduZna dimenzija, u nasem
slu¢aju to je 2.500 mm.

S uredajem kutne predaje i transporterom plo-
¢a ulazi u stroj za bruSenje. To mogu biti dva
stroja, od kojih jedan vrsi bruSenje donje strane
ploce, dok drugi iza toga obavlja brusenje i zagla-
divanje s gornje strane. No ove operacije moZe
danas uspje$no vrsiti i jedan stroj, obradujuéi
istodobno i gornju i donju stranu $perplode. U
oba slutaja bruSenje se vise ne vrdi na cilindric-
nim brusilicama, veé¢ na tzv. Sirokotraénim kon-
taktnim brusilicama.

Prednost Sirokotra¢nih kontaktnih brusilica
spram cilindriénih i traénih brusilica lezi u tome
§to ne moze doéi do valovitog brudenja (posljedi-
ca cilindara), ve¢ ni do probru3avanja lica i s vrlo
tankim furnirima. BruSenje se vr$i kontaktom
ploce i Siroke brusne trake, koja je napeta preko
gumiranog spiralno uZljebljenog kontaktnog valj-
ka brzinom od 1500 o/min. Posebno se vr$i jos i
zagladivanje nakon bru$enja brusnim jastukom,
te ¢idéenje od pradine Cetkanjem prije izlaza iz
stroja. Siroka brusna traka napeta je preko va-
ljaka koji leZe u rasporedu bridova trostrane priz-
me, gdje je jedan valjak tzv. kontaktni valjak.

Pri donjoj brusilici, kontaktni valjak s nape-
tom brusnom trakom nalazi se u poloZaju da
brusi prolazecu plo¢u s donje strane. Kod gor-
nje brusilice je obratno, tj. kontaktni valjak i
brusna traka djeluju na prolaze¢u plo¢u odozgora
i tako bruse gornju stranu ploce. Uz ovo, kod
gornje brusilice dolazi i brusni jastuk za zagla-
divanje povr$ine.

Dvostrana Sirokotrac¢na kontaktna brusilica je
kombinacija gore spomenutih dviju brusilica i
obavlja brusenje furnirske plo¢e s gornje i s do-
nje strane, samo u jednom prolazu ploce kroz
stroj.

Obrusene furnirske plo¢e valjéanim transpor-
terom i posebnim uredajem odlazu se na podizne
stolove &elno ili bo¢no na palete.

I ovdje se postiZzu znatne u$tede u radu, a pre-
ciznost dimenzija furnirskih plo¢a, kako u dulji-
ni i $irini pilama, tako i u debljini kontaktnim
brusilicama je, ne samo dostignuta, veé je i zagla-
divanjem povrsine povi$en narodito estetski izgled
samih ploca,

3. ZAKLJUCAK

Napredak u tehnologiji i tehnici proizvodnje
furnirskih ploéa prelazom iz diskontinuiranog na
veéim dijelom kontinuirani proces pruZza slijede-
ée prednosti:

a) osnovna sirovina — trupoi za ljuStenje — bo-
lje se koristi (barem za 5—10% vide);

b) zivi rad se uvelike smanjuje, od dana3njih
60—70 h/ms3, na svega 30 h/m?;

c) proizvodi — furnirske ploe — preciznije su
u dimenzijama, narodito u debljinama zbog
suvremenih kontaktnih brusilica.

Uzevsi u obzir prijelaz i na$e industrije ploca
na egzote, pruza nam se prilika da kod rekon-
strukcija postoje¢ih tvornica uvaZimo prednost
modernizacije, da ih uvedemo i koristimo. Samo
tako moéi ée furnirske plo¢e zadrzati svoje mje-
sto i biti i dalje konkurentne raznim drugim ma-
terijalima.
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with the:

a) mechanized peeling line,

b) automatized drying line,
All together improvements show:
a) better yield of roundwood (cca 5—10%)

flow.

AUTHOMATIC LINES OF SOME PHASES IN THE PLYWOOD PRODUCTION
Summary

The recent development of some machines for plywood production induced also a change in
in the industrial processing. Till now the discontinuos flow could be in
mechanized or automatized lines in some phases of production. Thus the process become improved

¢) automatized g:lssing line,
d) automatized fini

b) lower request for labor (some 30 man hours/ms).

c) accurate dimensions of finished plywood, especially smooth surfaces.
By the new reconstructions of factories it is recommended to take in account the advantages

of the new technology conception with some mechanized and automatized lines in

most parts exchanged by

shing line.

the process
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Nacin modifikacije drva monomerima putem
termiCke polimerizacije izraden u Poljskoj

1. POSTANAK ISTRAZIVANJA

Drvo kao konstrukcioni materijal poznato je
tisucama godina. Ono i madalje predstavlja cije-
njeni materijal koji se primjenjuje u suvremenim
konstrukcionim rje$enjima.

Kao tehnicke prednosti koje govore za primje-
nu drva u konstrukcijama su prije svega njego-
va gustoca, podatnost za mehani¢ku obradu i ve-
zanje putem lijepljenja. Radi li se o njegovom ne-
dostatku s obzirom na primjenu u konstrukcija-
ma, najproblemati¢nije svojstvo drva jest bubre-
nje i utezanje pod utjecajem promjenljivih uvje-
ta vlaZnosti okoline. Ta slaba stabilnost dimenzi-
ja ograni¢ava moguénost primjene drva u kon-
strukcijama i proizvodima koji su izloZeni dje-
lovanju promjenijivih klimatskih i atmosferskih
uvjeta. Daljnji vaZan nedostatak drva, koji pot-
jeCe od njegove anatomske grade, jest anizotrop-
nost mehani¢kih svojstava. Posljedica toga jest
veoma razliSita mehani¢ka &vrstoéa u pojedinim
anatomskim smjerovima, a narodito malena &vr-
stoca popreko na vlakanca. Pored toga, treba kao
nedostatak drva ubrojiti malu otpornost na haba-
nje kao i na utjecaje i djelovanje atmosferskih i
bioloskih faktora.

Odavno su provodena intenzivna naudna istra-
Zivanja sa svrhom ograniéenja tih, doduge malo-
brojnih, ali za njegovu primjenu u konstrukcija-
ma odlu¢nih nedostataka,

U vremenskom periodu zadnjeg desetljeéa vr-
Sena su istraZivanja s ciljem poboljanja svojstva

drva kroz povezivanje drva kao prirodnog poli--

mera sa sintetskim polimerima.

Vedinu materijala proizvedenih iz sintetskih
polimera karakterizira ve¢a otpornost prema dje-
lovanju vode i gotovo je potpuno hidrofobna i
ima malenu mehani¢ku otpornost (&vrstocu). Traj-
no vezanje drvne tvari s umjetnim proizvodima
poboljSava ne samo svojstva drva, nego isto tako
u mnogo slu¢ajeva svojstva ¢vrstode umjetnih ma-
terijala, buduéi da celulozna okosnica drva u znat-
nom podruéju pojacava sinteti¢ki polimer. Bez
sumnje je najefektnija metoda vezanja drva sa
sintetskim tvarima dovodenje drvu molekula mo-
nomera, a koje treba zatim u drvu polimerizirati.

Modifikacija drva koja se osniva na odgovara-
juéem izboru vrste drva i monomera, kao i odgo-
varajudih parametara zasi¢enja i polimerizacije,
dopusta poZeljno oblikovanje svojstava novog ma-
terijala kakovo je drvo, modificirano sintetskim
polimerima.

Monomeri u obliku tekuéine lako prodiru u
dubinu drvne strukture, npr. monomer stirena
prodire i u srz borovine, gdje za vrijeme polime-
rizacije djelomi¢no podlijezu kopolimerizaciji s

drvom kao prirodnim polimerom. Kao rezultat
nastajanja kemijske povezanosti postiZe se pot-
puno ispunjenje strukture drva.

Proces polimerizacije monomera u drvu moze
se katalizirati zradenjem velikom energijom ili
djelovanjem topline pri povisenoj temperaturi, uz
prisustvo kemijskih katalizatora polimerizacije.

U godinama 1961. do 1968. bila su istraZivanja
modifikacije drva u USA podupirana od Komisije
za atomsku energiju i priznata kao &etvrta po
vaznosti. Do tada je srazmjerno najvide istraZi-
vanja bilo posveéeno modifikaciji drva posred-
stvom polimerizacije zraenjem.

U tom slu¢aju se drvo zasiéeno monomerom
izlaze zracenju velike energije — uglavnom gama
zratenju. Doze zraenja neophodne za polimeri-
zaciju monomera u drvu dosizu ¢ak do preko
30 Mrad u slu¢aju monomera stirena, uzrokujudéi
istodobno jako sniZenje &vrstoée drva (6). Proces
polimerizacije, izuzev spomenutog nedostatka koji
nastaje zbog destrukcije strukture drva, $to u-
zrokuje smanjenje &vrstode, ima drugi bitni ne-
dostatak, tj. da je veoma skup. To je uzrokovalo
da ono nije naslo $iru primjenu u praksi. Prema
ameri¢kim izvorima, pri godi¥njoj proizvodnji 10
tisu¢a tona modificiranog drva, iznosili su inve-
sticioni trodkovi 1,5 milijuna dolara, od tega na
izvor zradenja otpada 50% (3,4).

Nasuprot tome, proces termicke polimerizaci-
Jje pojavljuje se kao mmogo pogodniji, jer inve-
sticiona sredstva potrebna za stavljanje u pogon
isto takvog produkcionog postrojenja za modifi-
kaciju drva iznose, prema ameri¢kim prilikama,
samo 25% iznosa koji su neophodni za stavlja-
nje u pogon polimerizacije sa zratenjem u indu-
strijskom opsegu.

IstraZivanja Meyera (1) ipak su potvrdila da
za vrijeme polimerizacije vinilnih monomera u
drvu, koje karakterizira niza temperatura vrenja
od temperature polimerizacije, gubici na mono-
meru iznose do 90% u odnosu na koli¢inu mono-
mera koji je priveden drvu. U cilju ogranienja
gubitka monomera, do kojih dolazi za vrijeme po-
limerizacije, u inozemnim istraZivanjima je pri-
mijenjeno obavijanje monomerima zasiéenog drva
aluminijskom folijom (2,5,7). U tom slu¢aju je u-
stanovljeno da taj zahvat, koji tra% znatan rad
i skup je, ne osigurava potpuno drvo od gubitaka
naprijed privedenog monomera.

Ako se uzme u obzir da oba madina polimeri-
zacije monomera u drvu u istom opsegu poveda-
vaju stabilnost dimenzija drva (1,8,9), kao i da
drvo modificirano putem termitke polimerizacije
iskazuje bolje pobolj$anje svojstava &vrstode (10),
to je tada potrebno ustanoviti da veée moguénosti
industrijske primjene ima proces termitke poli-
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merizaaije, uz uvjet da se otklone njegove dosa-
danje nesavrenosti.

Povodeéi se navedenim argumentima, u Insti-
tutu mehani¢ke tehnologije drva Poljoprivredne
Akademije u Poznanju, pod vodstvom autora po-
duzeta su istrazivanja s ciljem iznalaZenja indu-
strijske modifikacije drva vinilskim monomerima
putem termicke polimerizacije.

U provedenim istrazivanjima za vrijeme po-
sljednjih 5 godina, stavljen je narociti naglasak
na eliminiranje osnovnog nedostatka koji nasta-
je za vrijeme termicke polimerizacije monomera
u drvu, tj. nestanka monomera iz drva, kao i na
iznalazenje industrijske tehnologije modifikacije
drva.

Ta istraZivanja su zavr$ena uspjeSno i omogu-
¢ila su ograni¢enje do minimuma gubitka mono-
mera za vrijeme njihove termicke polimerizacije
u drvu, iznadena je tehnologija za industrijski op-
seg modificiranja drva, a $to je u daljem slijedu
naslo primjenu u praksi.

Obradeni nacdin termidke polimerizacije mono-
mera u drvu osigurava stupanj promjene mono-
mera u polimer s preko 90%, a tu se vrijednost
promjene ne postiZze ¢ak ni kod polimerizacije
zratenjem, a osim toga onemoguduje dostup ki-
sika iz zraka koji djeluje inhibitorno na sam pro-
ces polimerizacije monomera. Bitne znacajke teh-
noloskog procesa zasSti¢ene su u Patentnom ure-
du PRV dne 31. 5. 1971 — P — 148574.

2. TEHNOLOGIJA MODIFIKICIJE DRVA
A. Zasiéivanje

Drvni materijal predviden za modifikaciju, da-
kle i za zasi¢ivanje, mora imati vlagu oko 12%.
Pri toj vlazi drvo se nalazi u stanju dovoljne na-
bubrenosti, da kod zasiéivanja molekule mono-
mera mogu prodirati unutar stijenki stanica, usli-
jed Cega nastupa kontakt monomera koji je drvu
priveden s osnovnim sastojcima drvne tvari. Ov-
dje treba dodati da zasidivanje drva vinilnim mo-
nomerima ne uzrokuje njegovo bubrenje (11). Vi-
$a vlaga drva nije poZeljna, jer smanjuje sposob-
nost zasidivanja drva, a za vrijeme termicke po-
limerizacije dolazi do njenog izlaZenja iz drva.

Za vrijeme zasiivanja drva monomerima, po-
trebno je ispuniti uvjet ravnomjernog razmjesta-
ja monomera u drvu. Taj uvjet moZe biti ispunjen
primjenom evakuiranja i pritiska za vrijeme zasi-
¢ivanja.

Proces zasi¢ivanja drva vinilnim monomerima
sastoji se iz slijedeéih postupaka:

1. Ulaganje drvnog materijala predvidenog za za-
si¢ivanje na kolica, uz primjenu ulozaka iz a-
luminija.

2. Dovodenje kolica s drvnim materijalom u au-
toklav i njegovo zatvaranje.

3. Ostvarenje podtlaka u autoklavu 0,9 kp/cm?
i odrzavanje pritiska 0,1 kp/cm? za vrijeme
1 sata.
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4. Dovodenje prethodno pripremljenog monome-
ra u autoklav zajedno s dodatkom katalizatora
polimerizacije kao i ostvarenje pritiska u oto-
pini monomera; veli¢ina pritiska kao i vrijeme
zasi¢ivanja zavisi o vrsti drva i dimenzijama
daske.

5. SniZenje pritiska zasi¢ene tekudine i odvodenje
preostalog monomera iz autoklava.

B. Proces polimerizacije

Proces polimerizacije monomera privedenih
drvu zasniva se na slijedeéim tehnolo$kim mjera-
ma:

1. Dovodenje ogrjevnog sredstva u autoklav u ko-
me se nalazi drvo zasi¢eno tekudim monome-
rima s temperaturom koja zavisi o vrsti mo-
nomera i katalizatoru polimerizacije uz ostva-
renje odgovarajuceg pretlaka viseg od tlaka
vrenja monomera.

2. Odrzavanje temperature ogrjevnog sredstva,
kroz period koji osigurava postepenu polime-
rizaciju monomera, a koja zavisi o dimenzi-
jama modificiranog drva.

3. Povisenje temperature ogrjevnog sredstva do
temperature polimerizacije monomera koji je
priveden drvu. Vrijeme polimerizacije zavisi
o dimenzijama drva.

4. U kona¢nom dijelu procesa polimerizacije, po-
videnje temperature ogrjevnog sredstva za 25°C
iznad temperature polimerizacije monomera.

5. Odvodenje iz autoklava ogrjevnog sredstva u
vidu tekudine i dovodenje zraka, kao i podgri-
javanje modificiranog drva do temperature od
1100C

6. Odvodenje privedenog zraka i stvaranje pod-
tlaka u autoklavu u cilju odvodenja iz modifi-
ciranog drva ostataka monomera koji nije po-
limeriziran.

7. Ohladivanje i odvazanje kolica modificiranog
drva iz autoklava.

U slu¢aju da nema dovoljan broj raspoloZivih
autoklava, konacni proces polimerizacije mono-
mera u drvu provodi se u otvorenom bazenu na-
punjenom ogrjevnom tekuéinom.

Slika 1 prikazuje shemu procesa modifikacije
na prvi nadin, gdje je cijela tehmologija procesa
polimerizacije provedena u autoklavu.

Na skici je prikazan tok tehnolo$kih parame-
tara u procesu modifikacije prozorskih okvira. U
tom slucaju sve mjere u vezi s modifikacijom
provedene su isklju¢ivo u autoklavu. Nadin raz-
mjeStaja uredaja neophodnih za provodenje pro-
cesa modifikacije prozorskih okvira predstavlja
slika 2.

Tok tehnolo$ke modifikacije drva, u kom se
proces polimerizacije odvija u dvije etape, i to:
pocetna polimerizacija odvija se u autoklavu, a
daljnji proces polimerizacije dovriava se u baze-
nu koji se grije, prikazuju slike 3 i 4. Parametri
iskazani na slici 3 elementi su procesa modifika-
cije dasaka za podove vagona.
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Slika 2b. — Shema razmjesStaja uredaja u odjelu mo-
difikacije drva prozorskih okvira: 1 — autoklav, 2 —
zagrija¢ ogrjevnog sredstva, 3 — pumpa za protok
ogrjevnog sredstva, 4 —sabirnik s monomerom, 5 —
sabirnik s monomerom pripremljenim za zasic¢ivanje,
6 — sabirnik za dostavu monomera, 7 — pumpa za
protok monomera, 8 — pumpa za vakuum i tlak,
9 — kontrolno mjesto, 10 — ventilator, 11 — put,
12 — prostor za klimatizaciju, 13 — su$ionica, 14 —
dovoz i odvoz dasaka iz autoklava,

Izradeni nacin polimerizacije monomera u drvu
osigurava stupanj promjene, npr. monomera sti-
rena u polistiren preko 95%, buduéi da se mono-
mer doveden drvu ne gubi, §to je prisutno u
svim do sada primjenjivanim metodama polime-
rizacije. Pri tome nacinu polimerizacije nema po-
trebe dodatnog osiguranja zasi¢enog drva alumi-

nijskom folijom u vrijeme polimerizacije radi za-
Stite od kisika iz okoline, koji — kako je ve¢
ranije spomenuto — djeluje inhibitorno na pro-
ces polimerizacije. Daljnje usavrSavanje novog
nacina polimerizacije monomera sadrzanog u dr-
vu jesu dobri uvjeti rada u pogledu higijene i si-
gurnosti.

U Poljskoj izraden nacin polimerizacije mono-
mera u drvu bitno se razlikuje od do sada u ino-
zemstvu poznatih i primjenjivanih metoda poli-
merizacije u procesu modifikacije drva monome-
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Slika 4b. — Shema razmjestaja uredaja u odjelu mo-
difikacije drva namijenjenog za podove vagona: 1 —
autoklav za zasi¢ivanje i potetnu polimerizaciju, 2 —
podgrija¢ ogrjevnog sredstva, 3 — pumpa za protok
ogrjevnog sredstva, 4 — sabirnik s monomerom pri-
redenim za zasic¢ivanje, 5 — pumpa za protok mo-
nomera, 6 — sabirnik s monomerom, 7 — pumpa
za vakuum i tlak, 8 — bazen za grijanje, 9 — pumpa
za ogrjevno sredstvo, 10 — zasun za punjenje bazena,
11 — ventilator, 12 — cisterna s monomerom, 13 —
kontrolno mjesto.
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rima vinila. On predstavlja novost svjetskih raz-
mjera, i do sada je jedini poznati nacin koji o-
moguéuje modifikaciju drva u industrijskim raz-
mjerima u ekonomskom pogledu.

Osim toga se on odlikuje time $to dobiveni
produkt u obliku modificiranog drva ima bolja
svojstva od drva koje je modificirano prema do-
sadanjim inozemnim tehni¢kim rjesenjima.

3. PRIMJENA MODIFICIRANOG DRVA

Istrazivanja su pokazala da drvo modificira-
no npr. polistirenom, pokazuje u odnosu na pri-
rodno drvo: 70°% manju moguénost pojivosti i
higroskopnosti, preko dvostruko veéu tvrdocu i
¢vrstoéu na tlak okomito na vlakanca, izraziti po-
rast &vrstoée na staticko naprezanje, mnogo ma-
nje habanje i potpunu otpornost ma utjecaj mi-
kroorganizama.

U vezi s tim, modificirano drvo je uopée pre-
dodredeno za primjenu svuda gdje se zahtijeva
velika stabilnost dimenzija i oblika, otpornost na
djelovanje atmosferskih i biotskih faktora, kao
i poveéana C&vrstoéa i velika to¢nost mehanicke
obrade.

Modificirano drvo mora, osim toga, naéi pri-
mjenu prije svega:

— za podove vagona i kontejnera, kao i u teret-
nim automobilima predvidenim za transport
gradevnog materijala.

— za Zzeljezni¢ke pragove,

— za proizvodnju ljevackih modela,

— za gradnju tornjeva za hladenje,

— za proizvodnju gradevne stolarije,

— za proizvodnju filter-pre$a u kemijskoj indu-
striji,

— za proizvodnju plo¢a za oplatu namijenjenih
gradevinarstvu,

— za proizvodnju klupa na otvorenim prostorima
(npr. sportski stadioni),

— za proizvodnju $portskog pribora.

Na primjer, dosada$nja eksploatacijska isku-
stva, kod primjene modificiranog drva za podove,
pokazuju da ée podloga iz borovine modificirane
polistirenom imati visekratno duZi vijek od poda
izradenog od prirodnog drva. Poletna tehnic¢ko-
-ekonomska analiza je pokazala da produZenje vi-
jeka trajanja vagonskog poda za 100% u od.nosq
na sadanje stanje ve¢ sada potpuno ekonomski
opravdava primjenu modificiranog drva za po-
dove.

Polaze¢i od osnove da se modifikacijom mogu
u znatnoj mjeri pobolj3ati svojstva drva i pro-
duziri vijek njegova kori¥¢enja, narodito kod upo-
treba u nepovoljnim i promjenljivim atmosfer-
skim uvjetima, kao i uzevdi u obzir ¢injenicu stal-
nog porasta deficita drva u svjetskim razmjerima,
nadalje razvoja sintetskih materijala, moZe se
predvidjeti da ¢e istraZivanje modifikacije dry_a.
predstavljati u slijedecem desetljecu najvazniji
istrazivadki i tehnolodki problem u podruju dr-
varstva.

Preveo:
Puro Hamm, dipl. ing.
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A POLISH SYSTEM OF WOOD MODIFICATION BY MEANS OF A THERMAL-CATALYTIC
METHOD OF MONOMER POLYMERIZATION

Summary

In efforts to improve some of its undesirable properties, wood has been modified by
several means. Improvement of the dimensional stability of wood has been of primary interest.
One method of modification is polymerization of monomer introduced into wood substance. The
researches carried out up today proved that during the process of thermal polymerization, the
loss of monomer due evaporation amounts to about 90%. On the author's investigations and
obtained results an original and new thermal-catalytic method of monomer polymerization in
wood has been developed. New method covers more than 90°% conversion of monomer and red-
uces to minimum its evaporation in course of polymerization process.

This new method was the basis for development an industrial process of wood modifica-
tion. The essential characteristic of this process are patented (PRV — 31. V. 1971. — P — 148574).

In the article there are two (fig. 1, 2, 3, 4) shematic drawings of technological process for
wood modification. One for wooden sash and another for waggon plank (batten) modification.
In first process the modification be fulfilled in an autoclave and in the second one it started at
autoclave and finished in a heated uncovered basin.
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PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI-
JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA INZINJE-
RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM

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

Automatska tra¢na pila Automatski jednolisni
trupcara TA — 1600 cirkular AC — 1
Automatska tratna pila Klatna pila KP — 4
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grafna_ pilf;t térupéa_rla EAT—IIOO Precizna cirkularna pila PCP — 450
astruzna tra¢na pila P — 1500 & " —
Univerzalna rastruzna Tracfla.plla TP 800
tratna pila PO — 1100 Blanjalica za drvo BP — 63
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= VOdtlllca s navojnim Visokoturana glodalica VG — 25
vretenom Vi—=id Lancana glodalica LG — 210
e Tl Horizontalna bufilica ~ BS — 20
pomak == 1% J Zidna busilica ZB — 3
— povratni transporter TT Stroj za &epovanje C—4

TVORNICA STROJEVA
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Valjatica pila

— pribor za valjanje |
napinjanje pila
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Neuskladenost cijena sirovine i gotovog proizveda
— jedan od glavnih uzroka teskoc¢a proizvodaca

1.0. UVOD

Proizvodnja furnirskih plota u nasoj zemlji
krajem proslog desetljec¢a dozivjela je veliki pro-
cvat otvaranjem niza novih tvornica. S pravom se
ocekivalo da ¢e ta djelatnost krenuti pravilnim
trendom uspona, kao §to se to dogada u drugim
industrijskim drZavama.

