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KAD JE RIJEČ O LIJEPLJENJU LAMINATA NA DRVNE PLOČE, NE M02EMO A DA 

NE SPOMENEMO LJEPILA: 

11n11nr111•
• 

un11dt1· 
Danas se, međutim, ide na' racionalniju p ·o•izvodnju pnmJenom jeftinijih materijala. 
Drugim riječima, laminati se uspješno zao1jenjuju mnogo jeftinijim PVC-folijama 
(plasNfoim furnirima). 

PVC FOLIJE M02ETE LIJEPITI NA DRVNE PLOČE JEDINO LJEPILIMA: 

PEVECOL 
PEVECOL TM je disperzi·ono bije lo ljepi lo za tvrde i meke PVC folij e (FolierYkleber) . 
Izrađeno je na bazi specijalnih sintetskih smola, a viskozitetom i drugim fizikalno
kemijskim karakteristikama prilagođeno je industrijskoj primjeni. 

PROIZVOĐAČI KUHINJSKOG NAMJEŠTAJA, tražite prospekte i stručne upute kod 
Službe primjene u KARBONU, Vlaška 67, Zagreb, te l. (041) 419-222. 



PILJENI ELEMENTI 
za proizvodnju 
namještaja 

I. TEHNOLOGIJA PROIZVODNJE U PILANAMA 

Savjetovanje pod gornj,im naslovom orga.n,iz.iradi 
su Savjet za šumarstvo i preradu drva Priv,re<lne 
komore SFRJ i Privredne komore SRH, u SUll'adnji 
sa Zarvodom za istraživanja u drvnoj wndustriji. šu
marskog fakulteta Zagreb ,j Inst,i,tutom za drrvo u 
Zagrebu. Zadatak savjetovanja bio je da se strnč

njaci az p,ilansike i finalne proizvodnje upoznaju s 
nekim pi,m.njima koja su vezana kaiko uz poimanje, 
proiz,vodnju i primjenu piljenih elemenata· u indu
striji namještaja, tako i stanja u nj-ihovom prometu. 
Pi-ljen.i drvni elementi (drvni elementi, elementi, dirv
ni obratci, grubi elementi, namjenskli drvn-i elementi, 
obradci i dr.) su proizvodi od masivnog drva izra
đeni namjenski za proizvodnju nekog određenog go
tovog proizvoda. U okv~ru naznačene -teme, a putem 
referata prethodno dostavljenih sudionicima Savje
tovanja, lizruj eti su tehnološk.i principi proizvodinj e 
drvll'ih elemenata u domaćim u vjetima, proiz,vodni 
rezultati i -teškoće koje proizlaze -iz međusobnih od
nosa proizvođača i potrošača piljenih drvnih ele
menata. U nas se o drwiim elementi.ma u s,klopu 
pilanske proizvodnje počelo organi:zJrano a dokumen
tiirano -raspravlja-ti J)Ted desetak godina, i to prije 
svega u kontekstu k:rtize pilanske tehnologije tvrdili 
iistača. No •to pitanje je daleko šire i od velikog 
značenja za cijelu industrujs-ku preradu drva ii ono 
uključuje cijeli niz neriješenih problema iz područja 
tehruke, tehnologije, organizacije i trgovine. 

I suv>remena industrijsik-a proizvodnja namještaja 
u današnj,im uvjellima pniweđ<ivanja ,traru nova, ra
clika-lillija o:ješenja, s cil jem povećanja produMivnosti 
rada, rentabilnosti ,j ekonomičnosti -poslovanja. Jedan 
od načina z,a povoljno rješenje postojećih problema 
jest koordini·rana suradnja (kooperacija) zainteresi
ranih strana. Iako u početnom -stanju tl'azvoja, taikva 
kooperacija pnimame i finalne proizvodnje u pod
ručju izrade i primjene namjenskih drvnih eleme
nata, pokazala je, naročito na tehnološkom planu, 
pozitivne rezulta te kako za pojedine par>tnere tako 
i drVillu i.ndust•riju u cjeli.ni. 

Teškoće koje prate istaknuti problem i dileme u 
vezii s njim, zahmjevaju bez sumnje angažiiranje od
govarajućih ins-tituaija, stručnih i znanstvenih rad
ni,ka za što bde i djelotvornije rješavanje ov:ih pita
nja u sklopu da,ljnjeg smišljenog ra21voja naše drvne 
im.dustrije. 

Referat-i 5 ovog Savjetovanja koji se odnose na 
tehnologiju proizvodnje elemenata u pilanama, ti
skani su nastavno ovom u vodniku ,j <razmatraju na
značenu problematiku. 

Drug.i dio referata koji obrađuju pitanja eleme
nata sa stajališta ~inalne proizvodnje i. prometa, ti
skat će se u sHjedećem broju. 

DIMENSION STOCK 
for furniture 
components 

I TECHNOLOGY OF PROCESSING 
IN SAWMILL 

Symposium under t he title »Dimensfon S.tock foo: 
Furni-ture Compommts« was organized by the Coun 
cil for Forestry and Wood Conversdon of the Eco
nomy Board of SFRJ and SRH, in cooperation with 
the Woodwork,ing D.ivi.siion of 1he Forestry Faculty 
in Zagreb and Wood Institute in Zagreb. The 
pur.pose of the Symposium was to infoo:m the tech
nioal staff both from the sawm.ill and the furniture 
industries on the questions and problems related to 
the diimens:ion stock detii,rrition, manufactuo:e, use, 
applkation and trade. Eicht lectures were given on 
that subject followed by d<iscussion.s (priruted lectu
res were avaiJable to the partdcipants of the Sym
posiium ). The following are t he most general concep
-tdons heard a-t t he Sympos,ium: 

A w.ider and organized discussion on the dimen
sion stock production in Yugoslav woodwor,ki.ng in
dustry started some ten years ago, lt was initiated 
mostly by the c.riisis m the produotion of hao:d wood 
sawmills. But i,t was soon •recogmzed tha-t the manu
facture of dimenS!ion stook in sawmills 'is of a wider 
,i,nteres·t also for some other woodworJaing i.ndustl'lies, 
pnimarily for the furniture indusl'ry. The most inte
resiting discuSSlion at the Symposi-um was quest-ion 
where to locate -the production of dimens.ion stock 
mtended for..llie fumi,ture producllion. The majol'lity 
of leotures and discussiions st·ressed the advantages 
of organizing the dimension stock manuf.actu re as 
a pai!'t of sawmill produollion, and not as ,the firs t 

. s tage on. fuir.niture production - as it is mostly 
practiced a t present. There are already some good 
examples of a successfull cooperation between saw
miJls produoing rough dimen-sion stoak and funriiure 
plan-t>s. There were ·some other opinions pointing to 
,the di.ffiicu1tlies which a furmture plant may en
counter if it buys !I'Ough or even semi-liinished stoak 
for furniture components. There are a number of 
speairic problems lin the technology, organization a:nd 
trade of dimension stock which have to be solved 
before a wide acceptance of the practice of the 
dimension s-tock production at ·sawmills for further 
use at rumi-ture plants. However, there as no doubt 
that a further growth of produotiv.i.ty, .improvement 
of the products quality and some other ad=tages 
for the sawrn.illrl,ng and fu-rniture icndustry may be 

found in a closer cooperalli.on of these two indu
stries. 

The fil!rst pax.t of mentioned lectures, Wiich cou
cerni.ng on -the p;roduction of dimension stock in 
sawrn.iJ.l, w-i11 be pninted in this number. 



Prof. dr MARIJAN BREZNJAK, dipl. ing. 
Zagreb 

1. UVOD 

Pojam drvnih elemenata općenito nije nov u 
svijetu pa ni u nas. Ono što je za nas relativno no
vo, to je drvni elemenat kao gotov pilanski proiz· 
vod, a ne više ili ne samo proizvod grube i fine 
strojne obrade u pogonima finalne proi:zvodnje. 
Kod nas se o drvnim elementima u sklopu pila,n
ske proizvodnje počelo raspravljati prije desetak 
godina, i to prije svega u kontekstu krize pilanske 
tehnologi.ije tvrdih listača . No pitanje proizvodnje 
drvnih elemenata daleko je šire i od velikog znače
nja za cijelu industrijsku preradu drva, a ne samo 
za pilanarstvo. 

2. POJAM DRVNIH ELEMENATA 

Postoje različita poimanja, definiranja i siste
matiziranja drvnih elemenata. Pod pojmom drvnog 
elementa u najš.irem smislu obično se misli na 
proizvode od drva koji svojim dimenzijama, for
mom i stupnjem obrade odgovaraju nekom dijelu 
gotovog proizvoda. U ovako široko poimanje drvnih 
elemenata ulaze ne samo piljeni elementi .iz maslv
nog drva, već dimenzionirani i formirani proizvodi 
iz r~nih ploča, lamelirano drvo i slično. 

Za pilansku proizvodnju značajni su elementi 
iz ma&:vnog· drva, dakle piljeni drveni elementi. 
Piljeni drveni elementi su, prema tome, proizvodi 
iz masivnog drva izrađeni namjenski, s točno spe
cificiranim dimenzijama, kvalitetom, načinom i 
stupnjem obrade, uključujući tu i hidrotermič-ku 
obradu. 

Postoje različite klasifikacije piljenih drvnih 
elemenata. Obzirom na vrst i stupanj obrade, obič
no se drvni elementi klasificiraju kao: grubi, polu
dovršeni ,i gotovi. 

Grubi elementi dkarakterizirani su izradom pilama 
s odgovarajućim nadmjerama radi sušenja i daljnje 
obrade. Mogu biti u sirovom, prosušenom ili želje
nom suhom stanju. Poludovršeni elementi su pro
sušeni ili suhi te obrađeni, pored pila, u većem stu
pnju i drugim strojev-ima, (npr. ,blanjanjem ,i bru
šenjem). Gotovi elementi su osušeni na željeni 
konačni sadržaj vode te obrađeni do te mjere da 
ih je manje više moguće ugrađivati u gotov proiz
vod. 

Pored naziva »drvni elementi«, kod nas se upo
trebljavaju i drugi izrazi, osobito »drvni obradak«. 