Medutim, neke nale tvrtke nisu izdrzale sve
poteskoce koje su nai$le (posebno to vrijedi za
SRH, gdje je doslo i do naturalnog smanjenja
proizvodnje), pa u cjelini zaostajemo za razvo-
jem proizvodnje furnirskih plo¢a u svijetu.

Jedan od glavnih uzroka jest nejednako kre-
tanje promjena cijena osnovne sirovine (bukovih
trupaca kakvoée »L«) potrebne za izradu furnir-
skih ploca i samih gotovih proizvoda.

U kracoj analizi i raspravi namjerava se doka-
zati prednja tvrdnja.

2.0. KRETANJE PROIZVODNJE FURNIRSKIH
PLOCA KOD NAS I U NEKIM DRUGIM
ZEMLJAMA

Usporedujudi podatke iz godi$njih izvjestaja
organizacije FAO, te statisti¢kih godi$njaka Jugo-
slavije, za proizvodnju furnirskih ploda u poje-
dinim zemljama, odmah se zapaza da je u nasoj
zemlji proizvodnja plo¢a u zastoju (u SR Hrvat-
skoj je u padu), a da druge zemlje imaju pro-
izvodni porast navedene djelatnosti.

U prilog ove tvrdnje izradena je tabela (broj 1)
pregleda godi$nje izrade plota u SFRJ i SRH
(obradena baznim i veriznim indeksima).
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Tabela 1. — Proizvodnja furnirskih plota u SFRJ
i SRH (razdoblje 1956—1972)

SFR1J SRH
Godina Indeks Indeks
000 m? osnovni veriz. 000 m® osnovni verizni
1956. 247 100 100 77 100 100
1960. 60,9 244 244 13,8 179 179
1965, 107,5 436 177 179 232 130
1966. 90,2 365 84 148 190 83
1967. 902 365 100 123 160 83
1968. 86,5 351 86 9,6 125 78
1969. 97,2 394 114 8,8 115 94
1970. 103,0 412 106 8,7 113 98
1971.  100,0 404 97 8,7 104 92
1972, 101,0 410 101 9,0 116 112

Podaci u tabeli br. 1 jasno pokazuju da je ju-
goslavenska proizvodnja furnirskih ploa poéet-
kom proslog desetlje¢a dosegla svoj vrhunac, a
zatim je padala, da bi se posljednje Cetiri godine
polagano ponovno uzdizala, ali u odnosu prema
drugim zemljama ipak nedovoljno.

U SRH stanje je izrazito slabije. Nakon pre-
stanka rada dviju tvornica (vrlo poznate i stare u
Rijeci, te nove u Gospicu), proizvodnja $perploéa
je u stalnom padu, tako da je udjel (ove vrste plo-
¢a) SRH u ukupnoj godi$njoj vrijednosti SFRJ
spao od 31,2% (1956) na 8,0% (1971. godine).

Smanjenje udjela furnirskih ploéa SRH u ju-
goslavenskoj proizvodnji posebno se istide, ako
s¢ promatra histogram kretanja ostvarenih go-
didnjih kapaciteta Federacije i Republike (sl. 1).
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Slika 1. — Histogram udjela god. proizvodnje furnirskih plo¢a SRH u proizvodnji SFRJ.
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Istovremeno, dok je kod nas u zemlji takvo
stanje, druge zemlje, bilo Istoka — bilo Zapada,
podiZu i razvijaju svoju industriju furnirskih plo-
¢a. Kao slikoviti primjer izraden je dijagram kre-
tanja godi$nje proizvodnje $perploc¢a nekih zema-
lja (sl. 2), i to u vremenskom razdoblju od 1965—
1971. godine.
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Slika 2. — Dijagram kretanja proizvodnje furnirskih
plo¢a u nekim zemljama i u SFRJ

Osnovica izrade slike 2 jest tabela pregleda
proizvodnje furnirskih plo¢a u nekim zemljama
(tabela 2). U tabeli je vidljivo da sve za primjer
izabrane zemlje (od kojih su dvije izgrupe istoc-
nih zemalja) imaju stalan uspon godi$nje proiz-
vodnje. Jedna od njih, Japan, u stvari izbila je u
sam vrh vodeéih proizvodada S$perploca svijeta.
Kod toga treba naglasiti da ona nema vlastitu si-
rovinsku bazu, veé skoro svu oblovinu kupuje u
jugoistoénom podrucju azijskih oto¢ja (Filipini,
Indonezija itd.). Usprkos tome, zemlja izlazedeg
sunca razvila je i snaZnu industriju strojeva za
proizvodnju furnira i ploca.

Tabela je radena na osnovu dokumentacije or-
ganizacije FAO, u kojoj nije jasno oznaceno da li
su u godi$nje podatke pojedine zemlje ukljucene
i stolarske plo¢e (u svijetu je uobifajeno da se
one iskazuju Cesto zajedno s furnirskim, $to nasu-
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prot tome nije kod nas pravilo). Medutim, tih plo-
&a kod bilo koje zemlje ne moZe biti vise od 10
do 159, ukupno prikazane mase.

Tabela 2. — Pregled proizvodnje furnirskih plo¢a u
nekim zemljama svijeta (razdoblje 1965—1971. godine)

u 000 m*

Zemli GODINA ___ ___
emija  ogs. 1966. 1967. 1968. 1969. 1970. 1971.
CSR 163 164 163 168 149 161 183
Finska 545 550 575 615 685 706 673
Francuska 477 494 498 547 614 643 691
Ttalija 300 280 300 340 380 420 470
Japan 2627 3101 4648 4742 5784 7008 7200

Rumunjska 236 251 221 228 240 250 255

Prema tome, prikazane krivulje ni u kojem
slu¢aju ne bi mnogo promijenile oblike. Krivulja
proizvodnje $perplota nase zemlje ima najblazi
nagib (i najvi$e padova). Ukoliko se racuna pro-
sje¢na stopa rasta ili pada neke pojave po for-
muli geometrijske sredine vremenskih nizova:

k
G=V'V1.V2.Vs....vk

(gdje »V« znadi verizni indeks), dobiva se da nasa
zemlja ima u razdoblju 1965—1971. godine stopu
pada proizvodnje furnirskih ploéa (—2,1%), a
Francuska, koja nam je u mnogocemu geografski
sli¢na (reljef, $umovitost, sastav $uma itd.), isto-
vremeno biljeZi pozitivhu stopu rasta kod izrade
$perplo¢a (+3,8%).

Postoji niz éimbenika koji utjeu na uspon ili
pad neke djelatnosti. Medutim, najvaZniji faktor
u proizvodnji furnirskih plo¢a ipak je osnovna si-
rovina, a to je drvo kakvoce »L«. Oblovina je sko-
ro uvijek glavna &est kalkulacije izrade ukolenog
drva, i ona je ponajée$ce tezulja prevage pozitiv-
nog ili negativnog poslovanja neke tvornice ovog
dijela drvne industrije.

I najmanja promjena cijena sirovine na trzi§tu
(ne ulazi se u ispitivanje uzroka i opravdanosti te
pojave) ima veliko djelovanje na strukture kalku-
lacija proizvodnje $perploca.

3.0. NERAVNOMJERAN RAST CIJENA DOMACE
SIROVINE KAKVOCE »L« I FURNIRSKIH
PLOCA (1965. — 1972. godina)

U razmatranje se uzima postreformsko vre-
mensko razdoblje, i pri tome se ocjenjuju prven-
stveno podaci tvornica iz SRH (iako veéih odstu-
panja nema kod klasi¢nih furnirskih plo¢a ni u
drugih proizvoda¢a, oni se medusobno razlikuju
opcenito uzevsi u rasponu 10—159).

Kod cijena sirovina navedene su prema doku-
mentaciji tvornica plo¢a vrijednosti za 1 m3 bu-
kove oblovine kakvode »L« (cijene se uglavnom
podudaraju sa sluZbenim cjenicima $umskih go-
spodarstava). U cijene nisu ukljuceni transportni
troskovi.



Cijene gotovih proizvoda izloZene su prema o-
stvarenim prosje¢nim prodajnim cijenama (odre-
dene godine) proizvodac¢a furnirskih plo¢a na do-
macem trziStu. Ukoliko je taj podatak nizi od
odobrenog cjenika, tada se uzima iz njega cijena
ploce kakvocée M/4, jer se ona danas smatra kao
osnovna ploca.

Kretanje vrijednosti sirovine i furnirskih plo-
¢a u postreformskom razdoblju vidljivo je u ta-
beli 3.

Tabela 3. — Pregled kretanja cijena sirovine i gotovog
proizvoda u proizvodnji furnirskih plo¢a SRH
(1965. — 1973. god.)

Din/m3

Prosje¢na cijena
furnirske ploée

Cijena oblovine
Godina bukovine kakvoée »L«

1965. 216,00 1.270,00
1966. 241,00 1.520,00
1967. 250,00 1.595,00
1968. 260,00 1.650,00
1969. 270,00 1.799,00
1970. 322,00 2423,00
1971. 342,00 2.420,00
1972. 345,00 2.710,00
1973. 520,00 (449,50) 2.908,00 (2.710,00)

Godine 1973, (vidi tabelu 3.) kod sirovine ci-
jena oznaka u zagradi znadi odobrenu cijenu iz
»Sporazuma © najviSoj razini cijena odredenih
proizvoda eksploatacije $uma 5. VII 1973«, a iz-
van zagrade jest ona koju su tvornice $perploda
iz bilo kojih razloga prosjeéno pladale. Sli¢na
situacija je i kod gotovih proizvoda. U zagradi
je odobreni cjenik, a izvan nje ono $to su proizvo-
daci postigli pobolj$anjem svojstava ploce, uvjeta
izrade (parena roba, krojne mjere itd.).

Izrac¢unavanjem osnovnih indeksa cijena (od
1965. do 1973. godine) sirovina i furnirskih ploca,
dobivaju se slijede¢i rezultati: sirovina ima in-
deks porasta 240, a $perploca 229.

Na ovom mjestu ne ulazi se u ocjenu oprav-
danosti i uzroka porasta cijena niti se namjera-
va proratunati postupke »deflacioniranja« obaju
proizvoda pomocu poznate metode statisti¢ke a-
nalize.

Medutim, usporedbe radi, zanimljivo je iznijeti
i podatak iz susjedne Italije, gdje su cijene bu-
kove i topolove oblovine imale kretanja opisana
u tabeli 4. Podaci iz te zemlje odabrani su zbog
toga $to ona ima vrlo nagli porast proizvodnje
furnirskih plo¢a (a djelomi¢no u Italiji ljuste
oblovinu vrsta drva slicnih ma$im).

Tabela 4. — Indeksi kretanja cijena nekih vrsta
sirovine namijenjene ljustenju u Italiji i SFRJY
(Jl967. — 1972. godina)

ITALIJA SFRJ

Vrijeme Topola Bukva Bukva
osn. Ver. osn. VEr. osn. ver.

1967. 100 100 100 100 100 100
1968. 97 97 102 102 104 104
1969. 105 109 109 107 108 104
1970. 116 110 110 101 128 119
1971. 127 109 96 87 137 106
1972. 122 9 103 109 138 101

140 4

130

120

100

Razmatranja koja su obavljena u ovom po-
glavlju nedvojbeno dokazuju da je rast cijena si-
rovine kakvoce »L« u SRH brZi od rasta cijena
furnirske plo¢e (razdoblje 1965. — 1973. god.).
Nadalje, taj porast vrijednosti oblovine na do-
macdem trzistu je veéi od onog u Italiji (Mnogo
ocitije nego u tabeli to se vidi na slici 3). To
zna¢i da cijena sirovine ima vidnu i utjecajnu
ulogu ne samo na smanjenje dohotka tvornica
Sperploc¢a, ve¢ onma dobrim dijelom usporuje i
njihov normalno planirani i ofekivani razvoj (O-
bjektivnosti radi nuZno je istaknuti da kod nas
i prodajne cijene furnirskih ploéa rastu brZe ne-
go li je to slucaj u svijetu).
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Slika 3. — Dijagram kretanja osnovnih indeksa
porasta cijena nekih vrsta sirovine namijenjene
ljeStenju (u Italiji i SFRJ)

4.0. UTJECAJ NABAVNE CIJENE SIROVINA NA
UKUPNE TROSKOVE PROIZVODNIJE
FURNIRSKIH PLOCA

Udio troSkova nabave sirovina u kalkulaciji
je oduvijek jedna od najvaznijih stavki. I najsit-
nija promjena u bilo kojem smislu (porast ili
pad) nabavne cijene oblovine znatno se odrazuje
u ukupnim tro$kovima. Obzirom da tvornice $per-
plo¢a SRH ve¢ dulje vremena posluju skoro na
granici rentabiliteta (ukupna dobit nije veda od
3%, tako da se u grubim razmatranjima pro-
sjetna prodajna cijena moZe uzimati kao pro-
sjetna puna CK proizvoda).

Tvornice 3perploca krajem 3estog desetljecéa, u
vrijeme kada su zapolinjale svoj rad, imale su
udio troSkova sirovine u ukupnim tro$kovima po
prilici izmedu 37—39%. Tada je, zbog bolje ka-
kvoce domade sirovine, bilo mogudée posti¢i go-
disnje prosje¢no iskoriStenje oblovine i do 41%
(pa ¢ak i vise).

U svijetu se smatra da dio tro$kova koji ot-
pada na sirovinu u CK proizvodnju furnirske plo-
¢e moZe i¢i u graninom smislu kod bukovine
do 40%, a da se ne ugrozi rentabilitet poslovanja
(potrebno je jo§ jednom naglasiti da osim siro-
vine ima i drugih utjecajnih &inioca, ali sirovi-
na je osnovno pocelo kalkulacije). U ¢SSR- koja
ima potpunu administrativou plansku proizvod-

63



nju i privredu, sirovina (bukva) sudjeluje u CK
proizvoda Sperploce s 37%.

Svaki puta kada je sirovina imala udio u kal-
kulaciji proizvoda nagih tvornica $perploca s vise
od 38—39", tada su one imale poslovnih potes-
koda.

U godini 1973. udio troskova oblovine u ukup-
nim tro$kovima proizvodnje tvornica SRH u pro-
sjeku je iznad 40% (1300 din : 2908 din), i svako
daljnje poskupljenje oblovine predodredene za
ljustenje dovelo bi dobar dio polufinalne indu-
stnije u vrlo nezavidan polozaj.

Na primjer, ukoliko bi cijena bukovih »L« tru-
paca bila 550.— dinara [a poznato je da se zbog
pada kakvoée oblovine i velike trzi$ne konkuren-
cije kupuje slabija sirovina; te se nadalje danas
ocjenjuje kako je industrijsko iskoriStenje siro-
vine u proizvodnji $perplo¢a SRH izmedu 35,75—
—39% (srednja vrijednost 38,11%)], uz razliita
prosjetna iskoni§c¢enja sirovine dobili bismo slije-
decée udjele tro$kova nabave oblovine u cijeni go-
tovog proizvoda ploe (vidi tabelu br. 5).

Kod spomenute tabele, pri obratunu udjela
troskova trupaca u proizvodnji $perploca, uzeta je
posljednja najvisa postignuta prodajna cijena, a
osim toga, u cijenu sirovine nisu urafunavani
tro$kovi prijevoza.

Tabela 5. — Udio tro$kova nabave sirovine (bukve
»L«) u ukupnoj prodajnoj vrijednosti furnirske ploce

1 m3 bukve »L« = 550.— din.

: Udjel tros-

Potreba u Ukupni . irovi

l;soks;?itgatk m3 sirovine trosak !;%Vi 3‘{3‘"’

sirovine 221 ms fur-  sirovine u ﬁalkulaci?i'

nir. ploce dinarima proizv. u %
37% 2,70 1485,00 51,0
389 2,62 1441,00 49,7
399 2,57 1413,00 483
40% 2,50 1375,00 47,0
41% 2,44 1342,00 46,2

Dobiveni rezultati tabele 5. jasno pokazuju da
bi tvornice $perplo¢a SRH na taj nadin dosle u
jo§ tezu situaciju (pa ¢ak kada bi uspjele postici
i vrlo visoko iskori$tenje sirovine).

5.0. ZAKLJUCAK

Prethodna razmatranja pokazuju da postoje
vrlo uske veze izmedu kretanja (porast ili pad

cijena sirovine i furnirskih plo¢a) vrijednosti o-
blovine i $perplota na domadem trZistu.

Svaki i najmanji ispravak u cijenama sirovine
izaziva dalekosezne posljedice u tvornicama $per-
plo¢a. To znali da se promjene cijena moraju
provoditi s velikim oprezom i detaljnim analiza-
ma (jer ne treba zaboraviti da su snazno porasle
na trzi§tu i cijene ljepila, pomoc¢nih materijala,
prijevoza i radne snage).

Nije preporuéljivo rjeSenje problema da tvor-
nice furnirskih plo¢a mehani¢ki podizu cijene svo-
jih proizvoda (posljedice se tada lanéano osjeca-
ju u finalnoj industriji, naroéito kod tvornica po-
kuéstva, a taj moment nije na ovom mjestu obra-
divan).

Proizvodadi furnirskih plo¢a moraju uvidjeti
da je danas njihov izlaz iz te$koca djelomi¢no
ipak rjesiv time §to moraju pobolj$ati zaStitu tru-
paca, pristupiti uvozu sirovine iz drugih zemalja
(narodito tropskih vrsta), uspostaviii medufazne
kontrole proizvodnje i svih vrsta troskova, usavr-
gavati kakvocu plota, povecati iskoriStenje kapa-
citeta strojeva itd.

Konaé&no, tvornice furnira SRH vrlo brzo mo-
raju priéi modernizaciji svojih strojeva uvode-
njem barem djelomi¢no automatiziranih linija, jer
ée tako postié¢i sigurno 50% bolju produktivnost
time umanjiti negativno djelovanje sve brZeg po-
rasta cijena sirovine namijenjene ljustenju, a u-
jedno i ublaziti danadnje teSkoce.
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ENEQUAL RISE OF PRICE FOR RAW-MATERIAL AND FINAL PRODUCT — ONE OF THE MAIN
DIFFICULTIES OF THE PLYWOOD MANUFACTURERS IN SR CROATIA
Summary

Proportionless rise of price of veneer logs and that of plywood on the domestic market
makes disbalance in the structure of calculation of the plywood production.

The producers in SR Croatia are in difficulties whenever the log costs in the production
price exceed a certain limit. Decision for the logs rise of price should be made carefully because
of possible chain reaction by the plywood and furniture manufacturers,

The author gives some suggestions for the allevation of the present difficulties of the ply-
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EDO KOVACEVIC, dipl. ing.

Pogledamo li samo letimi¢no asortiman na-
mjeStaja u na$im trgovinama, brzo demo uoditi
da domaca industrija namjestaja nudi jo§ uvijek
malo kuénog namjestaja namijenjenog djeci, kako
onoj najmanjoj, tako i onoj pred§kolskog i $kol-
skog uzrasta. Lijepo oblikovan, kvalitetan, funk-
cionalan i dje¢joj psihi prilagoden dje&ji namje-
Staj u nas je prava rijetkost, koja se ponekad po-
javi kao eksponat na nekom domadem sajmu ili
specijaliziranoj izlozbi. Organizirane komercijalne
ponude takvog namjeitaja na domacem trzistu za-
pravo nema, da ne govorimo o nekom asortimanu
koji bi kupcima barem donekle pruzao moguc-
nost izbora.

Zasad se u nadoj trgovini moZe naéi samo djeé-
jih kreveti¢a i ogradica, i to dobrim dijelom me-
talnih i plastificiranih (proizvodaé: »Jadran« —
Zagreb i uvoz), a u novije vrijeme se pojavljuju
kolijevke i poneka garnitura dje¢je sobe (proiz
vodaci: »Marles« — Maribor, »Savinja« — Celje,
»Goranprodukt« Cabar, »Stol« — Kamnik, »Bor
— Lasko i neki drugi). No, osim kreveti¢a za naj-
manju djecu, ponuda ostalog dje¢jeg namjeitaja
je toliko skromna i ograni¢ena na nekolicinu na-
$ih najvecih gradova, da se moZe, sa stanoviita
cjelokupnog domadeg trzista, smatrati simboli&-
nom.

Preneseno u sferu proizvodnje, to znaéi da pro-
izvodaci nemaju interesa za djedji namjestaj. Do-
sadasnja proizvodnja ovog namjestaja, gotovo kod
svih proizvodaca koji su to poku$ali, moZe se svr-
stati u kategoriju njihove povremene sporedne ili
dopunske proizvodnje.

Ne ulaze¢i dublje u analizu ove pojave, najvje-
rojatniji uzroci leze u bojazni proizvodada da se
dje¢ji namjes$taj nee modi plasirati u obujmu
koji bi osigurao njegovu rentabilnu proizvodnju.
Ovaj strah proizlazi iz nedovoljno istraZenih po-
treba djece, zatim iz domacdih, jo§ uvijek lo%ih
stambenih prilika i nedovoljno razvijene kulture
stanovanja. Stoga se malo koji proizvoda¢ namje-
Staja pokusSao ozbiljnije pozabaviti istrazivanjem
stambenih potreba djece i moguénostima zadovo-
ljavanja tih potreba u na$im uvjetima, odnosno
moguénostima plasmana dje¢jeg namjeitaja.

Svrha je ovog napisa da potakne na razmis$-
ljanje o cjelokupnom kompleksu ovog problema
i da poku3a dati prilog istraZivanju podruéja sta-
novanja djece, njihovih potreba i Zelja. Pri tom
¢emo se ograniliti na razdoblje Zivota djece od
najranijeg djetinjstva do puberteta.

Namje$taj namijenjen djeci svih uzrasta do
14—15 godina starosti po mnogoemu se razli-
kuje od onog namijenjenog odraslima. lako je
djecji namjestaj dio zajedni¢kog stambenog pro-
stora obitelji, te se mora na ovaj ili onaj nadin
uklopiti u stambeni ambijent, ipak on ima neka

Moderni djecji namjesStaj

karakteristi¢na svojstva koja su odraz razlike iz-
medu djeéjeg svijeta i svijeta odraslih. Namje$taj
za djecu mora biti prije svega dio djecjeg svijeta
igre. On mora biti odraz dje¢je psihe, bujne fanta-
zije, mora biti djedje carstvo u kojem de dijete
najradije boraviti. Kasnije, kada dijete doraste do
Skole, namje$taj mu mora osigurati, osim igre,
i miran kuti¢ za ucenje i odmor.

U skromnijim stambenim uvjetima, gdje pro-
stor ne dopusta vise, dijete ¢e se morati zado-
voljiti i jednim dijelom zajedni¢ke prostorije, u
koji ¢e se smjestiti njegov kutié. Taj dje¢ji pro-
stor treba $to bolje organizirati upotrebom prak-
tilnog i mastovitog namje$taja koji ée maksi-
malno zadovoljiti potrebe djeteta u danim uvje-
tima. U idealnim stambenim prilikama, dijete ée
imati vlastitu sobu, koju takoder treba prakti¢no
i ukusno namjestiti u skladu s njegovim potre-
bama. Izmedu ove dvije krajnosti, postoji &itava

-

Slika 1. — Ambijent omanje sobe za dvoje djece.

Dvostruki krevet na kat $tedi prostor. Jednostavne

ladice za igratke u dnu regala lako se izvlade, a mogu

posluZiti i u igri. Otvorene police ispunjene igradkama

djeluje vrlo dekorativno. Gornji dio regala sluZi za
odlaganje dje¢je garderobe.
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skala mogucnosti organiziranja raspolozivog pro-
stora za boravak djece. Dobro komponirani pro-
gram djejeg mamjes$taja treba da, prema pro-
stornim moguénostima, §to bolje udovolji potre-
bama djece, poev od dje¢jeg kreveta pa do kom-
pletne djecje sobe.

Da bi se jasnije uotilo kakav treba biti dje&ji
namjestaj, dovoljno je razmotriti samo neke vaz-
nije osobine koje proizvod ¢ine korisnim i vri-
jednim. To su: funkcionalnost, etetski izgled, kva-
liteta i cijena proizvoda. Ove opce karakteristike,
analizirane sa stanovita upotrebljivosti namjesta-
ja za djecu, pokazat ¢e o kojim posebnim zahtje-
vima treba voditi ratuna pri kreiranju djejeg
namjestaja.

FUNKCIONALNOST

1. Zastitna funkcija i sigurnost u upotrebi

Dje¢ji namjeStaj treba biti tako oblikovan i
konstruiran da iskljuéuje svaku opasnost od oz-
ljeda. Npr. kreveti¢i za malu djecu (do otprilike
4 god. starosti) moraju imati za$titnu ogradu da
dijete u snu ne bi palo iz kreveta. Bridovi i uglovi
namje$taja, te prihvatnici, $arniri i drugi okov
koji su djetetu nadohvat ruke ne smiju biti o$tri,
veé zatupljeni ili zaobljeni. Upotreba stakla i sli¢-
nih lomljivih materijala ne dolazi uopée u obzir.
Djetji namje$taj mora biti ¢vrst, stabilan, siguran
od prevrtanja, ruenja, loma i sli¢no.

blem kamo s tolikim igratkama. Zato dje¢ji na-
mjestaj treba da raspolaZe s dovoljno polica,
ladica, sandudica ili ormari¢a za spremanje igra-
taka. Treba predvidjeti prostor za odlaganje od-
jeée, obude i rublja u skladu s uzrastom djeteta.
U dje¢jem ambijentu vrlo dekorativno i svjeze
djeluju otvorene zidne police i regali, kamo se
mogu odloziti ljepse i urednije igracke i knjige.
U kasnijoj dobi djeteta, police i regali ¢e dobro
posluziti za spremanje 3kolskih knjiga i poma-
gala, te sportskih rekvizita.

3. Upotrebljivost namjestaja za igru i rad

Glavno zanimanje predikolske djece je igra,
a za igru treba dosta prostora i lijepih igrataka.
Igracka je za dijete lijepa, interesantna i ono se
rado s njom igra, ako ona potie njegovu mastu.
Medu takve igratke moZe se, medu ostalim, ubro-
jiti i prikladna stolica, sanduci¢ ili klupica. koja
u dje¢joj masti u tili ¢as postaje tamac, automo-
bil, konj ili Zeljeznica. Iskusan proizvoda¢ to zna,
te ¢e nastojati pojedine dijelove dje¢jeg mamje-
$taja tako oblikovati i izradivati da mogu poslu-
%iti kao igracka, To mogu biti dovitljivo obliko-
vane klupe, sanduci, ladice, stolice, ljestvice za
krevet na kat itd. Materijal za ove proizvode ili
dijelove moZe biti drvo i drvene ploge, ali dolaze
u obzir i drugi materijali; tvrde plastitne mase,
presani karton, pjenasta guma ili plastika, tekstil
itd. Takav mamjestaj, sudjelujuéi u djecjoj igri,

Slika 2. — Kockasti elementi namje$taja sluZe za odlaganje manjih igradaka i za igru. Trovisinske
klupice u istom stilu upotpunjuju ambijent. Namje3taj je vedar, obojen Zivim crvenim, plavim, bijelim
i Zutim bojama.

2. Upotrebljivost za odlaganje predmeta

Djeca obi¢no imaju mnostvo razliCitih igra-
caka, slikovnica i knjiga koje &esto puta leZe
posvuda u stanu ili zauzimaju prostor u namje-
$taju odraslih. Za mnoge roditelje predstavlja pro-

66

cesto se prenosi amo tamo, po mjemu se djeca
penju, te mora biti &vrst, izdrZljiv, lagan i otpo-
ran na habanje. Dje¢ji namje$taj opcenito ne
smije biti osjetljiv, jer to ograni¢uje slobodu dje-
¢je igre.



Dijete koje veé¢ polazi u $kolu, osim potrebe
za igrom, ima i svoje dacke obaveze. NamjeStaj
¢e takvom djetetu osigurati prostor za udenje i
rad, ako u svom sastavu ima zgodan radni stoli¢
ili radnu plo¢u ugradenu izmedu dva ormarié¢a.
Ako se mora $tedjeti na prostoru, u tu svrhu de
lako posluziti i otklopna vrata ormaria koja
u horizontalnom polozaju sluZe kao pisaca ploéa.
NiSa iza vrata ée dobro doéi za $kolske knjige,
biljeznice i ostali pribor.

4. Mogucnost dopunjavanja i dogradnje djedjeg
namjestaja

Jedna od glavnih razlika izmedu djeéjeg na-
mjestaja i namjestaja za odrasle lezi u funkcio-
nalnom vijeku trajanja. Namje$taj za odrasle
predstavlja trajnu vrijednost domadinstva te moze
sluziti dugi niz godina. Iako danas fenomen mode,
koji se ogleda kroz sve brze i &e$ée promjene
ukusa i estetskih kriterija ljudi, sve vi$e zahvaca
i namjestaj, ipak ga prosje¢na obitelj jo§ uvijek
nabavlja majcedce dva ili tri puta u Zivotu.

Slika 3. — Ogradeni kreveti¢ za dojende, s ormari-

¢em za pelenice i pribor, te plofom za previjanje.

Ograda i ormari¢ se mogu skinuti, pa nastaje duZi
krevet za $kolsko dijete.

Prakti¢na vrijednost, odnosno moguénost ko-
risne upotrebe dje¢jeg namje$taja, svedena je na
znatno kracée rokove, koji su uvjetovani razvo-
jem djeteta.

U prvom zivotnom razdoblju, od rodenja dje-
teta do puberteta, dakle u djetinjstvu, karakte-
ristican je brzi porast njegovih potreba u pro-
storu i stvarima kao i brzi ritam razvojnih pro-
mjena. Dje¢ji namjeStaj za ovo razdoblje mora
biti dovoljno prilagodljiv, kako bi zadovoljio ba-
rem osnovne zahtjeve prakti¢nosti i funkcional-
nosti. Drugo razdoblje, od puberteta do zavrsetka
Skolovanja, karakteriziraju veé¢ manje-vise usta-
ljene stambene potrebe mladog Ccovjeka, koje
mogu biti, u pogledu stambene opreme, zadovo-
ljene standardnim sobnim namjestajem ili pri-
kladnom momackom, odnosno djevojatkom, gar-
niturom. No to je ve¢ drugo podrudje istrazivanja
u koje se ovdje ne ¢emo upustati. Imajudi u vidu
kratkotrajnost njegove upotrebe, a s druge strane

i zahvaljuju¢i nedostatku prikladnog dje¢jeg na-
mjestaja u naSim trgovinama, roditelji su za di-
jete dosad nabavljali uglavnom samo najnuZniji
namje$taj, tj. dje¢ji kreveti¢ i eventualno ogra-
dicu, Ostale potrebe djeteta za igrom i radom za-
dovoljavane su u zajednickom obiteljskom ambi-
jentu uz upotrebu kuénog namje$taja. Ne treba
posebno naglaavati da je dijete pri tome ograni-
¢eno u svojoj slobodi igre, jer stalno mora paziti
da nes$to ne osteti.

Domisljati roditelji su se ponekad posluZili
vi§e ili manje uspjelim improvizacijama, kojima
su nastojali taj nedostak ukloniti.

Da bi se produzilo upotrebljivost dje¢jeg na-
mje$taja barem na vijek trajanja od cca 15 go-
dina, proizvoda¢ treba da na trzi$tu ponudi takav
program, odnosno asortiman, koji ¢e se moé¢i na-
dopunjavati, dogradivati, dakle rasti zajedno s dje-
tetom u skladu s potrebama njegove dobi. Tako-
der treba voditi ra¢una o moguénostima prilago-
davanja ovog namje$taja prostorima razli¢itih di-
menzija.

Ovom zahtjevu moZe udovoljiti samo dobro
smisljeni program »djedjeg namjes$taja za dograd-
nju«. Taj program treba konstruktivno i funk-
cionalno tako komponirati, da se moze kupovati
kao garnitura, ali i pojedinaéno, dakle postepeno,
kako raste dijete i njegove potrebe u skladu s
njegovom dobi. Ve¢ kod nabavke prvog komada
namjes$taja, djecjeg krevetiéa, treba misliti na
njegovu kasniju upotrebljivost. Na primjer, kreve-
ti¢ za malo dijete moze biti opskrbljen demon-
taznom za$titnom ogradom. Ako taj krevetié¢ kod
uzglavlja ima jo$ i ormari¢ za dje¢je rublje, koji
se takoder moZe demontirati, tada nakon skidanja
ograde i ormarica dobivamo duzi krevet za vede
dijete.

Ograda skinuta s kreveta, nabavkom i ugrad-
njom odgovarajucih polica, moZe se pretvoriti u
zgodan zidni regal. Jednostavne drvene kutije za
spremanje igracaka, koje se u pocetku smjestaju
ispod kreveta, mogu kasnije postati ladice u re-




galu i posluziti u istu svrhu ili za smjestaj Skol-
skog pribora i drugih stvari.

Od ograda skinutih s kreveta (na slici 3),
uz upotrebu pet polica, sastavljen je omanji zidni
regal, u koji su umetnuii jednostavni sanducidi
kao ladice (sl. 4).

Ovaj primjer, a takvih bi se moglo vise navesti,
pokazuje moguénosti stvaranja odgovarajuceg
programa namjes$taja koji je po svojim dimen-
zijama i proporcijama prilagoden za dogradnju
prema dje¢jem uzrastu. Program djecjeg namje-
$taja za dogradnju mora takoder biti komponi-
bilan, tj. pojedini dijelovi moraju biti izradeni
u takvim dimenzijama da se mogu kombinirati
na vide nadina, prema Zelji i ukusu kupca, kao
i prema raspoloZivom prostoru.

Naravno, ovakvi programi dje¢jeg namjestaja
moraju se u trgovini odrzavati u istom asortimanu
vie godina, kako bi kupac na to mogao sa sigur-
no¥¢ uradunati u planiranju nabavki namje$taja
za svoje dijete.

ESTETSKI IZGLED

U oblikovanju dje¢jeg namje$taja treba teZiti
jednostavnim i &istim linijama kao i proporci-
jama prikladnim za dje¢ji uzrast koji ¢e razvi-
jati vlastiti ukus i stil mladih. Danas$nji mediji
masovnih komunikacija, kao $to su novine, ¢aso-
pisi, knjige, televizija i film, vrlo saZno djeluju
na razvoj ukusa i estetskih kriterija djece i omla-
dine.

Danas su narodito moderne Zive boje, koje
likovno odrazavaju dinamiku Zivota. Dje¢ji na-
mjes$taj, obojen zivim pa ¢ak i kontrastnim bo-
jama, odliéno se uklapa u dana$nji stil Zivota
mladih. Dekorativni materijali, tekstil i plastika
zivih boja, takoder trebaju naéi mjesta u djec-
jem namjestaju. Zive boje vrlo dobro odgovaraju
dje¢jem temperamentu i osiguravaju im vedar
i ugodan ambijent, u kojem ¢e se najbolje osje-
éati.

KVALITETA

Djedji namjestaj je ,viSe od ostalog, izloZen
razli&itm opteredenjima, udarcima, guranju, pre-

mje$tanju, habanju itd. Stoga on mora biti kon-
struktivno vrlo ¢vrst, stabilan i od dobra mate-
rijala. Pvrine toga namje§taja treba da su $to
otpornije na habanje i druge mehanicke utjecaje,
neosjetljive na tekucine i sredstva u domadinstvu,
te se moraju dati lako o&istiti i odrzavati. Boje
moraju biti stabilne i neosjetljive na svjetlost.
Ako je dje¢ji namjestaj rastavljiv, radi izvedbi
razli¢itih kombinacija, elementi i okovi moraju
biti dobre kvaltete i vrlo &vrsti.

CIJENA

Cijena namjestaja za djecu treba biti prihvat-
ljiva za trziste, dakle u skladu s kupovnom moci
kupca. Prihvatljivosti cijene mnogo ¢e pridoni-
jeti moguénost postepene nabave pojedinih dije-
lova i komponibilnost namje$taja prema raspo-
lozivom prostoru u stanu. Ako je namjestaj obo-
jen neprozirnim bojama koje pokrivaju estetske
greske drva, onda se za isti moZe upotrijebiti i
manje vrijedan osnovni materijal, pod uvjetom
da ima trazenu &vrstoéu. U tom sluéaju ée i pro-
izvodna cijena biti niza.

Najzad, da bi cijene djejeg namjestaja bile
prihvaéene od kupaca, dakle da bi plasman bio
osiguran, a proizvodnja rentabilna, valja stvoriti
prije svega funkcionalan, kvalitetan i lijep, jed-
nom rije¢i dovoljno aktraktivan proizvod. U tom
slu¢aju uz odgovarajucu pripremu trZista, s obzi-
rom na uvodno naglaieno pomanjkanje takvih
proizvoda u nas, plasman ne bi uopée trebao doéi
u pitanje. Ovo tim vige $to roditelji kao pojedinci
i drustvo u cjelini posveéuju djeci sve viSe paZnje.
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purchase of various elements separately.

problems.

MODERN FURNITURE FOR CHILDREN
Summary

The article is a contribution to investigation of specific characteristics of modern children’s
furniture. Such a furniture, could be functional, in case there is mo risk of hurt, enough space
for toys, books, clothes. Besides some of its component (chair, small bench, case) could be taken
as objects for children games. A big advantage of the furniture is possibility of a succesive

Forms and the appearance of the furniture should be in relation to the child’s temperament
and fantasy. Children like glow of colours of furniture and decorative materials.

The construction must be strong. The surfaces should be resistent against liquids and
change of colours. Beautiful, good quality, functional and moderate price, it will sell without
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VaZnije egzote u drvnoj industriji

OPEPE

Nazivi

Botanic¢ko ime za opepe jest: Sarcocepha-
lus diderrichii (De Wild) a porodica: Rubi-
aceae.

Druga imena su: badi (Obala slonovade), kussie
(Zlatna obala), akondoc (Kamerun), aloma i gulu
(Gabon), konkangu i kantate (Kongo) bilinga (u
biviem francuskom dijelu Zap. Afrike — paziti
da se ne zamijeni za Afzelia sp.)

Nalazista

Opepe je na Siroko rasireno drvo u Zapadnoj
tropskoj Africi: Obala Slonovade, Liberija, Zlatna
Obala, Nigerija, Kongo.

Stablo

Stablo je visoko i preko 50m, a ima pravo
cilindri¢no deblo. Iznad malog Zili§ta promjeri su
od 90 cm viSe. Cista deblovina ide do 24m, a
kadsto i 30 m u visinu.

Drvo

Bjeljika je bijele do blijedo Zute ili crven-
kaste boje, dok je srZzevina bogate zlatno Zute
boje, koja pri izlaganju postaje vrlo zlatna ili
naran¢asta. Grube je teksture, a ¢esto je nepra-
vilne, usukane Zice, §to daje krasne narise kod
piljenja kartje tehnikom. Drvo je sjajno, tesko je
800 kg m3 osuseno na 15% vlage.

Sulenje

Potrebno je da se opepe oprezno susi, jer se mogu
pojaviti napukline i pukotine. Cesto se za vrijeme
suSenja pojave napukline u vidu vlasi, no vito-
perenje nije ozbiljnije. Veée dimenzije suSe se

(Nastavak)

vrlo polagano, pa se moraju odvajati tankim let-
vicama. Umjetno se sudi dobro, bez mnogo $karta,
od pucanja i vitoperenja.

Mehani¢ka svojstva.

Izvanredno é&vrsto drvo, po ¢vrsto€i superior-
nije kako hrastovini tako i tikovini. Ne§to manje
je otporno na udarac i cijepanje.

Prirodna trajnost

Jako je rezistentno na truleZ, a vrlo je otporno i
na moluske (terredo navalis, marine borer).

Stabilno je i kod vanjske upotrebe, ali za spri-
jeCavanje nastajanja sitnih napuklina dobro ga je
preuljiti.

Obradljivost

Unato¢ svoje tvrdode, drvo se dobro obraduje
i ne tupi ozbiljnije orude. Kod blistaca, zbog &u-
panja, valja blanjati pod malim kutom (oko 100.).
Odli¢no se finiSira. Za poliranje potrebno je za-
puniti pore sudova punilom, a tada se moze po-
stici i visoki sjaj.

Pri ¢avlanju drvo puca, pa je potrebno pret-
hodno nabusivanje.

Upotreba

Drvo je narodito podesno za vanjsku upotrebu
kod teskih konstrukcija u lukama, za oblaganje
obala i molova, za stupove. SluZi za izradu podova,
kao i u vagonogradnji, za pragove, za pokuéstvo,
umjetnu stolariju, unutra$nje dekoracije, toka-
renje i gradnju kuda.

Proizvodi

Kao sirovina u trupcima od 90—120 c¢m pro-
mjera dolazi u znatnijim koli¢inama.
(Nastavit dée se)

J. Krpan

'SUSENJE | PARENJE DRVA.

Drugo preradeno i prosireno izdanje

DJELO SE MOZE NABAVITI U INSTITUTU ZA DRVO — ZAGREB,
ULICA 8. MAJA 82,

Cijena djela iznosi 60 dinara. Paci i studenti isto mogu nabaviti uz cijenu
od 50 dinara.
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Da li ste veé znali da ORMIG nije samo jedan sistem, veé da je takoder
i poduzeée? Ovdje je prije gotovo 50 godina pronaden ORMIG-ov postu-
pak, do danas najekonomicniji nacin umnoZavanja na svijetu.

ORMIG-ovi umnozivadi odstampavaju bez prljanja boje — samo pomodu
alkoholne otopine — i do 7 boja istovremeno s jedne papirne matrice na
normalni papir. U &asu dobijete 50, 100, 200 i viSe kopija s jedne matrice,
takoder i u crnom.

Iz ORMIG-ova termografa za cca 4 sekunde dobije se matrica nekog pisma
ili crteza za umnozivac.

ORMIG-ovi §tampaci redova rade danas u viSe od 50.000 tvornica na umno-
zavanju tehnoloske dokumentacije. S jedne matrice radnog plana, ispo-
stavljene u velepogonima s kompjuterskim Stampacem, brzo i bez greSaka
otisnu se svi za proizvodnju potrebni dokazi, kao npr. radni i materijalni
nalozi, takoder i na busenim karticama. Svi sudionici dobivaju jasne dokaze,
to je pretpostavka za to&nu kontrolu proizvodnje. Optimalno ée se iskori-
stiti radno vrijeme, materijali i strojevi, a reducirat ¢e se vrijeme cekanja
kao i skart.

Koristite se i vi u vasem poduzeéu prednostima ORMIG-ova sistema i
zatrazite besplatno na$ informativni otisak 7057/1.

U SFR Jugoslaviji zastupljeni smo putem poduzeéa

»RAPID«
BEOGRAD, Studentski trg 2—4 tel. 623-522, teleks 11-340
ZA GREB, Gajeva 59/1 tel. 442-466, teleks 21-241
SARAJEVO, Valtera Peri¢a 20 tel. 22-866, teleks 41-151
LJUBLJANA, Vosnjakova 9 tel. 312-288, teleks 31-210
SKOPJE 256 ulica, 8 kolosek tel. 34-337, teleks 51-133

Organisationsmittel GmbH
497 BAD OEYNHAUSEN BRD
Brunhildestr. 18

INSTITUT ZA DRVO Zagreb, UL 8. maja 82/
Komisija za medusobne odnose radnika
u udruzenom radu raspisuje

Uvjeti:

NATJECAJ
za radno mjesto crtaca

1. Zavrsena $kola za tehnickog crtaca ili odgovarajuéa
srednja Skola

2. Tri godine radnog iskustva na istom ili slicnom
radnom mjestu

3. Plaéa po Pravilniku o raspodjeli osobnih dohodaka

4. Natje&aj ostaje otvoren 15 dana nakon objavljivanja
u éasopisu »Drvna industrija« odnosno do popunje-
nja radnog mjesta.

Molbe se predaju u Tajnistvo Instituta, Zagreb, Ul. 8. maja br. 82/I, a molbi
treba priloziti kratku biografiju, 8kolsku svjedodzbu i ostale dokumente
potrebne za udruZivanje rada u samostalnoj radnoj organizaciji.




NQOVOSTI! IZ TEHNIKE

»FORMAKANT®“ stroj za
potpunu automatsku obradu rubova

. Mehani¢ka prerada u finalnoj proizvodnji biljezi u nekoliko po-
sljednjih godina vrlo brzi razvoj. Novi materijali i nove konstrukcije
finalnih proizvoda postavljaju pred strojogradnju sve sloZenije teh-
noloske zahtjeve. Uz traZene cksploatacione moguénosti, od suvreme-
nog stroja se trazi da omogudi kvalitetnu obradu i visi stupanj pro-
duktivnosti rada.

Posebno se isti¢e razvoj tehnologije u finalnoj preradi plota, gdje
su se klasi¢ne faze finalizacije, od ploda kao poluproizvoda do goto-
vog finalnog proizvoda, svele na tri do c¢etiri automatizirane tehnolo-
ke faze. Automatika je primijenjena u pode$avanju, upravljanju i radu
strojeva. Nadalje, automatiziranje transportnih radova dolazi do iz-
zrazaja kod povezivanja automatskih tehnoloskih grupa i obuhvaéa
posluzivanje, prenos, odlaganje i uskladistenje obradaka.

Najbolji pokazatelj produktivnosti rada i smanjenje normativa
vremena po jedinici proizvoda, a kao drugi pokazatelj racionalne teh-
noloske organizacije je smanjenje proizvodnog ciklusa. Danasnja prak-
sa je pokazala da se jedino automatiziranim i visoko mehaniziranim
proizvodnim procesima mogu posti¢i najnizi vremenski normativi i
najkraéi proizvodni ciklusi.

ProSle su godine na najveéem evropskom sajmu strojeva za obra-
du drva, u Hannover-u, prvi puta bili izloZeni automatski strojevi za
potpunu obradu rubova.

Tvornica strojeva »Fritz Homburg« iz Holzhausen-a, SR Njemadka

izloZila je ovaj univerzalni automatski stroj pod imenom »Formakant«.
Poslije Hannoverskog sajma ovo ime je postalo sinonim za sve sli¢ne
automate drugih proizvodada, koji su opremljeni radnim grupama za
potpunu obradu i oblikovanje rubova.
»Formakant« je nastao na taj nacin, §to su se na osnovni stroj ugra-
dile radne grupe dvostranog profilera (tzv. Alleskonner) i dvostrane
rubne ljepilice (Kantenanleimmachine). Time je omoguéena protoéna
obrada plo¢a sa slijedeéim radnim operacijama: obrezivanje i forma-
tiranje plo¢a s kruZnim pilama, glodanje ravnih rubova ili izrada
utora i profila s visokoturaZnim glodalicama, nano$enje ljepila na
rubove i natiskivanje rubnih materijala, kao rubnih letvica, furnira ili
folija, te daljnja obrada rubnih materijala piljenjem, glodanjem, bru-
$enjem i poliranjem.

Poz. F3

— Vertikalna ili horizontalna glo-
dalica za finu obradu rubova gloda-
njem ili za izradu poluutora, utora
i profila. Postoji moguénost pode-
Savanja u svim smjerovima. U toku
obrade moze se automatski vrSiti
pode$avanje glodala po S$irini radi
jednakomjernog iskoridtenja cijele
duzine oStrice. Motor 6000 o/min,
3...6,5 kW. (sl. 4)

Poz. F4

— Vertikalna ili horizontalna glo-
dalica sa sliénom namjenom kao
grupa F3. Kombinacijom obrade ru-
bova s dvije glodalice sprefava se
odtecivanje krajeva na mjestu izlaza
odtrice alata. U tu svrhu montira-
ju se glodalice za hidrauli¢no naiz-
mjeni¢no upustanje, odnosno odmi-
canje od obratka u toku prolaza o-
bradaka.

Poz. 1

— Uredaj za ulaganje furnirskih
traka sa spremnikom taljivog ljepi-
la i mazalicom ljepila. Na ovaj u-
redaj se alternativno postavlja na-
prava za odmotavanje i krojenje
folije, koja dolazi u kolutima. Ta-
koder se moZe ugraditi dvostruki
spremnik za foliju radi izmjene u
toku rada.

Poz. 2

— Grupa valjaka za natiskivanje
rubnog materijala, specijalno pode-
Sena i elektro-pneumatski upravlja-
na, garantira potpuno zatvaranje
sljubnice izmedu ruba plo¢e i ru
nog materijala. et

Slika 1. — FORMAKANT s radnim grupama za obrezivanje, formatiranje, glodanje, naljepljivanje
rubnog materijala, obradu rubnog materijala piljenjem, glodanjem, bruSenjem, ¢&i$éenje i poliranje.