3. MJESTO IZRADE 

Drvni se elementi mogu izrađivati u pogonima 
finalne dndustrij e ili u okviru pilanske prerade. 
U svijetu pa i kod nas, postoje u praksi oba rješe
nja. Izrada drvnih elemenata, posebno grubih, u 
okvirima pilanske prerade pruža cijeli niz predno
sti, uz ,ispunjenje ,određenih tehničkih, tehnoloških 
i organizacijskih preduvjeta. Danas smo svjedoci 
trenda mijenjanja pilanske tehnologije, posebno 
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tvrdih listača, u smislu izrade drvnih elemenata. 
Na mjesto proizvodnje drvnih elemenata treba 
gledati izolirano samo sa stanovišta pilane ili sa
mo sa stanovi:šta tvorlllice gotovih proizv-oda. Proiz
vodnja gotovih proizvoda u stvari je manje - više 
kontinuiran proces koji započinje izradom pilan
skih trupaca, preko prerade tih trupaca u pilje
nice, iz koji:h se daljnjom preradom dobivaju naj
različitiji gotovi proizvodi. Taj veliki i složeni 
proizvodni proces ima u svojim pojedinim dijelo
vima tehničke, tehnološke i organizacijske speci
fičnosti, radi čeg3. se pokazuje oportuno izvršiti 
određeno izdvajanje, grupiranje i specijaliziranje 
pojedinih dijelova ovakve proizvodnje. Mislimo 
da danas ovakvo grupiranje proizvodnje treba 
promatrati s osnovnog stanovišta što kompleksni
jeg iskorišćenja cijelog stabla i što kvalitetnijeg 
i jeftinijeg gotovog proizvoda. Drugim riječima, 
interes eksploatacije šuma i pilanske finalne pre
rade (a i svih ostalih vi:dova prerade) treba pro
matrati kompleksno i povezano. 

Ako se složimo s takvim osnovnim gledanjem, 
onda se može argumentirano tvrditi da je u tak
vom smislu pilana (ali ne više ona u klasičnom 
smislu) mjesto gdje je najekonomičnije da se kon
centriraju skoro sv:i vidovi mehallličke prerade dr
va. Time se područje klasične pilanske prerade 
širi s jedne strane prema sirovini, tj. iwadi pilan
skih sorti:menata ;iz cijelog debla deblovine, a s 
druge strane prema gotovom proizvodu, tj. izradi 
namjenskih drvnih elemenata. 

Prema raznim studijima, proizvodnja drvnih 
elemenata u sklopu pilanske prerade donosi niz 
koristi za ovako povezano prom,l\ ranu mehaničku 
preradu drva: · 

1. U pilanskoj se tehnologiji može krojenje d eb
lovine programirati obzirom na kvalitetu i dimen
ziju truipaca, imajući u vidu potrebe za proizvod
njom elemenata. Time se postiže b.olje i kvalitativ· 
no i kvantitativno iskorišćenje trul?aca. U tom smi
slu imamo već nekih pozitivnih iskustava iz naše 
prakse. 

2. Prilikom izrade primamih piljenica, na pila.ni 
se može voditi računa da se način piljenja na pri
marnim stroje'V'ima uskladi s dimenzijama i kvali
tetom elemenata koji će se dalj e proizvoditi iz tih 
piljenica. Takvim se načinom postiže opet bolje 
iskorišćenje piljenica po količini i kvaliteti. I za 
ovu postavku imamo već potvrdnth rezultata iz 
naše prakse. 

3. Na pilani se sortiranje, klasificiTanje i način 
sušenja, piljenica i elemenata, može organizirati 
kako to najbolje odgovara i primarno{ proizvodnji 
piljenica i izradi drvnih elemenata. To dovodi op
ćenito do optimalnijeg rješenja <;;j,eJ,okupne tehno
logije izrade elemenata, a time cl,o povećanja pro
duktivn-0sti, manjih. tro~kova prqizvodnje i bolje 
kvalitete gotovih elemenata. 



4. Obzirom na veću raznolikost dimenz;ja i kva
litetu elemenata, u jednom većem, cen traliziranom 
pogonu za proizvodnju drvnih elemenata, postiže 
se znatno bolj e iskorišćenje p iljenica priLikom kro
jenja u elemente. To je osobito značajno kod pre
rađivanja p.iljenica niske kvalitete. Neka inozemna 
istraživanja pokazala su da se r azlika iskorišćenja 
piljenica kreće oko 10'1•. 

5. Specijalizacija i m asovnost proizvodnje ele
menata u pilani utječe na smanjenje troškova 
proizvodnje drvnih elemenata. 

6. Troškovi transporta elemenata od pilane do 
potrošača znatno su manji od troškova transporta 
piljenica. Volumen bukovih grubih drvnih ele
menata na nekim našim pilanama iznosi oko 40 do 
600/o od volumena piljen:ca iz kojih su elementi 
izrađeni. 

7. Kod centralne, pilanske, izrade drvnih eleme
nata, dolazi i do koncentracije otpadaka, što je 
preduvjet za mogućnost racionalnog korištenja ot
padaka. 

8. Tvornke finalnih proizvoda koj e nabavljaju 
gotove drvne elemente trebaju manje strojeva i 
opreme, m anje skladišnog prostora i uopće manju 
površinu cijele tvo rnice. 