Na slici br. 1 prikazan je »Forma- Poz. F2
kant« s ugradenim slijede¢im rad-

nim grupama u pozicijama:

Poz. F1

— KruZna pila-predreza¢ ¢ 180
mm, motor o/min, 1,5 kW (sl.
2 kW. (sl. 3)

— KruZna pila za formatiranje uz
koju redovito dolazi ivera¢ za usit-
njavanje rubnih odrezaka. List pile
¢ 200 mm, motor 6000 o/min, 6,5

Poz. 3

— Male kruZne pile, tzv. kaperi,
za prikradivanje rubnog materija-
la od duZine. Uz kruZnu pilu mozZe
se postaviti poseban alat, koji pre-
ma potrebi moZe na vanjskom pri-
kracenom bridu rubnog materijala
nadiniti kosinu, tzv. faznu. Listovi
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Slika 3. — Predrezac¢ i kruzna pila
za formatiranje.

— Vertikalna i horizon-
talna glodalica.

Slika 4.

pila ¢ 150/110 mm, motor 9000/
18000 o/min, 0,3 kW. (sl. 5)

Poz. 4

— Visokoturazna glodalica za
predglodanje rubnog materijala, po-
sebno letvica i folija iz umjetnih
masa. Specijalne disk-vodilice osi
guravaju preciznu obradu. Glodal
ca se moze podeSavati pod kutom.
Promjer glodala ¢ 50/70 mm, mo-

tor 18000 o/min, 0,6...22 kW. (sl i@
6)

Poz. 5

— Visokoturazna glodalica za fino
glodanje rubnog materijala, naro-
¢ito za obradu bridova kod furnira
i folija. Postoji mogucnost podesa-

vanja pod kutom od 0...900. Glo- —=s
dalo profil @ 50...70 mm, motor == &

18000 o/min, 0,6 kW.
Poz. F5

— Visokoturazna glodalica za fino ¥
dodatno glodanje nakon obljepljiva- .
nja rubova. Ovom glodalicom se iz-®

xf-%guju poluutori, utori i razni pro-
1.

— Uz glodalicu dolazi pneumatski
uredaj za primicanje i odmicanje
agregata obzirom na obradak koji
prolazi. Glodalo ¢ 50/80 mm, mo-
tor 18000 o/min, 1,5...44 kW.
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Poz. 6

— Uredaj za brusenje brusnom
trakom, dimenzija 2280 x 150 mm
na principu kontaktne brusilice. U
toku rada traka oscilira, a pritisna
papuca i veli¢ina pritiska upravlja-
ni su pneumatski. Motor 1,75 kW.
(sl. 7)
Poz. 7

— Uredaj za naknadno ¢iscenje
rubova od ostataka rubnog materi-
jala i ljepila. Postoji gornji i donji
uredaj za obradu obih strana isto-
vremeno.
Poz. 8

— Uredaj za pobrus$avanje brido-
va lamelnim brusnim kolutima kod
furnira, odnosno polirnim kolutovi-
ma kod raznih folija. Alternativno
dolazi uredaj za pobru$avanje s
beskona¢nom trakom, dimenzija
1400 x 15 mm, te uredajem s uzduZ-
no vibrirajuéom trakom, $irine 20
mm i duzine do 50 m.

Brusni kolut:

¢ 100 mm, motor 3000 o/min,
0,18 kW.

Polirni kolut: _
¢ 200 mm, motor 1500 o/min,
0,55 kW.

Beskona¢na brusna traka:
motor 3000 o/min, 0,55 kW.

Namotajuc¢a brusna traka:
upravljanje elektro-pneumatski,
motor 0,25 kW.

Opisna varijanta stroja predvide-
na je za odredene tehnoloske zah-
tjeve, stoga je razumljivo da dce
svaki tehnolog analizom svog pro-
izvodnog programa definirati svoje
zahtjeve, a time i opremljenost
stroja. Uz navedene mogucnosti o-
brade mogu se odredenim dopuna-
ma i zamjenama agregata postici
druge moguénosti obrade. Kao pri-
mjer navode se slijede¢i slucajevi:

Slika 5. — Male kruZne pile za pri-
kraéivanje rubnog materijala.

i

za obradu rubnog materijala.

+ raspiljivanje, te
o w——

Slika 7. — Uredaj za bru$enje
brusnom trakom.

a — Pogon mehani¢ke obrade
snabdjeva se formatiziranim ploca-
ma s minimalnim nadmjerama. U
ovom slu¢aju nedemo traziti da na
stroju budu agregati poz. Fi i Fz, a
to su kruzne pile za predrezivanje
i formatiranje, veé ¢emo obradu ru-
bova izvrditi specijalnim alatima i
glodalicama poz. Fs i Fs, s mogué-
no&c¢u primicanja i odmicanja u to-
ku obrade.

b — Proizvodni program zahtije-
va isklju¢ivo primjenu rubnih foli-
ja. Tada ne éemo na stroj postav-
fjati traénu brusilicu poz. 6, ali nam
moze trebati mala traéna brusilica
za bridove poz. 8, odnosno kolutna
lamelna brusilica ili polirni koluti.
Na ulazu u rubnu ljepilicu postavit
¢emo uredaj za odmotavanje i pri-
kradéivanje folije, a u pogonima s
velikoserijskom proizvodnjom, kada
se »Formakant« nalazi u sklopu li-
nije, uzet ¢éemo i dvostruki sprem-
nik za izmjenu kolutova u toku ra-
da. (sl. 8).

¢ — Postoji zahtjev za obradom
oplemenjenih plo¢a umjetnim smo-
lama, nadmjera 15...20 mm. Stroj
¢emo opremiti predrezacem, for-
matnom pilom i parom glodalica
na upustanje. U toku smjene morat
¢emo nekoliko puta izvrSiti verti-
kalni pomak glodala radi ravno-
mjernog tro$enja ostrice. Kod veéih

- serija i linijske obrade mogu se na

stroj postaviti tri glodalice, te se
u toku rada odmicanjem trece glo-
dalice moze izvr$iti 1zmjena alata,
bez potrebe za zaustavljanjem stro-
ja.

d — Neki sklopovi furniranog na-
mjestaja su vrlo uski, te se rade u
sastavu, tj. u viSekratniku. S jedne
strane su rubovi furnirani, a s dru-
ge imaju poluutor. Stroj ¢e bitio-
premljen standardnim radnim gru-
pama, koje obraduju rubove ploca
1 naljepljuju rubni materijal, ali ¢e
postojati specijalni zahtjev da se
na kraju stroja postave donje rad-
ne grupe s predrezadem i pilom za
) visokoturaznom
glodalicom za izradu poluutora. Ti-

® me smo postigli da se na kraju o-

brade dva sklopa u sastavu isto-
vremeno potpuno obrade i na kra-

7 ju razdvoje.

e — U pogonu se obraduju ru-
bovi plo¢a koje su iste debljine, ali
postoji veliki broj razli¢itih $irina.

& M- Kako ne bi male serij
Slika 6. — Visokoturazne glodalice & i bt

Ceste zastoje radi podesavanja stro-
ja, moZe se postaviti zahtjev da



Slika 8. — FORMAKANT na poCetku automatske linije za obradu
oplemenjenih plo¢a u tvornici kuhinjskog namjestaja.

stroju omoguéi potpuno automat-
sko podes$avanje alata prema razli-
¢itim dimenzijama obradaka. Ov-
dje se moZe naglasiti da je prepo-
deSavanje »Formakanta« znatno
brze od dva klasi¢na stroja, od ko-
jih je jedan za formatiranje, a dru-
gi za obljepljivanje rubova.

f — Sklopovi namjestaja, npr.
vrata, ploce stolova i sl. trebaju biti
u jednom prolazu s potpuno obra-
denim rubovima, bilo spremni za
lakirnicu, ako su furnirani, ili za
montazu, ako su oplemenjeni foli-
jama. (Vidi sl 9).

Takva jednostavna i relativno jef-
tina linija za automatsku obradu
rubova sastoji se od dva stroja
»Formakant«-a i jednog uzduZno-
-popre¢nog transportera. Alternativ-
no ispred i iza linije mogu se po-
staviti uredaji za posluzivanje i u-
laganje plo¢a u stroj, ili se linija
moZe produZiti jo§ nekim drugim
strojem, kao npr. automatskom bu-
Silicom, automatskom brusilicom,
ili nekim drugim specijalnim stro-
jem. Strojevi su posebnim vodili-
cama opremljeni za automatsko u-
laganje obradaka, za razliku od
jednostavne prislon-vodilice kod
ruénog ulaganja. To je potrebno

radi preciznog vodenja i odrediva-
nja vremenskog razmaka kod ula-
ganja ploca.

Na slici 9 prikazana je automat-
ska linija za potpunu obradu ru-
bova.

1. Uredaj za posluZivanje i ula-
ganje.

3 2. »Formakant« za uzduZnu obra-

u.

3. Uzduznon-popre¢ni medutrans-
porter.

4 4. »Formakant« za poprec¢nu obra-

u.
5. Popre¢no uzduzni medutrans-
porter.

6. Uredaj za odlaganje.

Tehni¢ki podaci za »Formakant«:

Debljina obradaka — ploca 4...60
mm
Sirina obradaka — plo¢a 210...
1500 i 2500 po narudzbi

Sirina rubnog materijala 12...65

mm
Debljina rubnos materijala 0,2...
25 mm, na zahtjev do 30 mm
Brzina pomaka podesavajuca7s..
..45 m/min
Razmak prislona na lancu za po-
mak 600 mm
Motor za pomak 5...7,5 kW

n A —_”_

|

Slika 9. — Automatska linija s dva FORMAKANT-a za uzduZnu i popreénu obradu rubova.
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Elektromehani¢ko podes$avanje po
Satlics 5 Tiepil
otli¢i za ljepilo 10 lit. grijanje
do 300°C 6,3 kW
l\Gi'ijanje kod doziranja i valja-
ca 1
38Pretvarai& frekvencije za motore

0V

6000 o/min 100 Hz

Pretvara¢ frekvencije 165 V

za motore 18000 o/min 300 Hz

Normalni napon 380 V

Upravljanje i grijanje 220 V

Komprimirani zrak 6 atp

Uz navedene tehnicke ﬂodatke,

zanimljivo je iznijeti jo$ neke pred-

nosti koje nam pruza »Formakante.
— Stroj je graden iz teSke vare-

ne konstrukcije na kojoj su monti-

rane radne grupe, te je osiguran

miran i precizan rad, bez vibracija.

— Postavljanjem linije za obradu
rubova s dva »Formakanta« za uz-
duznu i popreénu obradu, iskljudili
smo dva medutransportera, koji bi
u klasi¢noj liniji bili neophodni.
Time smo ustedjeli na troskovima
za nabavu transportera, vrijeme za
pode$avanje, kao i radni prostor od
minimum 50 m? tlocrtne povrsine.

— »Formakant« nam omogucava
protok materijala do 45 m/min, dok
obi¢an dvostrani profiler ima brzi-
nu pomaka ispod 30 m/min, S$to
nam jasno govori da je kapacitet
ovakvog automata za oko 50% vedi
od kapaciteta klasi¢nog stroja, bez
obzira na manje uce$ce pripremno-
-zavr$nog vremena.

— Pode$avanje automata vrsi se
s jednog mjesta, i to po S$irini, od-

nosno pojedine radne grupe po vi-
sini. Automatizacijom pode$avanja
stroja znatno se smanjuje uce$ée
pripremno-zavrinog vremena. Ovdje
je ujedno moguce programiranje
stroja za vide razli¢itih dimenzija.

— Radna grupa za obradu rubnog
materijala snabdjevena je poseb-
nim ispuhivaéima, koji Ciste glodala
i povriine obradaka od viska lje-
pila i iverja, koji inale mo%:x ome-
tati precizan rad glodalice, koje su
vodene disk-vodilicama po povr$ini
ploca.

— Usteda na dodatnom angaZira-
nju radne snage sastoji se u tome,
$to za podedavanje stroja i kontro-
lu rada radnih grupa nije potrebno
toliko radnika kao kod klasi¢ne lLi-

nije.
. S. T.

HidrauliEéna rotirajuéa presa
HRS 1300 x 600 x 4

Poznati na$ proizvoda¢ opreme za
drvnu industriju, »SLOVENIJALES
— ZICNICA« — LJUBLJANA, ne-
davno je obogatio svoj asortiman
jos jednim proizvodom.

Radi se o hidrauli¢noj presi koja
sluzi za lijepljenje uskih komada
drva u vece plo¢e, namijenjene za
izradu stolica, stolova itd. Sljubnica
mozZe biti ravna, s utorom i perom
ili kojeg drugog oblika, ovisno o za-
htjevu 1 odabranoj tehnologiji.

Izraduje se vise tipova preda, ko-
je svojim razli¢itim dimenzijama
omogucuju lijepljenje plo¢a razlici-

tih veli¢ina. Dimenzife nekih tipova
presa date su u tabeli:

a) Ako izaberemo stol S$irine 700
mm, sa slogom 600 mm, te Cetiri
sloga po stolu, znaci da ¢emo na
jednom radnom stolu lijepiti 4
komada dimenzija 650 x 600 mm.
Na svaki slog pritiskivat ¢e po
dva pritisna cilindra u ravnini
stola i jedan okomito na stol.

b) Ako Zelimo lijepiti na jednom
stolu 6 slogova dimenzija 650 x
600, izaberemo $irinu stola 700
mm, $irinu sloga 600 mm, te Sest
slogova po stolu.

¢) Stol $irine 1300 mm, $irine sloga
600 mm, te s 4, odnosno 6 slo-
gova po stolu, omogucuje nam
lijepljenje 8 odnosno 12 slogova,

Sirina radnog Sirina sloga

Broj cilindara Broj slogova

stola po stolu po slogu po stolu
700 mm 600 700 2+1 4 6
1300 mm 600 700 2+1 4 6

Primjer koriStenja tabelom:

Zelimo li lijepiti plo¢e dimenzije
650 x 600 mm, na raspolaganju su
slijedeée varijante:
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dimenzija 650 x 600 mm. Mogudée
je, takoder, lijepiti slogove s
dvojnom, odnosno trojnom raz-
diobom po duzini, npr. 700 x 1400,

700 x 2100, s tim da lijepimo sa-
mo dva, odnosno 4 sloga na jed-
nom radnom stolu.

Kapacitet:

Ovisno o tipu prese, broju i uvjez-
banosti radnika, dimenzija slijep-
ljenih ploc¢a, vrste ljepila, te stup-
nja mehanizacije, kapacitet veoma
varira.

Za orijentaciju neka posluZzi u
praksi vise puta potvrden kapaci-
tet prese H}l){S 1300 x 600 x 4, koji
iznosi 900 — 1100 obradaka po rad-
noj smjeni, a veli¢ine 650 x 600 mm.

Tehnic¢ki opis:

Presa HRS sastoji se od rotora s
dvanajest radnih stolova, te dva
krajnja stalka, od kojih je jedan
ujedno uljni rezervoar. Stiskanje
sloga i rotacija preSe vr$i se po-
mocu hidraulike.

P{imijenjen je radni pritisak od 50
atp.

Pritisni cilindri svakog radnog sto-
la razdijeljeni su na lijevu i desnu
stranu, Sto, pored rucnog uprav-
ljanja razvodnim ventilima, omo-
gucuje brzo i efektno posluzivanje.
Koli¢ina ulja u hidrauliénom siste-
mu jest cca 400 1.

Prefa je zbog svoje jednostavne
konstrukcije za vrijeme rada veoma
sigurna i ne zahtijeva posebno odr-
Zavanje.

Sliku opisanog stroja dajemo u re-
klamnom prilogu »Zi¢nice« na 3. str.
omota.



OPAZANJA | OCJENE

TrZni odnosi u Sumarstvu, drvnoj
industriji i industriji celuloze i papira
predmet druStvenog dogovora

Proces demokratizacije na samoupravnim osnovama, koji je Siro-
ko zahvatio sva podru¢ja i djelovanja naSeg drustva, meumoljivo is-
tiskuje tzv. drZavnu regulativu i samoupravnim sporazumima, odnos-
no drustvenim dogovorima, regulira odnose u drudtvu i u privredi. Su-
marstvo i drvna industrija, grane koje su preko svojih predstavnika
Cesto izraZavale nezadovoljstvo u odnosu na nadin i uvjete privre-
divanja koje im je nmametala drzavna regulativa, danas su u situaciji
da druStvenim dogovorom same definiraju trine i ostale medusobne
odnose. Drugim rijetima, organizacije udruZenog rada u $umarstvu
i drvnoj industriji, te industrije celuloze i papira, dru$tvenim dogo-
vorom treba da definiraju: prava i obaveze u pogledu snabdijevanja,
preuzimanja roba i izvrienja usluga, zatim pitanja cijena, medusobnog
razvoja, zajednitkih ulaganja u razvoj i istraZivanja i organiziranog
nastupa na domaca i vanjska trzista.

Savjet za Sumarstvo i industriju za preradu drveta Privredne ko-
more Jugoslavije preuzeo je na sebe zadatak da s predstavnicima
organizacija udruzenog rada s podrudja zainteresiranih grana raz
motri sve sastavne elemente i da prezentira koncept ili nacrt
odgovarajuc¢eg drustvenog dogovora ¢iji bi potpisnici bili: Savezno
izvrdno vijece zastupano po Saveznom sekretarijatu za cijene, re-
publike i pokrajine, SPK i organizacije udruzenog rada 3umarstva i
drvne industrije te industrije celuloze i papira zastupane po svojim
udruZenjima, Takav nacrt drustvenog dogovara veé je izraden, te
njegove temeljne postavke ovdje premosimo uz obrazloZenje kojim

je njegovo stavljanje na diskusiju popraceno sa strane SPK.

REGULIRANJE CIJENA — PRIORITETAN ZADATAK

Iz ¢itavog kompleksa materije ko-
ju treba regulirati dru$tvenim do-
govorom, nedvojbeno je od priori-
tetnog znacaja pitanje cijena, i to
iz dva razloga. Prvo, cijene su os-
novna komponenta vrednovanja u
svim oblicima trzne privrede, te
kao takve imaju svoj odlucujudi u-
tjecaj i u $umarstvu i drvnoj indu-
striji. Drugo, u domeni cijena do-
§lo je u posljednje vrijeme opdéeni-
to u svijetu do znatnog poremecaja,
bilo zbog tzv. krize sirovina bilo
zbog inflacije u mnogim zemljama,
§to je imalo odraza i na cijene
proizvoda Sumarstva i drvne indu-
strije kao roba obilato zastupljenih
u medunarodnoj robnoj razmjeni.

Poznato je da su proizvodi 3u-
marstva i drvne industrije, kao uo-
stalom i mnogi proizvodi ostalih
grana, kod nas sve do 1967. g. i-
mali po drZzavnim organima propi-
sane cijene. Koliko su te cijene bile
izbalansirane, najbolje ilustrira &i-
njenica da Sumarstvo u to vrije-
me prozivljava dulji period stagna-
cije, dok drvna industrija, prvi put
iza rata, u 1967. g. registrira pad
proizvodnje.

Godine 1968., privrednom refor-
mom uvodi se liberalizacija cijena,
kojom se uspostavlja donekle nji-
hov zadovoljavajuéi nivo, ali uz do-
sta izrazenu raznolikost (3arenilo)
i jo§ uvijek izvjesno zaostajanje u
oc{nosu na paritet s izvoznim cije-
nama.

Godine 1970. cijene industrijskih
proizvoda ponovno se stavljaju pod
kontrolu i praktiéno ostaju zale-
dene sve do polovine 1973. god. U
razdoblju 1970. do 1973. $umarstvo
i drvna industrija izloZeni su izra-
zito nepovoljnim ekonomskim kre-
tanjima, potenciranim &injenicom

da je istovremeno do$lo do pove-
¢anja cijena raznih repromaterijala,
te transporta, struje i goriva. U
tom periodu posebno je do$lo do
pogorsanja pariteta izmedu doma-
¢ih i izvoznih cijena i do zaostaja-
nja Sumarstva i drvne industrije u
odnosu na ostale grane, $to ilu-
strira priloZzeni tabelarni pregled.
(Vidi tabelu 1)

Iz prilozenog tabelarnog pregleda
uocljivo je da su u 1968. g. (Pri-
vredna reforma) bili uspostavljeni
manje vise normalni odnosi pari-
teta domacdih i izvoznih cijena, ali
su oni od 1970. nadalje narudeni u-
vodenjem interventnih mjera.

Polovinom 1973. g. sklopljen je
samoupravni sporazum o promjeni
cijena $umskih i drvnih proizvoda,
ali se time poloZaj grana nije bitno
popravio, jer je dugotrajna proce-
dura sporazumijevanja umanjila po-
zitivne efekte novih cijena, a mno-
gi proizvodi (kao namjestaj, gra-
devna stolarija, ambalaza i dr.) ni-
su bili ni obuhvaceni sporazumom.

Pored toga, 1973. g. ostat ¢e po-
sebno notirana u historiji ekonom-
skih kretanja, zbog tzv. krize si-
rovina, koja je izazvala {itav pore-
mecaj na trziStima i uslijed koje
je doslo do naprosto nevjerojatnog
skoka cijena mnogim sirovinama,
pa tako i drvnim sortimentima. Pri-
mjerice se moZe spomenuti da je
piljena grada cetinjara u toj go-
dini dozivjela dva velika skoka ci-
jena, i to pocetkom godine za 40,
a u srpnju jo$ za 3 0. Cijene
bukovine porasle su poletkom go-
dine za 40%, a u srpnju iste godi-
ne za daljnjih 70%. Ruska borovina
ukupno je poskupila za 103% te joj
cijena danas dostize oko 2500 dina-
ra po 1 ms.

Tabela 1. —

Dinara za 1 USA § Indeks kurs
GRANA 100

1965. 1968. 1972. 1965. 1968. 1972.

1 2 3 4 5 6 7

Prosjek $umarstva, prerade
drva, celuloze i papira
(311, 122, 123) 1280 13,10 1550 1066 1048 912
Energetika
(111, 112, 113) 1220 13,80 19,00 1017 1104 1118
Metalurgija
(114, 115) 12,80 11,60 1650 1066 928 97,1
Nemetali (116) 13,56 1340 1830 1130 1072 107,6
Kemija (120) 1275 1570 16,60 1063 1256 97,6
Prehrambena i duhan
(127, 129) 1300 16,50 2500 1083 1320 1470
Poljoprivreda 1250 1485 20,65 1042 1188 1215
Sumarstvo (311) 12,00 1400 1370 100,0 1120 806
Drvna industrija
(122) 12,70 1305 1420 1068 1044 835
Industrija celuloze
i papira 13,02 1350 1665 1035 1080 1009
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Ovakvo stanje na vanjskim trZi-
§tima odrazilo se na domace tr-
ziSte, gdje dolazi do poremecaja u
snabdjevenosti, a i do podizanja
cijena raznim zaobilaznim mane-
vrima (preklasifikacija, uvodenje
nlo)vih proizvoda, uvjetne prodaje i
sl.).

TeZina sada$njeg trenutka nije u
tome da se jednostavno odrede no-
ve cijene, koje bi koliko toliko za-
dovoljile proizvodnju i osi urale
kontinuitet snabdijevanja trzista. U
svakom slu¢aju, treba odlu¢nom in-
tervencijom napraviti kraj stihiji
koja je zavladala, ali na nacin da
se kroz utvrdene uslove i kriterije
za formiranje cijena osigura du-
goro¢na politika. Zato polazne po-
stavke dru$tvenog dogovora kojem
se pristupa treba da se temelje na
realno utvrdenim i ve¢ postignutim
odnosima cijena, a uvjeti, mjere i
kriteriji za njihovo buduce reguli-
ranje treba da vode ka ¢vrcoj kon-
troli nad formiranjem i kretanjem
cijena.

$TO OBUHVATITI DRUSTVENIM
DOGOVOROM

Postavlja se pitanje, koje sve sor-
timente treba da obuhvati drustve-
ni dogovor? Prema postojeem na-
crtu, drustvenim dogovorom treba-
lo bi utvrditi na¢in formiranja ci-
jena za one proizvode koji su od
znaéaja za uskladeni i kompleksan
razvoj proizvodnje i prerade drva.
Za ostale proizvode, predvida se slo-
bodno formiranje cijena.

Medu proizvode koji su od zna-
¢enja za cjelokupnu proizvodnju,
drustveni dogovor predvida

s podrudja Sumarstva:

— trupci svih vrsta (L i pilan-
ski trupci)

— celulozno drvo listata i Ceti-
njaca;

s podruéja drvne industrije:

— piljena grada svih vrsta

— drvne plo¢e svih vrsta

Za sve ostale proizvode Sumarstva
i drvne industrije, koji nisu od bit-
nog znalenja za razvoj i kretanje
troSkova u ovim ili drugim grana-
ma i za koje se moZe u neposred-
noj proizvodnji cijena regulirati e-
konomskim mjerama (npr. namje-
$taja kreditiranjem, kod gradevne
stolarije licitacijama i sl), cijene
treba da se formiraju slobodno, tj.
prema uvjetima trzista.

KRITERIJI ZA FORMIRANJE
CIJENA

Svrha drudtvenog dogovora je u
prvom redu da utvrdi jasne i ¢vr-
ste kriterije i mjerila za formira-
nje cijena pojedinih proizvoda, vo-
dedi pritom racuna da se poStivaju
odnosi cijena i njihova uskladenost
s interesima cjelokupne Sumske i
drvne privrede,
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Evo kako to predvida predloZeni
nacrt drustvenog dogovora:

Proizvodi §umarstva (313)

Za trupce: sporazumno utvr-
divanje odgovarajudeg odnosa (ko-
eficijenta) izmedu vrijednosti i u-
&e$éa drvne sirovine za mehanicku
preradu i cijene proizvoda mehani-
¢ke prerade drva, uvazavajuéi pri
tome ove odnose na svjetskom i do-
macdem trzistu, kao i interese za us-
kladeni razvoj i stupanj akumulativ-
nosti u obadvije grane;

Za celulozno drvo: odredi-
vanjem odnosa izmedu prosjecne
cijene tog drva i prosjecne cijene
trupaca, uvazavajuci opce privred-
ne interese za razvoj Sumarstva,
kemijske prerade i postignuti nivo
izvoznih cijena, fco proizvodaé, od-
nosno domicilnih cijena zemalja na
zapadno evropskom  trzistu;

Za ogrjevno drvo: cijene
se slobodno formiraju najvise do
90° od postignutog nivoa cijena ce-
luloznog drva;

Za ostale proizvode: teh-
ni¢ko drvo i F trupci, koji nisu od
bitnog uticaja za razvoj 1 kretanje
trodkova u preradi drva i drugim
granama, kao i u neposrednoj po-
tro$nji, cijene se formiraju slobod-
no prema uslovima trzista:

Konkretno utvrdivanje odnosa
prema navedenim kriterijima treba
da sprovedu republike i pokrajine
u svojoj nadleznosti, putem samo-
upravnih sporazuma.

Proizvodi drvne industri-
je (122)

— za proizvode mehanic¢ke prerade
— piljenu gradu i plo¢e svih vr-
sta, cijene se formiraju po pro-
sje¢no postignutim izvoznim ci-
jenama — fco proizvodad, uz od-
govarajuce korektive koji proiz-
laze iz na$ih uslova privrediva-
nja;

— za sve ostale proizvode drvne in-
dustrije cijene se formiraju slo-
bodno, prema uslovima trzista.

Pored navedenih kriterija, drus-
tveni dogovor, u cilju ekonomskog
formiranja cijena, obavezuje potpis-
nike samoupravnih sporazuma, koji
se sklapaju u okviru drustvenog do-
govora, da u odredbe tih spora-
zuma ugrade odgovarajuce instru-
mente za efikasniju kontrolu i &vrs-
ée pridrzavanje dogovorenog nivoa
cijena. .

* %

Kakav ée utjecaj imati eventualna
promjena nivoa cijena po predlo-
zenom dru$tvenom dogovoru na
proizvodnju u pojedinim granama
grupacije, kao i na ostalu privredu
i trzidte, predodzba se moze dobiti

iz podataka o proizvodnji i potro-
$nji ovih proizvoda.

U odnosu na ukupnu proizvodnju
(podaci za 1972. g.), uéesée proizvo-
da &ije se cijene reguliraju drustve-
nim dogovorom je slijedece:

U Sumarstvu:
— trupci za ljudtenje i pilanski 50%

— celulozno drvo 14%0

U drvnoj industriji:

— piljena grada svih vrsta 23%,
8%

— ploée svih vrsta

Prema tome, dru$tvenim dogovo-
rom o cijenama bilo bi obuhvacdeno,
cijeneéi kroz fizi¢ki obim proizvod-
nje, u $umarstvu 64% i u drvnoj
industriji 319/ proizvoda.

Potro$nja proizvoda, &ije cijene
podlijezu drustvenom dogovaranju,
prema ocjeni SPK, realizira se ova-
ko:

U Sumarstvu:

Trupci za ljustenje i pilanski svih
vrsta troSe se kako slijedi:

— za preradu u drvnoj industriji

(proiz. grade i plo¢a) 97%,
— ostala potrosnja 1%
— izvoz 2%

Celulozno drvo svih vrsta tro$i se:
— u industriji celuloze i papira 82%
18%

Piljena grada svih vrsta trosi se:

— izvoz

U drvnoj industriji:
— u drvnoj industriji (namjestaj,
grad. stolarija) 44%,

— u gradevinarstvu 6%
(maloprodaja) 23%,

— ostala potros$nja

— izvoz 27 27%

Ploc¢e svih vrsta trose se:
— u drvnoj industriji (namjestaj,

grad. stolarija 68%0
— izvoz 23%0
— u gradevinarstvu 5%
— ostala potrosnja

(maloprodaja) 4%/o

_Prema prednjim podacima rezul-
tira se da oko 2/3 proizvoda tro$i
u okviru samog kompleksa Sumar-
stva, drvne industrije te industrije
celuloze i papira. Dio proizvoda ko-
ji otpada na izvoz u relacijama sve-
ukupne proizvodnje nije dominan-
tan, ali je u apsolutnim iznosima
ipak toliko znalajan da vr$i odluu-
juéi utjecaj na_formiranje cijena
na domacdem trZiStu. Zato se 1 po
predloZzenom drustvenom dogovoru
on uvazava kao kriterij od priori-
tetnog zracaja.



SAVJETOVANJA | SASTANCI

Kompleksno iskoriSéenje drvne sirovine
(Savjetovanje — Zagreb 18—21. II. 1974)
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Sudionici savjetovanja drvnoindustrijskih struénjaka SEV-a i Jugosla-

INSIITYT:4 DRVO
aese

vije pred zgradom Instituta za drvo u Zagrebu

U zajedninckoj organizaciji Zavo-
da za istraZivanja u drvnoj indu-
striji Sumarskog fakulteta Zagreb i
Instituta za drvo, Zagreb, odrZano
je tokom mjeseca veljade ove godi-
ne trodnevno zasjedanje opunomo-
¢enih predstavnika drvnoindustrij-
skih stru¢njaka organizacije SEV i
Jugoslavije. Spomenuti skup strud-
njaka sastao se radi izmjene mis-
ljenja i upoznavanja sa stanjem
istrazivanja na pojedinim temama
iz osnovnog problema koji je ozna-
¢en u naslovu. Savjetovanju su pri-
sustvovali poznati stru¢njaci slije-
decih zemalja:

NR Bugarska: prof. ing. Geno
Doncev (Drvno industrijski Institut
Sofija)

DR Njemacka: dr. habil. Peter
Bohme (Institut za istraZivanja drv-
ne tehnologije Dresden) i prof. dr
habil. Horst Gotze (Institut za 3u-
marske nauke Eberwalde)

NR Poljska: docent dr. Edmond
Urbanik (Institut za drvnu tehnolo-
giju Poznan) i dipl. ing. Andrej Dud-
zinski (Institut za razvoj i projek-
tiranje u drvnoj industriji — Ke-
mijski laboratorij u Rucione — Ni-
da)

NR Rumunjska: dipl. ing. Mircea
Boiciuc i dipl. ing. kem. Cornelia
Petrieau (Institut za istraZivanje i
projektiranje u drvno(;; industriji,
Bukurest) te dipl. ing. Cornelia Dra-
gan (predstavnik Ministarstva 3u-
marske privrede — Bukurest),

Predstavnici nade zemlje bili su i
dipl. ing. Bogdan Vulovi¢ (Institut
za Sumarstvo i drvnu industriju

Beograd), koji je istovremeno i se-
kretar Komisije za medunarodnu
nauc¢nu suradnju s organizacijom
SEV; zatim prof dr. BreZznjak Ma-
rijan, dr. Stanko Badjun, mr. Bruci
Vladimir dipl. ing., mr. dipl. ing.
Ljuljka Boris (svi Sumarski fa-
kultet Zagreb), docent dr Marko
Ili¢ (Masinski fakultet, Sarajevo),
dipl. ing. Mario $tambuk (Tvornica
strojeva »Bratstvo« Zagreb), te dipl.
ing. Marko Gregié, mr dipl. ing.
Stjepan Petrovi¢ i dipl. ing. Zvonko
Hren (svi: Institut za drvo Zagreb).

Rad na savjetovanju odvijao se u
plenarnim sastancima, a djelomié-
no i na uZim sastancima grupa za-
interesiranih za razmatranje poje-
dinih tema osnovnog zadatka.

Zajedni¢kim radom zasjedanja
rukovodili su Bogdan Vulovié¢ i
Marko Gregié, direktor Instituta za
drvo Zagreb.

U plenumu se raspravljalo o dva
poglavlja  projektno zadatka:
»Kompleksno kori$tenje drvne siro-
vine«, 1 to:

1. Problemi pilanske proizvodnje

Ing. M. Gregi¢ upoznaje prisutne
sa stanjem pilanske industrije u
SFRJ i nasSoj republici. Nadalje se
razmatra kako do¢i do §to boljeg
iskoris¢enja drvne mase, i to utvr-
divanjem optimalnih nacina razre-
zivanja oblovine u ovisnosti o vrsti
drva te dimenzijama i kakvodi tru-
paca. Zatim je domadin istaknuo
da ¢e se u svrhu dobivanja ocjene
raspolozivih koli¢ina otpadaka o-

bavljati probna piljenja u razliéi-
tim uvjetima i na nekoliko pilana
nase republike.

U diskusiji o ovom dijelu zadat-
ka sudjelovali su prof. G. Doncev
(Bugarska), prof. M. BreZnjak i ing.
M. Stambuk.

2. Problemi proizvodnje plo¢a na
bazi otpadaka

U uvodnom izlaganju domacdini
su iznijeli svrhu izrade ove studije.
Porastom pucanstva doc¢i ¢e do jo$
jateg povecanja potroénje drvnog
materijala nego li je ona danas.
druge strane, u svijetu, izuzev po-
druc¢ja JuZzne Amerike i dijelova
Sovjetskog Saveza, nema vise ne-
taknutih zaliha $uma.

Isto tako u visoko razvijenim
zemljama pojavljuje se problem za-
gadivanja okoline raznim vrstama
otpadnog materijala, pa se u tim
drzavama postavlja pitanje donose-
nja odluke o korisnosti i moguéno-
sti daljnje prerade tih otpadaka
(narocito drvnih) ili njihova spalji-
vanja.

Domadini kao nosioci zadatka iz-
rade ove teme upoznali su prisutne
da ce se izrada studije odvijati u
dvije etape, od kojih ¢e prva biti
gotova do kraja ove godine, a ostali
dio u razdoblju izmedu 1976—1980.
godine.

U prvoj fazi provodit ¢e se ispi-
tivanja i istrazivanja pojedinih fak-
tora koji utjeu na kakvoéu ploca
(na primjer vrstu, kvalitet i veliéi-
nu iverja, problem ljepila i drugo).
Zatim ce se priéi sustavnom utvr-
divanju i bilanciranju raspolozivih
koli¢ina svih vrsta otpadaka poje-
dinih grana djelatnosti drvne indu-
strije u Republici, kako bi se doslo
do podataka $to se moZe upotrije-
biti u izradi ploc¢a ili u kemijskoj
preradi (ukoliko je to novéano o-
pravdanije).

Zavrini dio studije imao bi biti
posvecen problemu tipizacije stro-
Jeva i tehnnolos$kih procesa prera-
de iverastih otpadaka u plode, te
standardizaciji 1 tipizaciji novih
proizvoda.

U diskusiji o ovoj tocki sudjelo-
vale su sve prisutne delegacije. One
su izlozile $to je do sada u njiho-
vim zemljama udinjeno u pogledu
kori$¢enja otpadaka. Vedim dijelom
to su za sada laboratorijska ispiti-
vanja (Poljska), pokusna proizvod-
nja dvaju manjih pogona (pribliZzno
preraduju 1600 tona otpada godis-
nje) u Rumunjskoj. Posebno je bila
zapaZena diskusija obaju predstav-
nika Dem. Rep. Njemacke koji su
govorili o pojmu otpatka, kao i
transportnim problemima njihove
zemlje prilikom koncentriranja i sa-
biranja raznih drvnih manje vri-
jednih materijala na odredenim sa-
birnim mjestima, s razloga §to je
transport kod njih prili¢no skup.
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. 3. Odvojeno je radila grupa za-
interesirana za temu hidroter-
mi¢ka obrada drva. Teziste
razmatranja bilo je predsusenje i
susSenje pilanskih proizvoda.
Predstavnici nade zemlje izloZili
su probleme predsusenja, moguéno-
sti izrade piljenih elemenata u si-
rovom i prosusenom stanju, te po-
dobnost pojedinih postupaka.
ZapaZene su bile diskusije nadih
predstavnika dr ing. M. Ilica (Ma-
sinski fakultet Sarajevo) i dipl. ing.
D. Salopeka (Institut za drvo Za-
greb), te poznatog rumunjskog
struénjaka za susenje drva dipl. ing.
M. Boiciuea, jednog od trojice ko-
?_Lll}fra knjige: »USCAREA LEMNU-

Radom grupe koja je obradiva-
la problematiku povr§inske o
brade drvnih proizvoda
rukovodio je mr S. Petrovié¢ (Insti-
tut za drvo Zagreb). PoSto je raz-
motrena osnovna problematika, a-
naliza sredstava i postupaka za$ti-
te drvnih proizvoda od loSeg utje-
caja vlage, atmosferilija, kemikali-
ja i prasine, mr. S. Petrovi¢ upo-
znao je sustavno i cjelovito ¢lano-
ve ove radne podgrupe (osobito
poljske predstavnike) sa sadrZzajem
svoje obranjene magisterske rad-
nje »Utjecajni parametri na kvali-
tet oplemenjenih plofa iverica u
kratkotaktnom postupkuc.

Posebno se osvrnuo na odrediva-
nje mjerila za ocjenjivanje kvalite-
te, a to su stupanj otvrdnjivanja i
otpornost na habanje te traZenje
medusobnog stupnja korelacije na-
vedenih dvaju ¢imbenika. Svoja iz
laganja predavaé je popratio dija-
pozitivima.

Na kraju zasjedanja vode svih
prisutnih delegacija potpisale su
protokol, iz kojeg navodimo samo
najbitnije zakljucke pojedinih rad-
nih grupa.

a) Pilanska problematika:

»Zainteresirane strane dogovorile
su se da ¢e medusobno izmijeniti
rezultate koje dobiju probnim pi-
ljenjima . . .

Tvornica strojeva »Bratstvo« Za-
greb dostavit ¢e NR Bugarskoj kon-
strukcione  karakteristike svoje
trac¢ne pile tipa »TA-1600« . . .«

b) Problemi proizvodnje ploé¢a na
bazi otpadaka:

»Za ovo podru¢je pokazano je
najviSe interesa, a u zaklju¢cima je
navedeno da prvo treba utvrditi po-
jam otpatka u pojedinim fazama
drvno-industrijske proizvodnje, ko-
ju svrhu i namjenu ¢e imati prera-
da otpadaka, nadalje je istaknuta
potreb a uskladivanja nacina istra-
Zivanja te razmjena dobivenih re-
zultata . . «

a) Problematika suS$enja drvnih
materijala:

»Zakljuéeno je da ¢e se zajednic-
ki nastaviti ispitivanja mogucénosti
pronalaZenja optimalnih rezima su-
Senja pilanskih proizvoda (posebno
bukovih). U toku godine 1975. u NR
Rumunjskoj bit ée organiziran sim-
pozij (uz sudjelovanje svih zainte-
resiranih strana) iz podrudja suse-
nja i predsudenja drva . . «

d) Problemi povriinske obrade
drvnih proizvoda:

»Nastavit ¢e se istraZivanja za
ustanovljenje  kriterija  kakvoce
svojstava oplemenjenih drvnih pred-
meta razmjenjivat ¢e se dobiveni
rezultati ispitivanja te ée se odr-
7ati jedno savjetovanje stru¢njaka
iz ovog podru¢ja u godini 1976.
(Mjesto odrZzavanja bit ¢e naknad-
no odredeno) . . .«

Posljednjeg dana savjetovanja pri-
redena je za strane goste stru¢na
ekskurzija s posjetom Drvno indu-
strijskim kombinatima Ravna Go-
ra 1 Novi Vinodolski te razgledava-
njem objekata u Zalesini (Nastavno-

-pokusni objekt Sumarskog fakulte-
ta Zagreb).

U Ravnonj Gori stranim stru¢nja-
cima pokazana je moderna, tek pu-
§tena u rad, tvornica furniranog i
masivnog pokuéstva, te drvne ga-
Janterije (usput se primjecuje da je
to za sada najveéa tvornica ovog
tipa u SR Hrvatskoj, a mozda i u
Jugoslaviji. Samo njezina glavna ha-
la ima radnu povrsinu 24.500 m?, a
strojevi su za tu tvornicu kupljeni
kod najpoznatijih proizvoda¢a SR
Njemacke i Engleske. Svi ostali
detalji o DIK Ravna Gora objav-
ljeni su u ¢asopisu Drvna Industri-
ja broj 9—10/1973.).

Prilikom posjeta DIK Novi Vino-
dolski gosti su razgledali novu
automatiziranu pilanu, kao i proiz-
voclinju iverastih plo¢a sustava »0-
kal«.

Ekskurzija je u potpunosti uspje-
la zahvaljujué¢i Sumarskom fakulte-
tu — isti je za prijevoz ustupio vla-
stiti moderni autobus — 1 svim
njegovim ¢lanovima (pri tom treba
istaknuti organizacione sposobnosti
dipl. ing. Vlade Heraka), a tako-
der i materijalnoj pomodi kolekti-
va DIK-a Novi Vinodolski.

Posebno te§ku zadacu imao je
kroz sva tri dana mr. ing. B. Ljulj-
ka, obavljaju¢i uzorno 1 savjesno
ulogu sluzbenog prevodioca ruskog
i njemackog jezika.

Zavriavajuéi prikaz ovogodisnje
zasjedanja  opunomocenih  pred-
stavnika drvne industrije organiza-
cije SEV i SFRJ potrebno je istak-
nuti da je ono u cjelosti uspjelo,
a da je narotito do izraZaja dosla
uloga i mjesto na$ih struénjaka,
koji su jo§ jednom dokazali da su
prava karika u razmjeni znanstve-
nih dostignuéa obostrane relacije
isto¢nih i zapadnih zemalja.

Zvonko Hren, dipl. ing.
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WALTER HEMPEL

AUTOMATI ZA TOKARENJE, BUSENJE, GLODANJE | BRUSENJE

za racionalnu proizvodnju okruglih, ovalnih i uglatih
nogu za namjestaj, $prijaka, prihvatnika za namjestaj,
drzaka za alat ili kistove, tekstilnih cijevaka, figura
za $ah i raznih tokarenih kolutova do 600 mm ¢ itd.

Automate moZemo medusobno povezati transportnim
trakama u automatske linije, npr. tokarski automat
HH s automatom za brusenje PD (v. sliku). Radne mo-
guénosti ove kombinacije jesu: duljina obratka do 500,
900 ili 1200 mm, promjer do 70 mm. Demonstracija na
Ljubljanskom sajmu drvne industrije.

D-85 NURNBERG, Erlenstrasse 36 Telex 06 - 22866
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NOVE KNJIGE

S PRV 5 A

»DOPRINOS PROUCAVANJU
CVRSTOCE RASLOJAVANJA
PLOCA IVERICA«

(Contribution 2 I'étude de la trac-
tion transversale ou traction per-
pendiculaire des panneaux de par-
ticules« — Izdanje C. T. B. — Paris
— prosinac 1973).

U broduri koju je krajem prosle
godine objavio CTB — Pariz, otis-
nuta je u naslovu oznadena studija,
inace istrazivacki rad njihovog stru-
¢njaka iz odjela za ploce, P. Lutza.

Studija na znanstven nacin u de-
talje obraduje problem é&vrstoée ra-
slojavanja iverica, ali pomoéu sas-
vim novo oblikovanog uzorka (epru-
vete), koji nema obloge niti je ta
obloga lijepljenja na podlogu plode
iverice namijenjene ispitivanju.

Néjmanja debjjina E>10mm
2a E<10mm~ 3sloja

2o E>10mm bez ogranicenja Fresfek o'

pogled s desna

Pogled odozgore

U Francuskoj (prema Norme Af-
nor PNB 51207), sli¢no kao kod nas
u skladu s propisima JUS D.A1.106,
¢vrstoéa na vlak u smjeru okomi-
tom na ravninu iverice ispitivala se
na uzorcima koji su imali nalijep-
ljene obloge od drva ili tvrda me-
tala (veli¢ine 50 x 50 mm).

Uzorak za ispitivanje klimatizira
se prije i nakon lijepljenja obloge
i ispituje se na kidalici s 0,5, a iz-
nimno s 1kp to¢nosti. Lom treba
da nastupi za oko jednu minutu, pri
jednolikom povecanju sile. Kidalica
treba da ima hvatace s drza¢ima sa
zglobovima, da sila za vrijeme ispi-
tivanja djeluje okomito na ravninu
uzorka za ispitivanje.

P. Lutz u svojoj studiji opisuge
uzroke koju su doveli do toga da
je predloZio novi oblik uzorka. Ispi-
tujuéi svaki od parametara (bilje-
Zeci pri tome savjesno promjene po-
jedinih podataka), kao na primjer
debljinu i prirodu obloga epruvete,
debljinu i prirodu materijala, kao i
svojstva ljepila, a povezujuéi jo§ sve
to s nekim posebnim svojstvima
ploca iverica (na primjer njihovom
heterogenosti i anizotropnosti), do-
$ao je do uvjerenja da klasi¢na e-
pruveta, upotrebljavana za ispitiva-
nje ¢vrstoce raslojavanja, gubi sve
vi$e na vaznosti.

Zbog toga je autor brodure primi-
jenio novu vrstu epruvete bez oblo-
ga i ljepila (izgled nove epruvete
vidljiv je u priloZenoj skici).

Izrada ove epruvete je vrlo jed-
nostavna u odnosu na dosadasnji
oblik uzorka (potrebne su samo tri

SKICA NOVE EPRUVETE ZA
ISPITIVANJE CVYRSTOCE

RASLOJAVANJIA PLOCA IVERICA
“C.I.B. PARIS =

é Kuglic|
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o
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Presjek B-8' A
. . ©
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operacije: piljenje, prorezivanje i
bruéenje). Inace, novi oblik sve vi-
$e dobiva mjesto i u industrijskim
kontrolama proizvodnje plota ive-
rica.

Autor predlozenog novog oblika
uzorka podvrgavao iie epruvetu pri-
je upotrebe nizu razli¢itih vrsta ispi-
tivanja (¢ak i na uvjete proba po
zahtjevima testa V-313 i V-100), da
bi rezultate usi;(oredio s podacima
dobivenim prilikom primjene dosa-
dadnjeg oblika uzoraka pri ispitiva-
nju ¢vrstoce raslojavanja ploca ive-
rica (razli¢itih debljina).