Proizvodnja drvnih elemenata u p ilanskim po
golliima u interesu je kompleksnog i racionalnijeg 
iskorišćenja sirovine, u interesu racionalne pre rade 
drva uopće, a posebno i u interesu pilanske i final
ne industrije. 

Navedene p rednosti izrade drvni h elemenata 
u pilanama teoretske su ta:ko dug·o dok cjelokupna 
organizacija proizvodnje i prometa drvnih eleme
nata ne zadovolj'i sli.iedeće osnovne preduvjete: 

1. Kupljeni drvni elementi moraju doista imati 
specificirane dimenzije te strogo odgO'Varati traže
noj kvaliteti, uključujući i vlažnost. 

2. Izvanredno je važna sigurna, redovita i vre
menski određena isporuka traženih elemenata: 

3. Transport drvnih elemenata od tvornice do 
potr,ošača mora biti takav da ne dolazi do ošteće
nja elemenata. 

Za prihvaćanje organiziranja proizvodnje drv
nih elemenata u okviru pilanarstva, potrebna je 
vrlo t emeljita organizacijska, tehnološka i tehnič
ka priprema i u p ilanama i u tvornicama finalnih 
proizvoda. Fotrebno je organizirano ukomponirati 
u tu proizvodnju i druge relevantne faktore, poseb
no trgovinu i transfer. Lpak već i naša dosadašnia, 
lako ne jako bogata, p raksa p okazuje da su rješe
nj a, makar i djelomična, u tom pogledu moguća. 

4. KAPACITET DORADNE PILANE 

Za organizaciju pilanske proizvodnje na bazi 
drvnih elemenata vrlo je važno p itanje kapaciteta 
pogona za izradu drvnih elemenata (doradna pila
na). Pri tom su najvažnija pitanja minimalnog ka
paciteta, s kojim se može racionalno proizvoditi, 
te optimalnog kapaciteta, uz koji se postiže naje
konomičnija i najrentabilnija proizvodnja eleme
nata. 

Stručnjaci se manje više slažu da kapacitet 
pilane u najvećoj mjeri određuju t zv. vanjski fak
t cri (posebno raspoloživost i koncentracija sirovi
ne, t e t roškovi transporta) i unutrašn ji faktori. 

Po tome unutrašnji faktori, tj . određena tehnolo
gija i tehnlika uz jednu kompletnu proizvodnu li
nij u, određuju minimalni kapacitet pilane, dok bi 
pretežno vanjski faktori bili odlučujući za eventu
alno jedan veći, optimalni kapacitet . 

Za r azmatranje o kapacitetu doradne pilane 
pretpostavit ćemo takvo organizacijsko rješenje 
u kojem primarna i doradna pilana čine jednu cje
linu. U klasičnoj, jednofaznoj, pi!anskoj tehnolo
gij i, minimalni kapacitet r edovno je određen kapa
ci tetom primarnih radnih stroj eva. Ob7irom na 
specifičnost proizvodnje drvnih elemenata i u vezi 
s time potrebe za specijaliziramm strojevima i 
drugom opremom, može se desiti da kapacitet jed
ne kompletne linije u doradnoj pilani bude onaj 
faktor koji će određivarti mliniimalni kapacitet 
cijele pilane. Neka naša dosadašnja iskustva u 
projektiranju postrojenja za izradu drvnih eleme
nata pokazuju da minimalnii kapacitet doradne pi
lane (izražen u m 3 ulaznih piljenica) uglavnom 
odgovara minimalnom kapacit etu primarne pilane 
(izražen u m3 trupaca), uz danas uobičajena tehno
loška rješenja i korišćenu tehniku. 

što se tiče optima}nog kapaciteta doradne pila
ne, on će bi ti sigurno veći od minimalnog. Opti
malni će kapacitet i u ovom slučaju biti prven
stveno diktiran vanjskim faktorom, ali će veći 
utjecaj nego u klasičnoj pilani imat i jedna opti
malna tehnologija (npr. više specijaliziranih linija 
za proizvodnju krupnih i sitnih elemen ata, popruga 
itd.) te planirani stupanj produktivnosti rada. 

5. KVALITETA TRUPACA I PILJENICA 

Sigurno je da loša kvaliteta i manjii promjer 
trupaca utječu negativno na uspješnost proizvodnje 
drvnih elemenata. Najnovija istr aživanja kod pilje
ni a bukovi:ne u Č:ehoslovačkoj pokazuju da s pa
dom promjera trupaca opa:da i kvalitativno isko
rišćenje u vidu drvnih elemenata. Negativno zna
čenje uzrokuje i broj kvrga te veličina srži, dok je 
utjecaj zakr ivljenosti vrlo malen. Istraživanja su 
pokazala da je kvantitativno iskorišćenje u 
vidu elemenata iz piljenica najbolje kvalite
te oko tri puta veće nego kod piljenica 
najlošije kvalitete. Isto su tako i naša i strana 
istraživanja pokazala da posebno b roj kvrga, a 
znatno manje zakrivljenosti piljenica i veličina 

srži, kod bukovine imaju negativan utjecaj na du
žinsku strukturu proizvedenih elemenata. 

Ipak ne treba zaboraviti da je p ilanarstvo, suo
čeno sa sve lošijom kvalitetom sirovine, počelo 
forsirati tehnologiju drvnih elemenata, kao značaj
nu mogućnost povećanja rentabilnosti pilanske 
prerade. Naume, istraživanja, a već i praktična is
kustva, pokazuju da se upravo tehnol~gijom drvnih 
elemenata može raci-onalno iskori:stiti i sirovina 
najlo§ije kvalitete, koju se u klasičnoj pila:n:skoj 
t ehnologiij i ne bi uopće isplatilo preradi vati. 

Svakako ne treba ispustiti iz vida da će za zna
čajnije količine najkvalitetnijih i najdu žih eleme
n ata trebati osigurati i odgovarajuću sirovinu. 
Druga je mogućnost, a o kojoj će se u bližoj buduć
nosti također morati razmisliti, daljnje odgovara ju
će usavršavanje t ehnologije i tehnike proizvodnje 
drvnih elemenata (produženo spajanje elemenata). 
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6. KVALITETA PILJENJA 

U izradi piljenih drvnih elemenata veliko zna
čenje ima kvaliteta piljenja, posebno točnost pilje
nja. 

Točnost piljenja u klasičnoj preradi značajna 
j,i praktički samo kod debljine piljenica, koja se 
daleko najčešće određuje primarnim raspiljiva
n jem trupaca. Pri tome se netočnost . piljenja ~a 
primarnim strojevima kompenzira 1skustverum 
nadmjerama »na utezanje« drva, koje su stvarno 
znatno veće nego što je veličina utezanja drva 
uslijed usušivanja. 

Potrošači drvnih elemenata imaju mnogo veće 
zahtjeve na točnost dimenzija nego što imaju kup
ci standardne piljene građe. Uslijed toga drvne 
elemente treba proizvoditi u dimenzijama što bli
žim nominalnim, odnosno određenim nadmjerama, 
posebno na debljinu i širinu elemenata. Nije pri 
tom više dovoljno voditi računa samo o nadmje
rama uslijed utezanja drva već i posebno o nad
mjerama uslijed netočnosti piljenja, pa i ·O nadmje
rama uslijed hrapavosti piljene površine, a even
tualno i o nadmjerama uslijed deformacije (prom
jene forme) elemenata. 

Obzirom na veći broj raspi-Ijaka kotl ,izraćfe -
drvniih elemenata, kvaliteta piljenja (posebno ne
točnost piljenja i hraipavost piljene površine), i 
uslijed toga potrebne nadmjere pa time i smanjeno 
kvaHtativ,no iskodšćenje drva, ima daleko veće 

značenje nego u klasičnoj pilanskoj tehnologiji. 
Sve to zahtijeva od proizvođača drvnih elemenata 
kvalitativno viši stupanj poznavanja tehnologije 
prerade drva, te kori·šćenja strojeva koj i ·omoguću

ju veću 'kvaMetu piljenja nego klasični pilanski 
strojevi. 

U tehnologiji drvnih elemenata, obzirom na 
kvalitetu piljenja, pored primarni:h, jednako su ili 
još i više značajni sekundarni strojevi. Uslijed 
toga treba posebnu pažnju posvetiti izboru takvih 
sekundarnih strojeva koji pružaju mogućnost veće 
kvalitete, posebno veće točnosti piljenja. Znamo 
npr. da od primarnih strojeva jarmača općenito 
pruža veću mogućnost točnog piljenja od tračnih 
pila trupčara. Obzirom na sekundarne strojeve, 
treba naglasi ti da u ' proizviodnji elemenata za uz
dužno piljenje tračne pile pružaju veću mogućnost 
i točnost pi:ljenja i uštede sirovine uslijed užeg 
raspiljka, nego što to pružaju kružne pile. 

Zahtjev suvremene tehno1ogije drvnih eleme
nata za sve većom kvalitetom obrade postavlja i 
sve veće zahtjeve pred proizvođače strojeva. Ima
mo vrlo ohrabrujući primjer da naš proizvođač 
primarnih i sekundarruh pilanskih strojeva vrlo 
pažljivo prati potrebe pilanske . tehnologije i u 
odgovarajućem pravcu razviija kvaliietu svojih 
strojeva. 

Kad je riječ o kvaliteti piljenja, potrebno je 
naglasiti da ta kvaliteta u velikoj mjeri ovisi o 
samom listu plile te posebno o režimu piljenja. U 
datim se okolnostima baš •odgovarajućim režimom 
piljenja može mnogo utjecati na kvalitetu piljenja, 
a time i na kvalitetu drvnih elemenata te na 
iskorišćenje sirovine. U tom pogledu postoje za 
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praksu još veHke i često nedovoljno poznate mogu
ćnosti. Sva·ko forsiranje učinka na datim strojevi
ma dovest će do pada kvalitete obrade elemenata 
i smanjenja iskorišćenja drva. 

7. ORGANIZACIJA SUŠENJA 

Jedno od vrlo važnih pitanja u proizvodnji 
drvnih elemenata je tehnologija i organizacija su
šenja. Ovdje je posebno značajno pitanje da li 
sušiti piljerrice ili drvne elemente. Tehnologija 
sušenja danas ·omogućuje uspješno sušenje i pilje
nica i elemenata. Međutim, obziz,om na troškove 
sušenja te uspješnost cjelokupne organizacije proi
zvodnje elemenata, nije svejedno kak'vo će se rje
šenje odabrati. 