Brosura, to jest studija, ima sli-
jededi sadrzaj:

1. Sazetak istrazivanja
II. Uvod
1I1. Prethodna proucavanja
a) Normalna epruveta
b) Proucavanje normalne epruvete:

— utjecaj prirode i debljine obloga

— utjecaj svojstva lijepljenja oblo-
ga

— istrazivanja na epruvetama vlak-
natica

IV. Nova epruveta za ispitivanje
¢vrstoée raslojavanja bez obloga i
lijepljenja:

— postavljanje problema
— opis

— uredaj za pokus

— pomo¢ tvornicama

V. Pokusi u svrhu dokaza repre-
zentativnosti, vjerodostojnosti, to¢-
nosti i opravdanosti upotrebe epru-
vete:

a) Oblikovanje
b) Pokus s modelom

VI. Dobiveni rezultati:
a) Rezultati

b) Usporedenje epruveta i njihovih
rezultata

VII. Zakljucci i analize rezultata

a) Varijanca — Odstupanja — Ko-
eficijent varijacije

b) Koeficijent korelacije — Koefi-
cient regresije — T-test — Uspo-
redenje prosjeénih vrijednosti

VIII. Aspekti prakti¢nosti i naci-
ni primjene nove epruvete

IX. Prednosti
X. Zakljuéak

XI. Aneks i bibliografija (U anek-
su broSure, pomocu niza fotogra-
fija nove epruvete, na slikovit na-
¢in prikazana je tehnika upotrebe
novog uzorka pri utvrdivanju vri-
jednosti ¢vrstoce raslojavanja ploca
iverica).

Brosura obiluje nizom numeriékih
i grafi¢ckih podataka o ispitivanju,
a koji se mog uprimijeniti i u na-
$im prilikama. U svakom sluéaju
pri bududoj reviziji jugoslavenskog
standarda za ploCe iverice, ne bi
trebalo odbaciti moguénost uvode-
nja novog oblika epruvete (namije-
njene ispitivanju ¢&vrstoée rasloja-
vanja ploda iverica) i u na$ JUS.

Zvonko Hren, dipl. ing.
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Greske koje mcgu nastati u filmu poliester laka

Kod rada s poliester lakovima mogu se po-
javiti greske, kao: krateri, sivilo, preslikavanje,
sporo susenje, te slabo razlijevanje, brusenje ili
poliranje.

Krateri (rupice, to¢kice) su jedne od naj-
&eddéih gre$aka koje mogu nastati u procesu la-
kiranja sa poliester lakovima, a uzroci medu
ostalim mogu biti:

— masnoca u drvu,

— ostaci parafina kod furniranja,

— pradina polirne paste,

— dlagice koluta za poliranje,

— (estice temelja za brusenje,

— Cestice sredstava za matiranje od mat ili po-
lumat lakova,

— stari katalizator ili ubrzivag,

— Cestice ulja ili vode u komprimiranom zraku,

— hladni poliester lak,

— visoka temperatura radnog prostora,

— mala relativna vlaga u radnom prostoru,

— neodgovarajucée temeljne boje,

— nepridrzavanje preporuka u pogledu omjera

komponenata,

propuh za vrijeme vezanja laka,

za$titna silikonska krema,

neodgovorajuéi parafin u laku (npr. u zimi

tzv. »ljetni« parafin),

— stari monostirol koji je pofeo u laku poli-
merizirati i dr.

Krateri se opaze nakon brusenja. Tada se
vide sitne rupice koje su djelomi¢no ispunjene
pradinom. $to uliniti u tom slu¢aju? Prepo-
ruca se ispuhati praginu komprimiranim zra-
kom, a na ovako oéis¢enu povrsinu naliti jedan
sloj poliester laka u koli¢ini 200 — 300 grama/m?.
Ako je lakirana povrsina prethodno obradena
poliester temeljnom bojom, tada je dobro iz-
brusenu povrsinu poliester laka vlaZno prema-
zati razrijedenom poliester temeljnom bojom
tako da se namod¢e ostaci prasine u rupicama.
Visak se bofe ukloni brisanjem, a zatim se na-
nese sloj poliester laka.

Poliester lakove nije dozvoljeno skladistiti
na otvorenom prostoru zimi zbog hladnoce, jer
se tada izdvaja parafin, a ljeti zbog toga S$to
djelovanjem vise temperature dolazi do polime-
rizacije polistirola.

Kod transporta i duzeg skladi$tenja, parafin
se skuplja na povrdini, a naro¢ito uz rubove

(.

ambalaZe. Ako se kasnije dobro ne otopi, po--

sljedice su neminovne.

U procesu otvrdivanja laka smeta propuh,
jer se povrdina laka naglo hladi, pa dolazi do
razdvajanja parafina. Kod neravnih povrSina u
lakirnicama dolazi do drmanja za vrijeme pre-
voza, a to uzrokuje takoder razdvajanja para-
fina, narodito ako se vrdi prevoz u procesu
Zeliranja laka. Na tim mjestima dolazi do po-

jave kratera, Ponekad, ovisno o uzroku, kra-

teri se mogu ublaZiti ili sprijeciti dodatkom u

lak 2— 4%, razredivada za poliester lak.
Pojavu sivila ispod filma laka moze uzroko-

vati:

— pra$ina u porama drva,

— zrak u porama, ako je u laku nastupila
nagla reakcija,

— velika relativna vlaga radnog prostora,

— nanos laka na hladno drvo,

— velika vlaga drveta,

— kontakt od karbamidnog ljepila i dr.

Sivilo se vise pojavljuje kod rada s dvije
glave i kod $trcanja poliester laka nego kod
rada s reaktivnim temeljem, jer u reaktivnom
temelju ima otapala koja povuku eventualnu
vlagu. Kao kontakt za karbamidno ljepilo obi¢-
no se primjenjuje amonijev klorid, koji je jako
higroskopan. Ako se kontakta previse doda u
ljepilo, probija kroz pore drva i absorbira vla-
gu, naroéito u porama. Sivilo se ponekad moze
ukloniti tako da se u lak doda 2—4% razre-
divaca.

Kao i za ostale greske, tako i za preslika-
vanje ima nekoliko poznatih uzroka kao:

— lo$e razlijevanje laka,

— suvi$ak monostirola u laku,

— mnepravilno isplivavanje parafina zbog niskih
ili vi§ih temperatura u radnom prostoru,

— preveliko zagrijavanje kod poliranja.

— neadekvatne kyalitete parafina u laku (ljetni
parafin upotrijebljen u zimskim mjesecima)

— masnoca u drvu i dr.
Uzrok za slabo razlijevanje moZe biti:

— hladan lak ili hladno drvo,

— slabo isplivavanje parafina,

— sgarié lakovi, odnosno stari katalizator ili ubr-
zivac,

— propuh koji uzrokuje razdvajanje parafina,

— nepodtivanje uputstva o mijeSanju kompo-
nenata,

— masnoce drva koje sadrZe neke vrste drva
(lipa, americki orah, neke vrste mahagonija
i neke druge egzote).
Slabo brudenje poliester laka moZe biti zbog:

— nepravilno odabrane granulacije brusnog pa-
pira,

— nedovoljno tvrdog filma laka,

— nedovoljne koli¢ine parafina u laku,

— nezadovoljavajuceg razlijevanja laka,

— parafin nije dobro isplivao u laku i dr.

Slabo poliranje poliester laka moZe uzro-
kovati:

— grubo brudenje laka, tj. nepravilno odabrana
granulacija brusnog papira,



KOMBINATA

KUTRILIN®
LAKOVA

nepravilno odabrane paste za poliranje,
slabi pritisci valjaka,

veliki pritisci valjaka,

grubi valjci i dr.

Iskustva su pokazala da je za brusenje pr-
vog sloja najpovoljnija granulacija brusnog pa-
pira broj 220/FEPA, odnosno 280/DIN, a za
drugi sloj 320/FEPA, odnosno 360/DIN. Za po-
liranje poliester lakova u praksi se dobro poka-
zala polirna pasta »SVIT« Kamnik br. I/IIL.

Preporu¢a se ovu pastu razrijediti razredi-
vafem za uljene boje br. 3982. Za poliranje po-
liester lakova nije dobro’ primjenjivati nitro-
polirne paste za nitrolakove kako to neki ¢ine.

_Povremeno se valjci za poliranje moraju &i-
stiti. CiS¢enje se vrs§i tako da se napravi ce-
Salj od vijaka koji se u¢vrste na jednu plocu.
CiS¢enjem polirnih koluta ili valjaka od su$ene
paste ujedno se valjci centriraju, jer se skidaju
rubovi sa strane.

Vedi pritisak valjaka na plohu koja se po-
lira uzrokuje mreskanje filma laka ili nastaju
tragovi u smjeru poliranja. Osim toga, plohe se
mogu oguliti, naroc¢ito na rubovima.

Slabo prianjanje filma poliester laka mogu
uzrokovati:

— razne masnode i mrlje u drvu,

— gri)rodnj sastojci nekih vrsta egzota (tik i
I.

— slabo oti$cena povr§ina drva (prasina i dr.)

— vlaga u drvu veca od dozvoljene,

— stari lak, stare komponente lakova,

— jace zagrijani lak kod poliranja i dr.

Kao $to se vidi iz opisa gre$aka, poliester
lakovi su vrlo osjetljivi i zato se ne bez razloga
zovu »mezimée medu lakovima«. Mnoge te$koce
i gre$ke u procesu povrsinske obrade drva bile
bi izbjegnute kad bi oni koji rade sa ovim
lakovima poznavali uzroke pojedinih greSaka,
one uzroke na koje mogu utjecati.

1. Temperatura radnog prostora i poliester
laka treba se kretati od 18—220C. Ako je
temperatura laka niza, treba je OBAVEZNO
indirektnim zagrijavanjem podic¢i. Eventualno
izluc¢eni parafin potrebno je sav otopiti, tako da
Jak bude potpuno bistar, bez i najmanjih tra-
gova neotopljenog parafina.

2. Relativna vlaga radnog prostora treba se
kretati od 65— 75%. Dozvoljena su minimalna
odstupanja.

3. Potrebno je takoder kontrolirati i tempe-
raturu drva koje se lakira, a narodito u zim-
skim mjesecima ako plohe dolaze iz nezagri-
janog prostora.

4. Prije nanoSenja laka na povriinu drva,
treba dobro odistiti drvo, odnosno plo¢e od
prasdine, eventualnih masnoc¢a, parafina i drugih
nedistoca.

5. Preporuca se prije upotrebe lak procijediti
kroz gusto najlonsko sito. U tu svrhu mogu
posluziti i Zenske najlon ¢arape.

6. Nikad nije dosta naglaseno kad se kaze
da je vrlo vazno pridrzavati se odredenih omje-
ra dodavanja komponenata u lak. Pri tome
treba imati u vidu starost laka i kompone-
nata, te temperaturu kod koje se lak pri-
mjenjuje, pa treba vrditi potrebne korekcije
ovisno o godi¥njem dobu i starosti laka.

7. Kod sistema nanasanja lijevanjem s dvije
glave, preporu¢a se u prvu glavu stavljati lak
sa katalizatorom, a u drugu lak s ubrzivacem,
Prije nanosenja potrebno je obavezno odrediti
otvor svake gi’ave, odnosno nanosnu tezinu. To
je veoma bitno, jer kod nepravilnog mijeSanja
komponenata, tj. mije$anja u nejednakim koli-
¢inama, moze do¢i do pojave raznih greSaka.
Osim toga, potrebno je u toku rada kontrolirari
nanosnu tezinu na pojedinim dijelovima glava.

8. Drugi sloj laka nanosi se dok se prvi jo$
nije prosu$io (treba jo$§ »pikati«). U protivnom
moze doéi do nepravilnog isplivavanja parafina
na film laka, a to naravno uzrokuje greske koje
su naprijed navedene.

9. Lak namijenjen za lakiranje u vodorav-
nom poloZaju (poliester lak za dvije glave ili
lak sa reaktivnim temeljem) potrebno je dr-
Zati u potpuno vodoravnom poloZaju u pro-
cesu vezanja (zeliranja), kako bi se izbjeglo cu-
renje na jednu stranu i tako dobivanje nejed-
nolike debljine filma.

10. Pod u lakirnicama mora biti ravan, kako
kod unutragnjeg transporta ne bi dolazilo do
tre$nji i udaraca, pri ¢emu se razdvaja parafin
na povrsni laka, a ta pojava uzrokuje greske
u filmu laka.

11. Skladistenje poliester laka i kompone-
nata treba obavezno vrditi u skladidtima koja
se preko zime mogu grijati.

12. Vrijeme upotrebe poliester lakova cd
dana proizvodnje je maksimalno 6 mjeseci, a
katalizator i ubrziva¢ 3 mjeseca. Zbog toga
radne naloge laka i komponenata treba skla-
disdtiti tako da se troSe oni ranijih datuma, tj.
stariji. Preporuc¢a se da se lak i komponente
utrose u odredenom vremenu. Nakon odredenog
roka, materijali mogu, ali ne moraju, kvalitetno
odgovarati.

13. Kod $trcanja poliester laka, odmah nakon
upotrebe sav upotrijebljeni pribor treba oprali
u razredivacu za poliester lak.

14, Kod nanos$enja $trcanjem, ubrzivaé i ka-
talizator ne smije se ni u kom slué¢aju zajedn:
mijeSati, jer je smjesa eksplozivna. U lak se
najprije umije$a ubrziva¢, a neposredno prije
Strcanja umijesa se katalizator. Lak s ubrziva-
¢em moZe duZe vrijeme stajati.

15. U istoj kabini i u isto vrijeme ne smije
se Strcati poliester i drugi lakovi radi opasnosti
od pozara i radi moguénosti pojave grefaka u
filmu laka.

16. Prostorije u kojima se nanosi poliester
lak trebaju biti dobro zracene, odnosno ven-
tilirane, jer je veca koncentracija stirola u zra-
ku eksplozivna.

17. Kod rada s katalizatorom mora se biti
vrlo pazljiv i nuZno je pridrZavati se odredenih
mjera zastite. To je peroksid koji nagriza koZu,
a vrlo je opasan za odi. U sludaju da se razlije,
potrebno je to mjesto obrisati, a potom krpu
dobro namociti u vodi.- Mjesto dodira s koZom
isprati vodom i namazati za$titnom kremom.

18. Lakirane povrsine ne smiju biti izloZzene
pradini i promaji, jer svaka na svoj nadin $tet-
no utjece na film laka za vrijeme otvrdivanja.

Nadamo se, dragi potro$aci, da ée vam ovaj
prikaz pomoéi u vasem svakida$njem radu.

M. Rasi¢, ing.
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Nomenkiatura pojmova, alata, strojeva,
i uredaja u drvnoj iIndustriji (asavak iz br. 1-2/74)

Efgj. Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacki
45. blanjalica, planer, planing raboteuse, machine Hobelmaschine
stroj za machine a raboter
blanjanje
46. blanja plane rabot Hobel
47. noZ za blanjanje, plane iron fer de rabot Hobelmesser
blanjalo
48. duga blanja try plane varlope Rauhbank,
g c grosser (Schlicht-)
Hobel
49, strug, blanja za grubo jack plane rabot a dégrossir Schrothobel
skidanje
50. ru¢na blanjalica portable planing raboteuse portative Hand- Hobel-
machine maschine
51. dvostrana blanjalica  two sided planing raboteuse a deux zweiseitige
machine faces, machine a Hobelmaschine
raboter sur deux
faces
52. trostrana blanjalica three sided planing raboteuse a trois dreiseitige
machine faces Hobelmaschine
53. etverostrana blanjalicafour sided planing raboteuse a vierseitige
machine quatre faces Hobelmaschine
54. blanjalica s fiksiranimplaner with fixed raboteuse a Hobelmaschine mit
nozem, postruzna knife outil fixe feststehendem Messer
blanjalica
55. blanjalica-ravnalica, thicknessing machine a tirer Dickenhobel-
debljaca machine, over planer épaisseur maschine
56. parketna blanjalica, glaning machine machine a raboter Parketthobel-
stroj za blanjanje or parquetry les parquets maschine
parketa
57. glodalica, stroj sharping machine, machine a Frasmaschine
za glodanje cutting engine fraiser, fraiseuse
58. glodalo, gloda¢ milling cutter fraise Friase, Fraser
59. vreteno glodala cutter spindle, arbre porte-fraise Fraserspindel
cutter arbor
60. glava glodala milling head mandrin (a fixer les co- Friskopf
uteaux), téte porte-fraise
61. horizontalna glodalica, horizontal shaping machine horizontale Herizontal-Fras-
machine a fraiser maschine, Bock-
frasmaschine,
Bockfrise
62. vertikalna glodalica, vertical milling fraiseuse verticale, Vertikalfris-
nadstolna glodalica machine machine verticale maschine, senk-
a fraiser rechte Frasmaschine
63. profilno glodalo form cutter, fraise de forme, Formfriser,
profil cutter fraise a profiler Profilfraser
64. brzohodno glodalo, high speed (milling) fraise rapide Schnellfraser
visokoturazno glodalo cutter
65. glodalica za utori- shaping maschine machine Krosefrasmaschine,
vanje (utore) for crozing a fraiser Kimmefrismaschine,
le jable Garbelfrasmaschine
66. lan¢ana glodalica chain mortiser, mortaiseuse a Ketten-
chain mortising chaine dentée frasmaschine
machine
67. glodalica za krivine, curve shaping machine a Kurvenfrasmaschine,
kruzna glodalica machine fraiser en Rundfrismaschine
courbes
68. kopirna glodalica copying maschine machine a copier Kopiermaschine,
Kopierfrasmaschine
69. glodalo za kopiranje copying (milling) fraise a copier, Kopierfriaser
cutter fraise a produire
70. glodalica za duge, shaping machine machine a fraiser Daubenfras-
stroj za glodanje for staves les douves maschine
duZica
71. univerzalna nadstolna universal router défonceuse Universal-
universelle -Oberfrasmaschine
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Red.
broj

73.

4.
75.
76.
1.
78.

Hrvatsko-srpski Engleski Francuski Njemacki
72. zljebilica, stroj moulding mouluriére, machine Kehlmaschine
za zZljebljenje machine a moulurer Kehl(hobel)maschine
stroj za poluutore ili  folding machine de pliage, Falzmaschine
Zljebljenje machine plicuse mé-
canique
stroj za nabor duZica stave crozing machine a jabler Daubenkrose-
(utorivanje) machine les douves maschine
blanja za Zljebljenje hollowing plane rabot a gorge, Kehlhobel,
rabot a onglets Hohlkehlhobel
glodalo za utore grooving cutter frais pour Nutfraser,
rainures Nutenfraser
glodalo za narezivanje tonguing cutter fraise pour Spundfraser
lezista jezicaka languettes
stroj za rezanje tenoner, tenoning tenonneuse, Zapfenschneid-
¢epova, Ceparica machine machine a tenons maschine

79.

80.

81.

82.

83.
84,
85.

86.

87.
88.
89.

90.

91.
92.

93.

94,

95.
96.
97.
98.
99.
100.
101.

stroj za jednostruko
rezanje cepova
i proreza (raskola)

stroj za dvostruko
rezanje ¢epova

i proreza (raskola)
busilica, stroj
za busenje

svrdle

busilica s rué¢icom
navojno svrdlo
Suplje svrdlo

svrdlo za nabusivanje

rupa za cavle,
Cavlenjak

spiralno svrdlo

; ru¢na busilica

horizontalna busilica
za ovalne

rupe

vertikalna busilica
za ovalne
(duguljaste) rupe
viSevretenasta
busilica
brusilica, stroj
za brusenje
(drva)

valj¢ana ili cilin-
dri¢na brusilica

tra¢na brusilica

tanjurasta brusilica,

disk-brusilica
renosna ili ruéna
rusilica

prenosna ili ru¢na

tra¢na brusilica

prenosna ili ru¢na

tanjurasta brusilica

dvotraéna

brusilica

dvostruka tanju-

rasta brusilica

brusilica s kosom

brusnom trakom

single end tenoner,
single end tenoning
machine

double end tenoner,
double end tenoning
machine

boring machine
drilling machine

borer

bit brace

screw tap

hollow boring
it

gimlet

auger, twist

drill

hand drilling
machine
horizontal drilling
machine

vertical

drilling

machine

multiple spindle
drill

sanding machine,
sander

drum sanding
machine

belt sanding
machine, belt
sander

disc sanding
machine, disc sander
portable
sander
portable belt
sander
portable disc
sander
double belt
sander
double disc
sander
sander with
inclined belt

machine a faire
tenons

machine double
a faire les
tenons
machine

a percer,
perceuse
foret, tariére,
meche
vilebrequin
taraud
tariere-sonde,
évidoir

vrille

foret

americain
machine porta-
tive a percer
machine hori-
zontale a percer

machine & percer
verticale

perceuse mul-
tiple

ponceuse, machine
a poncer

ponceuse a cylindre,
onceuse
tambour

ponceuse a bande,
ponceuse a

courroie

ponceuse a disques,
ponceuse a plateaux
ponceuse

portative

ponceuse porta-
tive a bande
ponceuse porta-

tive a disque
ponceuse a double
courroie

ponceuse a double
disque

ponceuse a courroie
inclinée

einfache Zap-
fenschneid- und
Schlitzmaschine
doppelte Zap-
fenscheneid- und
Schlitzmaschine

Bohrmaschine

Bohrer

Bohrwinde
Gewindbohrer
Hohlbohrer

Nagelbohrer

Schraubenbohrer,
Spiralbohrer
Hand-Bohrma-
schine
Horizontal-Lang-
lochbohrer, H. Lang-
lochbohrmaschine
Vertikal-Lang-
lochbohrmaschine

Mehrspindel-
-Bohrmaschine

Schleifmaschine

Walzenschleif-
maschine,

Zylinderschleifmaschine,
Trommelschleifmaschine

Bandschleif-
maschine

Scheibenschleifmaschine,

Tellerschleifmaschine
Hand-Schleif-
maschine.
Hand-Bandschleif-
maschine
Hand-Scheiben-
schleifmaschine
Doppel-Band-
schleifmaschine
Doppel-Scheiben-
schleifmaschine
Schleifmaschine

mit schragem Band



INSTITUT ZA DRYO - gwsiTur u soIs)

ZAGREB, ULICA 8 MAJA 8 -- TELEFONI: 448-611, 444-518

Ia potrebe cjelokupne drvne industrije SFRY

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podruéja grade i svojstva drva, mehani¢ke i kemijske
prerade te zaitite drva, kao i organizacije i ekonomike.

ATESTIRA
sve proizvode drvne industrije

1ZRADUJE PROGRAME IZGRADNJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizaciju postoje¢ih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukeiju i modernizaciju postoje-
¢ih pogona, a u kooperaciji s odgovarajuéim projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolo$ku orga-
nzaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku kontrolu, orga-
nizaciju odrzavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU

s podruc¢ja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te
specijalisticku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

PREUZIMA IZVOPENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA

protiv insekata, truleZi i poZara za potrebe drvne industrije
i fumarstva (zastita trupaca i grade) kao i u gradevinarstvu
(zastita krovi$ta, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-

strukcija);
ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTSTVA ZA PRIMJENU
sredstava za povr$insku obradu i za$titu drva, kao i ljepila;

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI
s podru¢ja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS
domacde i inozemne strucme literature

Za izvr§enje prednjih zadataka Institut raspolaze odgovarajucim stru¢nim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za mehani¢ku preradu drva u Zagrebu
Laboratori] za povriinsku obradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu




exportdivo - proizvodnja - trZziste

I

OVAJ PRILOG ZA CITAOCE ,DRVNE INDUSTRIJE"
| ZA SVOJE POSLOVNE PARTNERE PRIPREMA
SLUZBA ZA PRACENJE TRZISTA ,EXPORTDRVA®

A. ILIC:

UDRUZIVANJE
U POSLOVNU
ZAJEDNICU
SUMARSTVA
PRERADE DRVA
1 TRGOVINE

Put k uspjeSnijem
posliovanju

ovOog povezanog
privrednog
kompleksa

Sirovinska baza kojom raspolaze SR Hrvatska
(189.000.000 m3 ukupne drvne mase) daje vrlo povoljnu
osnovu za brz i efikasan razvoj $umsko-industrijskog kom-
pleksa. Unatot tome, efikasnost rada i realizirani doho-
dak po zaposlenom nalaze se na vrlo niskom nivou, 5to
onemogucava brzi razvoj proizvodnih snaga i podizanje
standarda radnih ljudi u toj oblasti, a negativno utjee
i na cjelokupni stabilniji razvoj SR Hrvatske. Ovo je je-
dan od osnovnih zaklju¢aka nedavnog Savjetovanja o pro-
blemima $umarstva i drvne industrije koje je organizirao
CK SKH.

Koji su tome razlozi i kojim putem krenuti da se
savladaju uodene slabosti — predmet je kojim se bavilo
spomenuto Savjetovanje, a i prije i poslije njega, to je
tema koja ponajviSe zaokuplja painju radnika u ovim
granama.