Za doradnu pilanu vrlo važna je faza pripreme 
piljenica za raspiljivanje u elemente. Zato bi bilo 
organizacijski najbolje odmah ovakvu pripremu 
istovremeno iskoristiti i za sušenje samih piljenica, 
bilo prirodno bilo tehnikom predsušenja. Takvim 
se postUJpkom povećava produktivnost rada u 
proizvodnji elemenata. Ako se radi o jako debelim 
pilje•nicama, tada može sušenje u formi elemenata 
biti ekonomičnije za cijelu proizvodnju. Međutim, 
u prnksi se najčešće prerađuju u elemente i tanke 
i debele piljenice, pa je stoga teško naći jedinstve
no najbolje rješenje organizacije sušenja u procesu 
proizvodnje elemenata. 

8. ISTRA2IVANJA 

Proizvodnja drvnih elemenata u pilani za nas 
je relativno nov postupak, i on pred nas postavlja 
cijeli niz pitanja iz područja tehnike, tehnologije, 
organizacije i trgovine. Tuđa iskustva na tom 
području mogu nam koristiti, ali nisu uvijek i 
sigurni putokazi obzirom na naše specifičnosti. 

I njih treba prvo dobro prostudirati, ali još će nam 
biti dragocjenije prostudirati i obraditi naše do
sadašnje rezultate u proizvodnji drvnih elemenata 
u pilanama i u tvornicama finalnih proizv·oda. 
Specifična istraživanja koja su na tom području 
već vršena u nas, kao radovi B . Copa, koji je cijelim 
nizom eksperimentalnih piljenja došao do zaklju
čaka ·o potrebi temelj-ite promjene tehnike, tehnolo
gije i organizacije rada u pilanarstvu. M. Gregić 
je probnim piljenjima ukazao na mogućnost 

racionalnije prerade hrastovine loše kvalitete. U 
najopsežnijim probnim piljenjima kod nas, R. Zub
čević je jasno pokazao na velike prednosti pilan
ske tehnologije bukovih drvnih ,obradaka. Najno
vija istraživanja T. Prke ukazuju na nove moguć
nosti ,povećanja uspješnosti pilanske prerade hras-
tovine u drvne elemerrte. ' 

Međutim, u tehnologiji drvnih elemenata ima 
još uvijek mnogo otvorenih pitanja, -koja će se moći 
riješiti samo sistematskim i organiziranim specifič
nim naučnim istraživanjima. Podsjetimo se samo na 
neka od njih: pitanja odgovaraj'Ućih strojeva, 
njihovog ka,paciteta i posebno kvalitete piljenja; 
energetski i drugi relevantni pokazatelji kod pilje
nja sirovog, prosušenog i suhog drva: minimalni 
i optimalni kapacitet pogona za proizvodnju dr-



vnih elemenata; specifični načini piljenja trupaca 
i piljenica u d rvne elemente; sušenje piljenica 
elemenata i mnogo drugih pitanja. 

Ovdje se radi o uvođenju nove tehnologije i 
organizacije koja revolucionira mnoge naše dosa
dašnje poglede i praksu mehaničke prerade drva. 
Uspješno rješavanje ovako značajnog privrednog 
pitanja moguće je samo uz naučni pristup cijelom 

MARKO GREGIC, dipl. ing. 
Zagreb 

n izu pitanja, vršenjem odgovarajućih naučnih is
traživanja, s1Judija i analiza. Treba naglasiti i po
t~ebu za većom stručnosti kadrova u ovakvim mo
dernim tehnologijama i stvaranju uvjeta i moguć
nc-sti za njihovu adekvatnu izobrazbu. Sve to 
zahtijeva osiguranje određenih sredstava, ali koja 
su mala u odnosu na korist koju mogu donijeti 
drvnoj industriji i našoj privredi uopće. 

Pllanska proizvodnja elemenata 

1.0 Uvod 

Modernizacija i unapređenje pilanske proiz
vodnje vezani su na pronalaženje metoda i načina 
rada kojima će se povećati vrijednosno iskorlšćenje 
sirovine (koja u kvalitativnom smislu degradira) 
i sniziti troškovi prerade. Saznanje o potrebi re
konstrukcije ·pilana koje prerađuju tvrde llstače 
sežu početkom 60-tih godina, dakle kada se ova 
industrija susretala s velikim ekonomskim prob
lemima u privređivanju, opterećena zastarjelom 
tehnologijom i niskom produktivnosti rada. Izlaz 
iz nastalih teškoća bilo je unapređenje pilanske 
prerade, učiniti je rentabilnom i konkurentnom 
na tržištu, i to primjenom nove tehnologije i 
tehnike u proizvodnji. Enormno visoki utrošak sati 
potrebnih za proizvodnju lm3 građe rezultirao je 
iz širokog asortimana, koji je kod hrasta iznosio 
oko 500, a kod bukve oko 300 sartimenata. 

Ideja dvofazne prerade, uz namjensku proizvo
dnju piljenih elemenata za potrebe finalne proiz
vodnje, imala je cilj da se pilanska proizvodnja 
dovede na nivo koji su dostigle visoko razvijene 
industrijske zemlje, čime bi se iz temelja pobolj
šao njen ekonomski položaj. S druge strane, struk
tura pilanske oblovine bila je sve slabija, što se 
očitovalo u većem udjelu »C« klase u ukupnoj 
oblovini i u padu srednjeg promjera. Navedene 
činjenice naročito vrijede za bukovinu, od koje je 
u 1952. godini proizvedeno 243.200 ms piljene gra
đe, da bi u 1972. godini ona iznosila 955.000 ms. 
Manje kvalitetna sirovina davala je niža kvanti
tativna i kvalitativna iskorišćenja, što je bio još 
jedan razlog više za navedene teškoće. 

Pronalaženje tehnologije i opreme, pomoću ko
jih će se na adekvatniji način preraditi pilanska 
oblovina tvrdih lističa, dovodi do uvođenja dvofaz
ne tehnologije u pilanskoj preradi. Tome su -pret
hodila fundamental,na istraživanja komparativnih 
probnih piljenja sirove i prosušene neobrađene 
građe u obrubljenu građu. 

Istraživanja su provedena po metodologiji i u 
organizaciji Instituta za drvo iz Zagreba i Zavoda 
za tehnologiju drveta Mašinskog fakulteta u Sa· 
rajevu na brojnim pilanama Hrvatske i Bosne. 

Probna piljenja i usporedne prerade neobrađene 
sirove i prosušene građe u obrubljenu građu, kao 
i analiza prolzvodnog procesa i troškova prerade, 
pokazuju da se u pilani s izradom sortimenata u 
svježem stanju susrećemo: 

- s neravnomjemim korišćenjem 'pomoćnih 
strojeva I nezadovoljavajućim učincima rada, 

- s velrklm brojem sortimenata koji otežavaju 
primjenu mehanizacije, 

- sa smanjenom vrijednosti proizvedene p i
ljene građe (preko 50/o) u odnosu na izradu 
iz prosušene neobrađene građe 

Uvažavajući sve to, preorijentacija piljenja lis
tača u pravcu da se na primarnim strojevima 
proizvede neobrađena građa i onda preradi u goto
ve proizvode nakon prirodnog sušenja predstavlja 
put da se racionalizira proizvodni proces, stvore 
uvjeti za unošenje suvremenih transportnih sred
stava, poveća vrijednost proizvodnje i poboljšaju 
uvjeti i položaj proizvođača, 

2.0 Dosadašnji razvoj namjenske pilanske proiz
vodnje 

Pilanska operativa nije dovoljno brzo i elas
stično reagirala na kretanja u pravcu potrebe 
uvođenja dvofazne namjenske proizvodnje pilan
skih elemenata (obradaka) . Rekonstrukcija pilan
skih postrojenja u najvećem broju pogona sasto
jala se u supstituciji jarmača s tračnim pilama 
instaliranju uređaja za manipulaciju trupaca i 
piljene građe, uz mehanizaciju unutrašnjeg tran
sporta. Uvedena transportna mehanizacija pove
ćala je produktivnost rada, ali ne i vrijednost proi
zvodnje, jer se obično ostajalo na klasičnom asor
timanu. 

Jedan od najaktivnijih, ako ne i najvažnijlih, 
faktora u procesu modernizacije pilana odnosi se 
na tvornicu strojeva »Bratstvo« iz Zagreba, koja 
se sve više specijalizira za proizvodnju kompletne 
opreme za pilansku proizvodnju. 

Danas se u naprednim industrijskim zemljama 
prerada tvrdih listača temelji na namjenskoj pro
izvodnji, bilo u monofaznoj ili u dvofaznoj tehno
logiji. Koji je način racionalniji, zavisi od uvjeta 
koji vladaju u svakoj pojedinačnoj pilani. Na kla-
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sičan način bukva i hrast prerađuju se još jedino 
u Jugoslaviji, Rumunjskoj, Bugarskoj i još nekim 
zemljama, dok se u najrazvijenijim industrijskim 
zemljama te vrste drveta prerađuju u namjenski 
asortiman - piljene obraitke. Pilanska proizvodnja 
u Jugoslaviji najvećim dijelom bila je, a još je i 
d anas, orijentirana na izvoz. Izvozna orijentacija 
pilanske proizvodnje vidi se iz slijedeće ta:?fele: 

Godina proizv. 

Hrastova 
piljena 
građa 1952. 113.250 

1972. 243.200 
Index 72/52 2,14 

Bukova 
piljena 
-građa 1952. 260.190 

1972. 955.000 
Index 72/52 3,66 

(Statistički godišnjaci SFRJ) 

Izvoz Učešće izvoza 
O/o 

39.340 34 
93.660 38 

2,38 

131.410 50 
494.890 52 

3,76 

Podaci iz tabele nedvojbeno govore o nerazvije
noj finalnoj proizvodnji u našoj zemlji. Povećana 
prerada bukovine (koja ima u posljednjih 20 godina 
index 3,66) osnivala se na izvoznim mogućnostima, 

a tim samim bila je predodređena i tehnološka 
koncepcija - klasična prerada. 