Razloge nije bilo te$ko definirati, jer su zaista
uodljivi i poodavno poznati. To su u Sumarstvu ekstenzivan
i neracionalan nadin gospodarenja, slaba mehanizacija,
nerijeSeni odnosi s preradom i prometom, nedefinirana
politika i financiranje reprodukcije 3uma i sl. U drvnoj
industriji to je u prvom redu usitnjenost radnih orga-
nizacija, zatim slaba koordinacija razvojne poslovne poli-
tike, predimenzioniranost i dupliciranje kapaciteta i nji-
hovo parcijalno koriStenje i slaba podjela rada, zaosta-
janje u tehnici i tehnologji, nepovoljna struktura itd.

U sferi prometa slabosti se ponajvise susreéu na li-
niji organiziranosti i povezivanju s proizvodnjom uz ne-
adekvatno tretiranje ispitivanja trzista i ulaganje u pro-
dajne kapacitete.

Svijesni uloge i odgovornosti, koju su pred 25 go-
dina na sebe preuzeli i koju jo$ i danas imaju u ovom
Sumsko-industrijskom kompleksu, radnici Exportdrva su
posljednje vrijeme temeljito razmatrali razvoj situacije i
analizirali uzroke. Posli su najprije od sredivanja i udvr-
Scenja poslovne discipline u vlastitim redovima, organiza-
ciono se postavili u smislu amandmanskih na&ela i sa
svoje strane stvorili preduvjete za povezivanje s proizvod-
nim organizacijama Sumarstva i industrije za preradu drva.

Polazna osnova stvaranja novih odnosa s proizvod-
njom jest da je promet logian nastavak materijalne pro-
izvodnje i znacajan ¢inilac njezinog informiranja i raz-
voja, a dohadak ostvaren u zajedni¢koj poslovnoj djelat-
nosti postaje predmet zajednitke raspodjele u zavisnosti
od uloZenog rada.

S ovih aspekata, a u nastojanju da se do kraja anga-
Zira i pridonese rjeSavanju problema u $umarstvu i drv-
noj industriji, Exportdrvo je poduzelo i konkretnu akciju
u vidu izrade nacrta Samoupravnog sporazuma o udru-
Zivanju u POSLOVNU ZAJEDNICU SUMARSTVA, PRE-
RADE DRVA I TRGOVINE.

85



Naime, sagledavajuéi brojne slabostl i probleme u poslovanju, u Exportdrvu se polazi od stava
da se u prvom redu treba organizaciono tako prestrojiti da se moze efikasno djelovati. Drugim rije-
&ma, osnovne organizacije udruzenog rada Sumarstva, drvne industrije i prometa treba da nadu odgo-
varajuce oblike zajedniStva, da bi mogle jedinstveno djelovati i regulirati kako medusobne trzne i ostale
odnose tako i odnose prema treéima, jer je jasno da ovako usitnjene i bez koordinirane razvojne poli-
tike to nisu u stanju postiéi.

S druge strane, stoji ¢injenica da, i pored nekih manje vie uspje$nih dosada¥njih inicijativa, pa
i sa strane samog Exportdrva, mi u $umarstvu i drvnoj industriji nemamo istinskog procesa udruZivanja
sredstava za razvoj, odnosno smisljenje i dogovorene koncentracije sredstava na zajedni¢kim razvojnim

programima.
Prilikom obrazlaganja nacrta Sporazuma predstavnicima Sumarstva i drvne industrije Hrvatske,
ing. Stanko Tomasevski, glavni direktor Exportdrva, izmedu ostalog, rekao je:

Clan 43 Ustava obavezuje prometne organizacije da se vefu s proizvodnim organizacijama. pa Je
normalno da Exportdrvo ponudi svojim partnerima nacrt Sporazuma u poslovnoj suradnji, i to tim vise
$to je misljenje i u CK da dosadadnja akcija Exportdrva nije bila niti dovoljno intenzivna, a niti sve-
obuhvatna. Odredeni broj proizvodnih organizacija bio je ve¢ ranije integriran s Exportdrvom, a jedan je
dio izrazio Zelju da se prosiri platforma integracije, pa da i one pristupe zajednici.«

Sam nacrt Samoupravnog sporazuma koje je ponudilo Exportdrvo obuhvaéa: osnovna nacela
udruZivanja, zajedni¢ke ciljeve, opée odredbe, o subjektima udruzivanja, o poslovanju i poslovnim za-
dacima, o zajedni¢kim sluzbama, o poslovnim odnosima, o planiranju, o stjecanju, podjeli i usmjeravanju
dohotka, o udruzivanju sredstava i poslovnoj banci, o zajedni¢kom preuzimanju rizika, o zajedni¢kim or-
ganima, o unutra$njoj arbitrazi, o postupku za izmjene i dopune Sporazuma te prelazne i zavrine od-
redbe, Ovdje ¢emo se osvrnuti samo na neke karakteristi¢ne postavke predlozbenog nacrta.

Osnovna karakteristika Sporazuma je da predvida jednu vrlo slobodnu i elasti¢nu formu poslovnog
povezivanja — zasnovanu na nacelima demokratitnosti u odludivanju, a uz postivanje i garantiranje
da ée zajednitki ostvareni dohodak biti predmet zajednicke raspodjele izmedu ¢&lanova zajednice, tj.
uélanjenih organizacija udruZenog rada zavisno njihovom uloZenom radu.

Glava IV u &L 10 kao subjekte udruZivanja definira osnovne organizacije udruzenog rada u sa-
stavu radnih organizacija Sumarstva, mehanitke i kemijske prerade drva koje dobrovoljno odluce da
se direktno, ili putem svojih radnih organizacija, udruze u ovu Poslovnu zajednicu, kao i osnovne orga-
nizacije udruZenog rada trgovinske radne organizacije Exportdrva koje se obavezno udruZuju u ovu
zajedni¢ku Poslovnu zajednicu.

Poslovna disciplina regulira se vrlo koncizno, tako da se, i pored sustinski slobodnih prilaZenja,
osigurava sva ozbiljnost i poslovnost Zajednice. Glava V Sporazuma detaljno utanaduje zadatke i obaveze
udruZenih organizacija, kako onih proizvodnih tako onih iz sfere prometa (Exportdrvo). Posebno se pred-
vida da organizacije udruZzenog rada Sumarstva prvenstveno snabdijevaju sirovinom podruéne kapaci-
tete primarne prerade, a ovi opet svojim proizvodima kapacitete finalne prerade (Cl. 12). Dakako, uvjeti
snabdjevanja smiju biti samo trZi$no-planski.

Dok ¢l. 12 proizvodne organizacije obavezuje na proizvodnju roba u koli¢inama i kvaliteti da se
osigura optimalna prodaja, dotle ¢lan 13 obavezuje prodajnu organizaciju da sporazumno s proizvod-
njom utvrduje uvjete prodaje. Nadalje, istim ¢lanom prodajna se organizacija obavezuje da na domacem
i vanjskom trzi$tu osigurava plasman prema programu dogovorenom s proizvodnim organizacijama, kao
i da osigurava snabdijevanje proizvodnih organizacija potrebnim sirovinama i repromaterijalom iz
uvoza. Pored toga, prodajna organizacija osigurava za proizvodne organizacije informacije s trZista 1
marketing servis.

Poslovni odnosi izmedu radnih organizacija unutar Zajednice reguliraju se medusobnim godi$njim
ugovorima (€L 22, gl. VII), a svaka radna organizacija ima pravo i obavezu na odlu¢ivanje o eko-
nomicnosti svakog poslovnog zahvata. (CL 24, gl. VII)

Za reguliranje poslovnih odnosa, vrlo je znatajan &l 25 Sporazuma, koji predvida: »Proizvodne
radne organizacije, odnosno osnovne organizacije udruZenog rada proizvodnje, duZne su donasati svoje
godi$nje planove proizvodnje uz suradnju i suglasnost prometne organizacije i obavezne su proizvesti tim
planom predvideni asortiman proizvoda u dogovorenim rokovima i kvaliteti.

Osnovne organizacije udruZenog rada prometne organizacije obavezne su dogovorenu i za plasman
planiranu kolié¢inu proizvoda iz prethodnog stava realizirati u ugovorenim rokovima i po zajedni¢ki dogo-
vorenim cijenama.«

U glavi IX, koja regulira uvjete stjecanja, podjele i usmjeravanja dohotka, znadajan je ¢&lan 36,
koji glasi:

»Dohodak ostvaren u organizacijama udruzenog rada proizvodnje je dohodak koji iskljuivo pripada
udruzenom radu proizvodnih org. udruZenog rada. Dohodak koji utvrde osnovne organizacije udruZenog
rada trgovine predstavlja zajedni¢ki dohodak ostvaren zajedni¢kom poslovnom suradnjom proizvodnje 1
trgovine, te se kao zajedni¢ki dohodak rasporeduje po odredbama ovog Sporazuma.«

86



Prema tome, nedvosmisleno, jasno, Sporazum garantira osnovno pravo proizvodata da upravlja {
koristi rezultate ulozenog rada.

Zajednidki ciljevi, poslovi, sluzbe i organi su elementi koji daju osnovna obiljezja zajedniStvu, pa
su oni i u ovom slu¢aju jasno definirani.

Kao zajednicke ciljeve Sporazum definira:

— povedavanje sirovinske baze i putem intenzivnog gospodarenja $umama povecanja proizvodnje
osnovne sirovine za zadovoljavanje rastuéih dru$tvenih potreba;

— uskladivanje proizvodnih i razvojnih planova jumarstva, mehani¢ke i kemijske prerade drva
s potrebama domacdeg i vanjskog trzista;

— pribavljanje financijskih sredstava za potrebe tekuée proizvodnje i robnog prometa, te udruZi-
vanja vlastitih pribavljanja dopunskih sredstava za zajedni¢ka ulaganja u usvojene srednjoro¢ne i dugo-
ro¢ne programe uskladenog razvoja kao njihovog zajedni¢kog ekonomskog interesa;

— poduzimanja mjera za veéu efikasnost privredivanja, kroz to i poveéanja dohotka u jedin-
stvenom procesu drustvene reprodukcije spomenutog privrednog kompleksa;

— vodenje jedinstvene politike u ostvarivanju $to povoljnijih uvjeta plasmana proizvoda Sumar-
stva, mehanicke i kemijske prerade drva na domaéem i vanjskom trZi$tu, kao i nabave manjkajuce siro-
vine, reprodukcionih materijala, tehnoloske i druge opreme i njenih dijelova za redovnu proizvodnju,
i nove investicione zahvate;

— ujednacavanje uvjeta privredivanja, te usaglalavanje kriterija za formiranje dohotka 1 raspo-
djelu osobnih dohodaka radnika unutar Poslovne zajednice;

— preuzimanje zajednitkog rizika u programiranju i realizaciji usvojenih proizvodnih planova, od-
nosno zajedni¢kog rizika u zajedni¢kim poslovima proizvodnje i prometa;

— provodenje zajedni¢ke kadrovske politike;

— primjena jedinstvenog sistema mehanografske obrade ‘statistickih i drugih podataka privredi-
vanja;

— zajedni¢ko pribavljanje i koritenje industrijske svojine (licenci).

Poslovi od zajednitkog interesa su ovi:

— uskladivanje teku¢ih programa, te srednjovoénih i dugoroénih planova razvoja udruZenih orga-
nizacija, radi otklanjanja postojeéih strukturalnih disproporcija;

— primjena suvremenih tehnolo$kih dostignuéa i nauéne koncepcije rada i poslovanja radi posti-
zanja maksimalnih efekata u jedinstvenom medu-ovisnom procesu reprodukcije;

— uskladivanje proizvodnih moguénosti sa zahtjevima domaceg i vanjskog trZista u pogledu koli-
¢ina, kvaliteta, oblika i funkcionalnosti proizvoda;

— ujednacavanje opéih uvjeta privredivanja radi pravednijeg stjecanja i raspodjele dohotka i osob-
nih dohodaka unutar Poslovne zajednice.

— udruzivanje vlastitih i pribavljanje dopunskih financijskih sredstava u zemlji i inozemstvu za
potrebe proSirene reprodukcije ¢lanova Poslovne zajednice, kao i

— ostali zadaci zajedni¢ke poslovne politike Poslovne zajednice.

Sporazum predvida takoder osnivanje radne zajednice zajednic¢kih sluzbi u svrhu obavljanja zajed-
ni¢kih poslova (gl. VI) kao i zajednitke organe: Skups$tinu Poslovne zajednice, Izvrini odbor skup-
Stine, Granski savjet i Generalnog direktora.

Potrebno je jos spomenuti da Sporazum definira Zajednicu organizacijom otvorenog tipa, u koju
je slobodno u¢lanjivanje i drugim organizacijama udruZenog rada. Zatim se predvida osnivanje Interne
banke, da bi se efikasnije djelovaalo na razvoj financijsko-kreditnog poslovanja i udruZivanja sredstava.

* * %

Nacrt ovog Sporazuma Exportdrvo je pred #zvjesno vrijeme dostavilo manje vi¥e svim organizaci-
jama udruZenog rada s podru¢ja Sumarstva i prerade drva, a 15, IIl. o. g. odrzan je u Privrednoj
komori SRH sastanak s predstavnicima obiju grana (oko 120 prisutnih), gdje su o njemu doneseni prvi
javni sudovi. Zakljuéak sastanka je da ovakav Samoupravni sporazum otvara realne vidike za formiranje
Poslovne zajednice te da ga u nafelu treba prihvatiti. Zadatak inicijativnog odbora od 18 predstavnika
grupacije je da razmotri podnesene primjedbe i da prezentira definitivni tekst Sporazuma, tako da se
potetak rada Poslovne zajednice moZe otekivati u prvoj polovini 1975. g.

Na kraju, da bi ova inicijativa Exportdrva bila prezentirana i kroz prizmu najnovijih drutveno-
-ekonomskih kretanja u naSoj zemlji, posluZit ¢emo se ocjenom koja je sadrzana u materijalima Komisije
za razvoj drustveno-ekonomskih odnosa u privredi CKSKH (materijali Savjetovanja o problemima fu-
marstva i drvne industrije organiziranog sa strane CKSKH u Zagrebu, 26. ozujka o. g.), a koja se od-
nosi na samo Exportdrvo. Ocjena je formulirana ovim rijelima: »Smatra se da treba organizirano 1
racionalno koristiti raspoloZivu snagu osnovnih organizacija udruZenog rada Exportdrva u traZenju 1
utvrdivanju osnovnih interesa i moguéih zajedni¢kih rjeSenja na povezivanju i udruzivanju OOUR-a pro-
izvodnje i trgovine. Ta organizacija objektivno predstavlja znalajnu osnovu za izgradivanje zajednitke
organizacije udruZenog rada, koja treba osigurati uspostavljanje i razvijanje ovih proizvodno-poslovnih
odnosa i interesa radnika iz proizvodnje i sfere prometa.«
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Zapazanja
promatraca
EXPORTDRVA

sa
Medunarodnog
sajma namjesStaja
u Kolnu

EXPORTRRY Y
JUSRSLAWIEN

Sl. 1. — OpseZni sistemski program namjestaja

za uredenje apartmana. Oblici i izvedba kao

tradicionaini namjestaj srednje klase. Mnogo-

vrsne komode i tri vrste lezajeva omogucavaju

najrazli¢itije kombinacije uredenja dnevne i
spavace sobe.

Pocetak ove godine u svijetu namjestaja obi-
ljezavaju tri znacajne priredbe i to:
Salon du Meuble Paris 74 od 17. do 21. sije¢nja
Internationale Mobelmesse Koln 74 od 22. do 27.
sije¢nja i
Funiture Show London 74 od 3. do 6. veljage
Od pomenute tri priredbe u prvim mjese-
cima 1974. godine najznacajnija je Kolnski me-
dunarodni sajam namjestaja (IMM-Internatio-
nale Mobelmesse). Radi usporedbe dajemo ne-
koliko podataka koji su nam dostupni:

Pokazatelj Pariz Koln London

Netto izloZbena povr$ina m3 38.000 115.000 24.000
Izlagacda 626 1.267 ?

(od toga inozemnih) ? 580 ?
Posjetilaca u hiljadama 29 95,5 ?
2

(od toga inozemnih) 4,1 20,5

Slika 2. — Sideboard i viseéa vitrina s nagla-
Senim elementima »obrtni¢ke izrade«. Medu
ostalim vrata sa Zaluzijama.



Slika 3. — Stupna stijena iz prirodne borovine

u sklopu dnevne sobe. NaglaSene su karakteri-

stike grubog, kao drveni hvatadi i probijeni
popreéni vezovi na stolicama i stolu.

Treba podvu¢i da na Koélnskom sajmu su-
djeluju izlagadi iz svih kontinenata.

0Od evropskih zemalja zastupljeni su izlagaci
iz Italije 142, iz Spanije 59, iz Vel. Britanije 58,
iz Belgije 50, Nizozemske 47, Danske 37, Austrije
29, Svedske 24 itd.

Jugoslavija je sudjelovala s 12 izlagaca, kojl
su izlozili dnevne sobe, trpezarije, spavace, rad-
ne i djetje sobe, tapecirani namjestaj, stolove
i stolice, kuhinjski, sitni i pojedina¢ni namje-
Staj za predsoblja, madrace i pokuéstvo iz sa-
vijenih metalnih cijevi. Organizaciju Jugoslaven-
ske izlozbe uspjeSno je jo$ jednom izvelo
EXPORTDRVO.

Prema zaklju¢nom sajamskom biltenu, jugo-
slavenski su izlaga¢i u Kolnu imali interesente
i kupce, osim iz SR Njemacke, jo§ iz Nizozem-
ske, Francuske, Sjedinjenih Ameritkih Drzava,
Vel. Britanije, Svedske, Svicarske i Austrije, na-
rocito za rustikalni pojedina¢ni namjesaj, a pri-
je svega za stolice i fotelje.

Ovogodidnji Koélnski sajam namjestaja oce-
kivan je s izvjesnom strepnjom, jer je promet,
namje$tajem u Njemackoj krajem 1973. ne sa-
mo stagnirao, ve¢ je u prosincu bio ¢éak za 109
nizi nego prethodne godine. Medutim, odekivana
recesija za sada nije uslijedila, pa je sije¢anj
1974. zabiljeZio nesto Zzivlju potraznju nego ra-
nijih godina.

Nije poznato koliko je fiksnih poslova sklop-
ljeno na samom Sajmu, ali takvih poslova ni
kada nije bilo suvise mnogo. O¢ito je, medu-
tim, da je na kraju sajma prevladavao optimi-

zam i uvjerenje da ¢e obim trgovine namjes$taja
i dalje rasti, ma da stopa porasta vjerojatno
nece biti tako visoka kao ranije.

U kratkom osvrtu te$ko je dati saZeti prikaz
svega onoga §to je blizu 1300 proizvodaca izlo-
zilo. Senzacionalnih novosti i nije bilo. Poku-
$at ¢emo ukazati na karakteristicne tendencije
razvoja industrije namjestaja koje su dosle do
izrazaja na Sajmu.

Ranija tendencija zamjene drva umjetnim
materijalima, i to kako u konstrukciji tako i
u povrsini, nestaje, §to ne znadi da se ti mate-
rijali viSe ne upotrebljavaju. Jedino su Tali-
jani pokazali nekoliko uspjelih stolica iz plas-
tike. Drvo ipak apsolutno prevladava. To je u
skladu s naglagenom tendencijom da namje$taj
djeluje i bude $to udobniji i topliji.

Hrastovima nastavlja svoju, davno zapodetu,
ofenzivu i dolazi, naro¢ito kod rustikalnog na-
mjedtaja, sve viSe do izrazaja. Kod te vrste
namjestaja, uz hrast, javlja se prvenstveno
smreka i »Carolina pine«. Orah je opéenito u

Slika 4. — Stupna stijena iz tamno luzene hra-
stovine. Zaluzije na vratima daju vid »obrtni-
cke izrade«.

Slika 5. — Stupna stijena &iju »Samoniklu gru.
bost« i »obrtni¢ku izradu« podvlade uz ostalo
vidljivi spojevi; u ovom slutaju vezna pera

koja su isturena iz prednje fronte stijene.
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padu, dok mahagoni, palisander i jasen drZe
svoje pozicije.

Smanjuje se razlika u izgledu i kakvodéi iz-
medu velikoserijskog jeftinijeg namjeStaja za
ekskluzivne kupce. Proizvodaci velikoserijskog
namjestaja nastoje se dizajnom pribliZiti skup-
ljem namjestaju, §to im uspijeva u vrlo skrom-
nim okvirima, jer nisu u stanju da povisuju ci-
jene.

Zapaza se tendencija da mnogi proizvodacli
ulazu truda da u serijski proizvedeni namje-
$taj uklope karakteristike »obrtnickog rada,
jer je to dopadljivo i privla¢i potro3ace.

Unutar grupe skupljeg namjestaja, zapaZzeno
je izvjesno pomjeranje od tzv. klasi¢nog stilskog
namjestaja, koji se u toj grupi jo$ uvijek for-
sira, ali po malo ustupa mjesto rustikalnom
namjestaju. U manjem opsegu nazire se trend
vra¢anja na zanemarene oblike secesije, odnos-
no trezvenim i funkcionalnim oblicima dvadese-
tih godina nadega stoljeéa (»Bauhaus«).

Rustikalni namje$taj na razne nacine pod-
vla¢i »grubost« kako u oblicima, sastavima i
okovima, tako i u povriinskoj obradi. Dosta je
rustikalnog namje$taja povrsinski obradeno
mlazom pjeska bez sjaja, ali vecinom luZeno, te
daje hrapavu, ali vrio efektnu grubu povr$inu.

<4

Slika 6. — Masivna kuhinja iz hrastovine s ke-

rami¢kim sudoperom. Tamno kestenasto luZenje

hrastovine i izvedba u masivnom drvu djeluju
udobno i elegantno.

Slika 7. — Kuhinja u elementima s plohama

poput arisa. Vrata hladnjaka su takoder pre-

svucena. Prednji stol u obliku tezge s ekstrem-

no debelom plo¢om daje kuhinji stambeni
ugodaj.

<

Treba podvuéi da se kod rustikalnog na-
mjeStaja sve vise probija tzv. namjestaj s is-
taknutim nosadima (stupovima). Cijele stijene
ili ormarii naredani uza zid (ali i u slobodnom
prostoru) s naglasenim robustnim pregradama
poput stupova. No nije se ostalo samo kod or-
mara i stijena, »stupovi« su naglaseni ponegdje
i u kosturima fotelja koji idu uz njih. »Stupne«
grupe namjes$taja pretezno su iz hrastovine i

smrekovine.
Kgd kuhinja, a ponekad i kod spavadih soba,
zapaZene su tendencije da se one — u svoju

Slika 8. — Kombinacijom ugaonih i obi¢nih ele-
menata i njihovim spajanjem dobiven je efektni
ugaoni viSesjed presvuen materijalom za za-

Stitu.
efllelle]

KOLN 1974 K
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Slika 9. — »PoloZajna grupa« (Wohn- und Lie-gelandschaft) iz &vrsto oblikovanih i obrublje-

nih elemenata.

funkcionalnu opredijeljenost — uéine opcestam-
benim prostorom za zadrZavanje. To dolazi do
izradaja ne samo dodavanjem stambenih eleme-
nata (stolica i stolova), ve¢ i »toplijim« obli-
kovanjem, odstupanjem od glatkih ploha itd.
Dizajneri unose u kuhinje keramicke plocice
kao radne povrsine, pa fronte iz hrastovine i sl.;
sve u svemu, uz funkcionalnost trazi se, jo§
toplina i udobnost.

Tapecirani namjestaj i dalje se nudi u ras-
ko$noj izvedbi i najrazli¢itijim oblicima, ali se
zapaZa i viSe tapeciranog namje$taja u garnitu-
rama nego ranije. Ce$¢e su kombinacije za
3 do 6 osoba. Tzv. polozajne grupe (Wohnland-
schaft) izazvale su interes na prethodnom Saj-

mu, i to u formi neuredno razbacanih mekih
jastuka neodredenog oblika. O¢ito te kombi-
nacije nisu osvojile publiku, pa se sada pojav-
Ijuju grupe s elementima (jastucima) ¢&vrstih
oblika 1 rubova, koji se proizvoljno slazu u hrpe
za udobno sjedenje i lezanje. Ovakve poloZajne
grupe teSko se smje$tavaju u osrednje stanove,
kakvi se danas grade, pa viSe predstavljaju in-
teresantnu novost nego Sire primjenjiva realna
rjedenja.

Kod tapetarije inace preovladava bogatstvo
oblika i materijala za presvlalenje. Od boja
mnogo se isti¢u smeda i zelena. KoZe je nesto
manje nego ranije, jer je, izgleda, smatraju
hladnom.

KOLOVOZ

Program
priredaba
do

kraja
1974. q.

od petka 23—25.

do nedjelje
RUJAN

do utorka

do utorka

do srijede

RUJAN/LIST.

od petka 27—3.
do cetvrtka

LISTOPAD

od petka 11—13.

do nedjelje

od subote 26—29.

do utorka

STUDEN)

od utorka 12—15.

do petka T

od nedjelje 15—17.

od nedjelje 15—17.

od subote 21—25.

Medunarodni tjedan muske
mode

Medunarodni sajam vrtlarstva
(namjestaj, oprema, uredaji za
vrtove)

SPOGA — Medunarodni
sajam sportskih artikala,
kemp-opreme i vrinog
namje$taja

IFMA — Medunarodna izlozba
bicikla i motocikla

Photokina
Medunarodna foto i kino
izlozba

Medunarodni sajam
ZA DIJETE

»Buro-Snack +Catering« —
Medunarodna stru¢na izloZba
za brzo posluZivanje

i zajedni¢ku prehranu

Medunarodna izlozba
s 2. evropskim kongresom
mikrofilma (17—14)
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KONJUKTURNE INFORMACIJE

Razvoj cljena drvnih proizvoda

U SR NJEMACKOIJ

Cijene vec¢ih drvnih proizvoda i-
male su na svjetskom trZiStu u po-
sljednjoj decniji tendenciju stalnog
laganog uspona, koji je odgovarao
stalnom povedéanju potreba toga va-
Znog repromaterijala, ali je ukazi-
vao na viSe-manje uskladenu pro-
izvodnju i potro$nju. Jedino je kod
Eloéa iverica nastupio pad cijena

a0 posljedica naglijeg unapredenja
proizvodnosti rada na tom sektoru.

Pocetak 1973. godine doveo je do
nestabilnosti i nervoze na trZiStu
mnogih grupa proizvodnje, pa je
i na sektoru proizvoda drvne indu-
strije nastupio period naglijeg sko-
ka cijena.

Jo¥ ne raspolazemo podacima o
svjetskim kretanjima za 1973. go-
dinu, ali nam neke publikacije daju
prilicno interesantnu sliku o raz-
voju cijena, pa smatramo da bi za
nade ¢itaoce oni bili interesantni.

Prema podacima sluZbene stati-
stike SR Njemacke, indeks za drv-
ne proizvode u unutarnjem prometu
kretao se u prvih sedam mjeseci
1972. i 1973. (uz usporedbu s 1962.
= 100) kako slijedi: (tab. 1)

Tabela 1. —

U SAD

K ovim podacima i SR Njemacke,
mozZemo, ilustracije radi, pokazati i
sliku razvoja indeksa cijena na ve-
liko piljene grade u éjedinjenim
Ameri¢kim Drzavama prema navo-
dima NFPA.

Slika 1. —

-

" ligéari

1967 1968 1969 1970 "N 1972

Cetinjara

Mjeseci
Piljena
grada
Piljena
grada
lisc¢ara

Ukoéeno

Iverice

nefurnir.
Ukupno

furnirane

2
o

1972 1973 1972 1973 1972

1973 1972 1973 1972 1973 1972 1973

1973

sije¢anj 106,9 108,2 101,6 105,2 109,0 114,3 75,1 71,9 86,5 86,5 102,6 104,0
veljaéa  106,7 109,4 101,3 107,6 1094 1150 74,7 71,8 86,5 859 102,6 105,0
ozujak 1066 111,5 101,9 111,1 110,1 116,0 74,0 71,3 86,5 86,0 102,5 106,6
travanj 106,5 114,0 1020 114,22 110,5 119,0 74,1 71,2 86,5 86,4 102,5 1089
svibanj 1065 116,5 1029 1174 110,7 121,3 740 71,7 86,8 89,1 102,6 111,1
lipanj  106,6 119,6 1029 1180 1109 123,2 73,6 71,7 86,9 89,7 102,7 1134
srpanj 1068 122,2 1029 123,0 1109 1258 73,7 72,4 86,7 89,9 102,8 1158
Tabela 2. —
1972. 1973. .
S Povise-
: = = nje
Grupe proizvoda )g = g = in dé s
2 g LA E u srpnju
v w ‘ﬂ w
Oblovina uklj. cel. i jamsko drvo 84,1 1032 1015 1351 309
Piljena grada 90,5 1084 1143 1357 252
Ostali drvni sortimenti 1060 1202 1345 1384 151

Prema tome, za prvih 7 mjeseci
1973. indeks cijena je porastao za
preko 11% naprama manje od 0,2%
u 1972. godini.

Uzroke ovoj tendenciji naglog po-
rasta cijena moZemo uoliti iz po-
dataka Saveznog statistickog zavoda
SR Njemacke, koji se odnose na
promet drva u veletrgovini. Prema
tim podacima, indeksi prometa (u
odnosu na 1971. godinu = 100) po
grupama prikazani su u tabeli 2.
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Iz grafi¢kog (sl. 1) prikaza mozZe-
mo vidjeti da je kod &etinjara na-
gli skok cijena prestao tek u pos-
ljednjim mjesecima 1973. godine i
da g’e. indeks u studenom 1973. bio
za blizu 23% iznad onog u stude-
nom 1972, g.

Kod liS¢ara skok cijena nije se
ustavio ni krajem 1973. godine. Ma
da je indeks cijena li¢ara u odnosu
na 1967. god. neSto manji neggo kod
Cetinjara, li¥¢ari su tokom 1973. go-
dine rasli mnogo naglige, tj. indeks
je porastao za preko 48%.

2. Internacionaina
izZloZbazasSumarsku
i drvno-industrijsku
tehniku

Ova izloZzba odrzat ¢e se u Miin-
chenu od 20. — 26. lipnja 1974, gdje
¢e biti prikazana sva najnovija teh-
ni¢ka dostignuéa za Sumarsku i
drvno-industrijsku privredu.

U vezi s tim mnogi stru¢njaci za
cksplotaciju $uma, kao i stru¢njaci
za drvno-industrijsku preradu odr-
7at ¢e u sklopu izloZbe posebne se-
minare:

a) za mehanizaciju $umsko-eskploa-
tacionih radova (otvaranje Suma,
stacionarni i mobilni uredaji za
obaranje i obradu stabala, trans-
portna sredstva — narocito Zia-
re i dr.).

za pilansku %reradu (racionaliza-
cija, nova tehnika piljenja, auto-
matizacija i dr.).

b,

~

Sama predavanja iz pilanarstva de-
taljno su ve¢ dana u naSem listu
ranije (vidi DI br. 11—12/1273., str.
275), a iz eksploatacije isti¢emo sli-
jedecda:

1. — Prof. PLOCHMANN,
Miinchen:
»Zadaci i granice mehaniza-

cije u Sumskim poduzecima
u industrijskim zemljamac.

2. — prof. LOFFLER, Miinchen:
»Funkcije i mogucnosti otva-
ranja $umas.

3. — Dr. HOFLE, Ziirich (Svicar-
ska):

»Obrada drva sa stacionar-
nim uredajima«

4, — C. E. MALMBERG, Stock-
holm (Svedska):

»Obrada drva s mobilnim u-
redajima«

5. — Prof. O'LEARY, Oregon
(USA):

»Transport drva do ceste Zi-
¢arome.

6. — P_r.of. ABEELS, Loewen (Bel-
gija):

Transport drva do ceste po
zemlji«

Sama ijzloZzba usmjerena je ovaj
put prvenstveno na eksploataciju
Suma i primarnu preradu drva tj.
na pilanarstvo, pa moZe biti od
interesa i za Sumare i drvare.

F. 8.



IN MEMORIAM

Boris Kolijarev, dipl. ing.

Nenadano i nesretno izgubio je kolektiv
»BRATSTVA«, kao i ¢itava drvna industrija,
jednog vrijednog i priznatog stru¢njaka, dipl.
inzinjera Borisa Kotljareva.

Nenadano, jer je pok. Boris imao svega 44
godine (roden je 17. 4. 1930. godine).

Nenadano, jer se od ing. Kotljareva jo$ to-
liko ocekivalo, s obzirom da je bio u punom
naponu svoga stvaralackog rada.

Poznat je u drvnoj industriji, a posebno za
pilansku preradu, ponajviSe po Kkonstrukciji
trupcara u realizaciju kojih je unio toliko vla-
stitog stvaralackog duha.

Imao je sve osebine dobrog konstruktora:
temeljitost, upornost i struc¢nost. Imao je cak
i vise od toga. Konstrukcija je bila njegova Zi-
votna opsesija. Samo tako je i moguce razu-
mjeti postignutu kvantitetu 1 kvalitetu njegova
stvaralastva.

Uza sav strucni_autoritet koji je uzivao u
svojoj i $iroj sredini, ostao je jednostavan i
prirodan, uvijek okrenut stru¢nim problemima.

Smrt ga i nije mogla prekinuti drugdje nego
na zadatku. Radio je upravo na trupdari pro-
mjena toc¢ka 2000. Htio je da u taj stroj unese
Sto viSe vlastite originalnosti i vlastitih rje-
Senja. Njegovo bogato iskustvo na tome pod-
ru¢ju bila je dovoljna garancija da iznade Zze-
ljena rjesenja.

No ovaj put to nije uspio. Neumoljiva sud-
bina isprijecila se izmedu njega i njegova djela.

Pok inZenjer Boris pofeo se veoma rano
isticati. Jo§ u »JUGOTURBINI« Karlovac, gdje
se zaposlio 1951. godine, obratio je paZnju stru-
¢ne javnosti na sebe svojim radovima iz hidra-
ulike i hidraulickih pumpi.

U »BRATSTVO« je do$ao pocetkom 1963. go-
dine. Kao konstruktor i rukovodilac konstruk-
cionog biroa radio je na mnogim konstrukci-
jama strojeva proizvodnje »BRATSTVO«. Da
spomenemo najvaznije,, kao $to su: automatski
cirkular, automatska tra¢na brusilica, hidrauli-
¢ka ostrilica pila, trupcara 1400, trupc":ara 1600,
rastru¢na pila 1500 itd.

Na terenu, gdje je pratio rad svojih strojeva,
ostavio je dojam pedantnog, marljivog i kon-
struktivnog stru¢njaka. Nije se povlacio dok
ne bi nasa opravo rjeSenje za nastalu ili uo¢enu
gresku. Ljudi su mu vjerovali i pouzdali se u
njegova rjesenja.

Umro je 19. 1. 1974. godine i ostavio veliku
prazninu kako u kolektivu »BRATSTVO« tako
i u ¢&itavoj drvnoj mdustnjx Ostali su samo
strojevi izradeni po njegovoj konstrukciji, da
nas podsjecaju na njegov kratak, ali zato veoma
plodonosan Zivot.

V. K. dipl. ing.

22.MEDUNARODNI
SAJAM TEHNIKE
ZA SUMARSTVO
| DRVNU INDUSTRIJU

MUNCHEN: 20—26. lipnja 1974.

Zastupnik za SFRJ:

OZEHA, Zagreb, Trg Republike 5
telefon 424-568, 424-521
telex 21663

s e e

Miinchener Messe- und
Ausstellungsgeselischaft mbH,
D-8000 Miinchen 12, Postfach 121009,
Telefon (089) 76 71-1 ,




HANDELS — GMBH
! Sandstrasse 41
Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNIGKA KOOPERACNA — ZASTUPSTVA — UVOZ — 1ZVOZ —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA | OPREME

illhiorgt

PROIZVODI:
o formatne kruzne pile

@ automatske dvostrane profilere (Alles-

konner-e)
e automatske polirne strojeve A
(Schwabbelmaschine) utomatski dvostrani profiler tip AM-63

Za suvremene potrebe u finalnoj obradi na$ vienamjenski automat AM-63 ima viSestruke prednosti
prema dosadainjoj obradi na pojedinainim strojevima. Njegovom primjenom postizemo slijedece:

— istovremeno izvodenje viSe razli¢itih operacija — visoka to¢nost obrade
— manja vremena za posluZivanje, transport i odlaganje - ;réagglzg%otreba radnog prostora 1 rad-
— smanjenje ciklusa proizvodnje i troskova izrade — bolja za$tita radnika na radu

U daljnjoj racionalizaciji procesa proizvodnje kod velikih serija mogu se dva i vi§e strojeva povezati naSim
veznim transporterima.

FRI2

STUTTGART

R e = € e e

1]

PROIZVODI: AUTOMATSKA LINIJA ZA OPLEMENJIVANJE FOLIJAMA TIPA KA
® - SASTOJI SE OD:

1.0 getkarica,
@ strojeve za nanofenje modila 1 temeljne boje 2.0 kanal za predgrijavanje,

3.0 stroj za nanofenje ljepila,

4.0 podizni transportni uredaj,
5.0 stroj za oblaganje folijama,
6.0 traéni medutransporter

@ uredaje za oplemenjivanje profila folijama 7.0 uredaj za rezanje folije,

8.0 valj¢ana preda,
@ hidraulitne videetaine prede od 1 do 6 etaia Radna $irina 800, 1300, 1650, 2000 1 2200 mm.

@ linije za furniranje s kratkotaktnim prefama Brzina pomaka 5. ..30 m/min.

@ naljevalice laka
@ uredaje za oplemenjivanje plota folijama



PROIZVODI:

@ poluautomatske 1 automatske prototne
tratne brusilice za fino brufenje drva,
laka i folija.

Radne S$irine: 1100—1350—2300—2550—
2800—3050—3300 mm

@ Brzine radnih pomaka 6... 30 m/min
@ Brza izmjena brusnih traka
@ Brzo pode3avanje strojeva

@ Standardna i elektronitka pritisna ela-
sti¢na greda

@ Brulenje s dvije i vife traka
@ Maksimalno iskoridtenje brusnih traka

Automatska brusilica KSA-1

Automatska krizna brusilica za predbrufenje, medubrusenje i zavrino fino brudenje furnira, laka i folija.
Salséoji -scé o}((i dvije popretne trake, jedne Siroke uzduZne s popreénim obosmjernim pomicanjem, te
valj¢ane Cetke.

Proizvodi se u radnim $irinama 1100 i 1350 mm sa standardnom i elektronidkom gredom u izvedbi za
donje (KSA-2u) i gornje brudenje (KSA-1 i KSA-2).

HOMBURG i
® jednostrane i dvostra-
ne strojeve za oblaga-

nje rubova (Kanten-
anleimmaschine)

© automate za potpunu
obradu rubova FOR-
MAKANT

@ korpusne prese

e uredaje za nanoSenje
Ijepila kod montaZnih
radova (TEMPOLEI-
MER-e)

Automat za potpunu obradu rubova FORMAKANT

Na stroju FORMAKANT omogudena je automatska obrada i podefavanje stroja. Radne operacije: forma-
tiziranje plo¢a piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili poluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira
i folija, obrada oblijepljenih rubova, brusenje i poliranje rubova i bridova.

Tehni¢ki podaci:

maksimalna debljina obratka 60 mm, min. $irina kod dvostrane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm.
Debljina rubnog materijala od 0,2...30 mm. Brzina pomaka od 7...45 m/min.

HANDELS — GMBH
FINER »woncaens
Sandstrasse 41

Telefon: 527 011, 527 012 - Telex: 05-24306 - Telegram: FINEX Miinchen 2

INZENJERING — TEHNICKA KOOPERACIJA — ZASTUPSTVA — UVOZ — IZVOZ —
MONTIRANJE | SERVISIRANJE STROJEVA |1 OPIEME




SJECKALICE

USITNJIVANJE ORLOVINE, DUGIH 1 KRATKIH
OTPADAKA DRVA, SPERPLOCA, FURNIRA, IVERI-
CA I KORE MOZETE POSTICI JEDNOSTAVNO,
BRZO, SIGURNO T EKONOMICNO NASIM UNIVER-
ZALNIM SJECKALICAMA.

Sjeékalica tip 35'8/2T kapaciteta do 2 prm/h,
sjecka 35X8 mm

Nage sjeckalice primjenjuju se

@ u tvornicama za kemijsku preradu drva
@ u tvornicama ploca iverica i vlaknatica

@ u pilanama, polufinalnim i finalnim po-
gonima za usitnjivanje otpadaka

Za tehnic¢ke savjete obratite se na:

ROALD

di von Maerzthal

ASSISTENZA MACCHINE UTENSILI
Telef,. 3502163
20021 BOLLATE (Milano) cfp. 27

Sjetkalica tip 45/18/4, kapaciteta do 19 prm/h, sjecka 45X 18 mm

Projektni odjel izraduje kompletnu tehni¢ku dokumentaciju za nove pogone

FEMZ;HO ili rekonstrukciju postoje¢ih instalacija u svim pogonima drvne industrije.

Nasi inZenjeri Vam stoje na raspolaganju radi rje$avanja Vasih problema.

I;E Z;ﬂ” 5439 BAD MARIENBERG (WESTERWALD), WEST-GERMANY

Postfach 1245 — Telefon 02661-5731, 3078, 3079 — Telex 0869348 veco
GmbH + Co.



IQUICK GIETZELT KG
TVORNICA UVIJACA I AUTOMATA ZA UVIJANJE VIJAKA

D 4831 MARIENFELD tiiber GUTERSLOH
Telefon (05247) 82122 Telex 0933709

IZRADUJEMO:

e SPECIJALNE STROJEVE ZA OKIVANJE I UVI-
JANJE ZA SVE VRSTE VIJAKA

® UREDAJE S RUCNIM UVIJACIMA

e POLUAUTOMATSKE STROJEVE ZA UVIJANJE

© AUTOMATSKE STROJEVE ZA UVIJANJE, ALTER-
NATIVNO ZA BUSENJE I UTISKIVANJE OKOVA

e AUTOMATSKE LINIJE ZA OKIVANJE

Uredaj za uvijanje UNIQUICK tip U 200 s rud-
nim uvijadem

Za tehnitke savijete obratite se na:

ROALD

di von Maerzthal

ASSISTENZA MACCHINE UTENSILI
, Telef. 3502163 .
20021 BOLLATE (Milano) c.p. 27

Stroj za uvijanje UNIQUICK tip STH 1500 s
jednim uredajem za uvijanje iiir

POSJETITE NAS NA MEDUNARODNOM SAJMU NAVIJESTAJA I DRVNE INDUSTRIJE U ZAGREBU,
ZAGREBACKI VELESAJAM, OD 22—28. IV 1974, PAVILION 12, II GALERIJA, STAND BROJ 3.




Uprava i pogoni

KRSKO, Gasilska 3
Tel.: 068-71 115

InZenjerski biro

LYUBLJANA, IZanska c. 2a
Tel.: 061-22474
061-23-013

PROJEKTIRAMO, PROIZVODIMO I MONTIRAMO:

® KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI-
RANJE PLOCASTOG NAMIJES-
TAJA

e KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI-
RANJE MASIVNOG NAMIJESTA-
JA TEHNIKOM UMAKANJA

e KABINE I KOMORE ZA LAKI-
RANJE

e LINIJSKE I VERTIKALNE KA-
NALE ZA SUSENJE LAKIRA-
NIH POVRSINA

o DOVODNE VENTILACIONE I
KLIMATIZACIONE UREDAJE,
TE ZIDNE AGREGATE ZA NA-
DOMJESTAK ODSISANOG ZRA-
KA U LAKIRNICAMA

o EKSHAUSTORSKE UREDAJE U
DRVNOJ INDUSTRIJI



CAVLATE LI?

Tada zatraZite jos danas od nas ili od naseg
predstavnistva

HERMES, Ul Mose Pijade, Ljubljana
ponudu za

Be A

Zraéni zabija¢

Vasem poduzeéu ustedit éete 70% dosada potrebnog
radnog vremena.

Komprimirani zrak vrsi rad!

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

Telex broj: 23-727
Telefon: 23506

Telegram: sKordune

PROIZVODIMO:
GATER PILE
— dvostruko ozubljene,
kromirane

obiéne, okovane, tvrdo

KRUZNE PILE

— razne, iz krom-vana
dium &elika, tvrdo
kromirane

KRUZNE PILE

— sa tvrdim metalom
PRIBOR

— napinjaél | sl.

GLODALA

— svih vrsta | namjena
za obradu drva sa
plo€icama iz tvrdog

metala | brzorezanog
celika

RUCNE PILE

— razne




4, Medunarodna izlozba strojeva
za obradu drva te proizvodnju
pokuéstva, vrata | prozora, po-
dova, Sperploga, iverica itd.

INTERBIMALL

Generalni sekretarijat:
20156 MILANO (Italija)
Via Console Marcello, 8
Tel.: 368219/391171/391716

SASMIL

Generalni sekretarijat:
20123 MILANO (ltalija)
Corso Magenta, 96

Tel.: 495659/495688/435270

4, Medunarodna izlozba polu-
proizvoda i pribora za industriju
pokuéstva i tapeciranih proizvo-
da te za ostalu drvnu industriju.

MILANO
18 - 25. Maja 1974
Milanski sajam




LJUBLJANA Trzaska cesta 49,
ZItNIcA Telefon: 61870, 61042 —
Brzojav: ZICNICA LJUBLJANA
TVORNICA STROJEVA | OPREME
ZA DRVNU INDUSTRIJU — LJEVAONICA OﬁOJENIH METALA

PROIZVODI:

— STROJEVE ZA OBRADU DRVA — STIJENE I KABINE ZA LAKIRANJE
— SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA — UREDPAJE ZA DOVOD SVJEZEG ZRAKA

N OCVOST: Hidraulitna rotaciona presa tip HRS

POSLOVNO-TEHNICKA SURADNJA I ZASTUPSTVA

e KOMPLETNE LINIJE ZA LAKIRANJE I SU- e MODERNE SUSARE ZA SVE KAPACITETE
SENJE SVIH VRSTA POVRSINA (namjeitaj, I VRSTE FURNIRA — TV
stolice, gradevinska stolarija) — TVRTKA BAD HERSFELD s RIRASCHIIDE,
HACKEMACK, DETMOLD — SRNJ = BRNI

e UREDAJI ZA AUTOMATSKU 1 POLUAUTO- e KONDENZACIJSKE SUSARE S AUTOMA-
MATSKU REGULACIJU SUSENJA DRVA — TIKOM — TVRTKA BLAETTLER — §VI-

TVRTKA GANN, STUTTGART — SRNJ CARSKA



PROIZVODNJIA I PROMET
PROIZVODA:
— Sumarstva
— drvne industrije

— industrije celuloze i papira
UVOZ: DRVA I DRVNIH PROIZVODA TE OPREME I POMOCNIH MATERIJALA ZA PO-
TREBE CIT. PRIVREDNIH GRANA

USLUGE: oprema objekata, organizacija nastupa na sajmovima i izlozbama, projektiranje i

instruktaza u proizvodnji i trgovini, $pedicija i transport

ZAGREB — MARULICEV TRG 18 — JUGOSLAVIJA
BRZOJAVI: EXPORTDR VO, ZAGREB — TELEFON: 444011 — TELEPRINTER: 21307

KOMERCIJALNE POSLOVNE JEDINICE:

Izvoz — uvoz — ZAGREB Skladi$ni i lucki transport — RIJEKA
Tuzemna trgovina — ZAGREB Samostalna radna jedinica — BEOGRAD
Tuzemna trgovina »Solidarnost« — RIJEKA  PredstavniStvo — VINKOVCI /

»EXPORTDRVO« U INOZEMSTVU: /

Poslovne jedinice: v PredstavniStva:

OMSKII:.Cé(; G-mib H s e ds it SNz ann London — Representative of EXPORTDRVO, 89a

OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 the Broadway Wimbledon, London S. W. 19-1QE

HOLART G.M.b.H., Wien, Schwedenplatz 3 —4/II1

EXHOL, Amsterdam-Z, Oranje Nassaullan 65. Stockholm (Exportdrvo — PredstavniStvo za

HOLZIMPEX, G.m.b.H, 6 Frankfurt/Main 1 Skandinaviju — 10325 Stockholm 16, POB 16298 —
— Westendstr. 83 —90 i 3 Sweden) -

Ekskluzivna zastupstva:

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35— 03 th Street I ripoli (za podru¢je Zapadnog Mediterana),
Long Island City, New York 11106 - Ty

»COFYMEXc«, 30, rue Notre Dame des Victoires — Agenti: u Belgiji, Francuskoj, Argentini, Izraelu i
Paris 2e drugim zemljama.