Danas pilane, prema asortimanu proizvodnje, 
možemo svrstati u slijedeće grupe: 

- one koje proizvode isključivo klasični asortiman 
(samice, obrubljenu građu i popruge), 

- one koje proizvode klasični asortiman i elemen
te u sirovom stanju uz obrubljenu građu, 

- one koje proizvode komercijalne samice i sržnu 
građu, te elemente u prosušenom stanju i 

- one koje u pilani propile bukove trupce i sve 
neobrađene piljenice prerađuju u elemente u 
vlastitoj finali. 

Č:injenica j e da se finalna proizvodnja sve više 
razvija u nas i da će trošiti sve više građe. Budući 

da pilane moraju prvenstveno pokriti potrebe na 
građi u zemlji, kolimne piljene građe za izvoz po
stepeno će se smanjivati, srazmjerno rastu finalne 
proizvodnje. Perspektivnom razvoju finalne proiz
vodnje pilane trebaju prilagoditi svoj nači:n rada, 
te se u skladu s tim potrebama moraju tehnološki 
preorijenti:rati. 

Za očekivati je, a što i današnja praksa potvr
đuje, da će prve prići kompleksnoj preradi građe 
u elemente one pilane koje u svojem sastavu imaju 
razvijene finalne tvornice. Proizvodnju elemenata 
obično imaju organiziranu u gruboj strojnoj ob
radi, a ne u posebnom pilanskom odjelj enju. Raz
vijenu i organiziranu proizvodnju elemenata u do
radnim pilanama iz posušene neobrađene građe 
imaju i neka poduzeća bez finalne proizvodnje 
(Novi Vinodolski, Ogulin, Đurđevac, Bjelovar i još 

neke druge) . Sve te pilane proizv,ode komercijalnu 
građu kao samice, dok se proizvodnjom obrubljene 

građe ne bave. Vjerojatno će t im putem poći u 
određeno vrijeme i druge pilane, iz čega se može 
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zaključiti da će obrubljena građa postepeno isčeza

vati. 
Ukoliko bi modernizirane primarne pilane pro

izvodile samo neobrubljenu građu bez dorade, to 
bi tada čak i u odnosu na klasičnu tehnologiju 
predstavljalo degradaciju pilanske tehnologije. U 
takvoj tehnologiji došlo bi do velike redukcije 
radne snage, što bi, s obzirom na lokalitet pilana, 
predstavljalo problem radi nezaposlenosti. S druge 
strane, najveće tvornieerfinalne·proizvodnje nalaze 
se u najrazvijenijim r egijama zemlje, koje su bez 
vlastite sir ovinske baze, iz čega se može zaiključiti 
da je u interesu jednih i drugih neophodno razviti 
kooperaciju na bazi podjele rada s jednakim inte
resima. Zbog toga dvofaznu - namjensku - pro
izvodnju ne treba shvatiti kao pomo:iarstvo ili kao 
osobna nastojanja da se uradi nešto novo, već kao 
nužnu fazu u razvoju, odnosno usavršavanju tehni
ke i tehnologije. Uvođenje namjenske dvofazne 
prerade logična je posljedica razvoja finalne pro
izvodnje u nas i u svijetu. No to ne znači da 
dvofaznu namjensku proizvodnju treba forsirati 
svuda i pod svaku cijenu. Za uvođenje te tehnolo- · 
gije potrebni su određeni preduvijeti. 

Kao što je istaknuto, dvofazna tehnologija 
pred klasičnom ima mnogo prednosti u tehničkom 
i ekonomskom pogledu. Međutim, ozbiljan joj je 
prigovor držanje velikih zaliha neobrađene građe 
na prirodnom sušenju. Međutim taj nedostatak je 
pr,ividan, pošto se u stabilnim tržnim uvjetima 
i klasična građa na zalihi nalazi u količini od 300/o 

od godišnje proizvodnje, samo s višim cijenama, 
što će reći da se obrtni kapacitet u jednom i u 
drugom slučaju kompenzira, uz uvjet da ne postoji 
zaliha proizvedenih elemenata. Uvođenje predsu
šenja unijelo je revoluciju u modrnizaciji pilanske 
proizvodnje, jer se tehnološki ciklus proizvodnje, 
od ulaska trupaca do izlaska prosušenog elementa, 
sveo na mjesec dana, umjesto pet do šest mjeseci. 
Osim toga se napad škarta prouzrokovanog prirod
nim sušenjem (promjena forme ,piljenice i raspukli
ne) svodi na najmanju moguću mjeru (1-20/o). Pro
izvodnja elemenata u sirovom 'stanju, bez pred
sušenja, ne preporuča se zbog velikog učešća škar
ta. On se može reducirati na znatno manju mjeru 
parafiniran jem čela za:štibnim sredstvom, što je u 
velikim pogonima redovna pojava u praksi. 

U investicionom smislu, predsušara u moderni
zaciji pilane ne predstavlja opterećenje, jer njena 
uvođenje u tehnologiji eliminira potrebu rekonst
rukcije, odnosno ulaganja u skladište građe. Prema 
našem iskust vu, ulaganja u predsušionicu ili skla
dište građe su podjednaka, dok su ulal!anja u 
klasične sušionice 2 do 3 puta veća za 1 m3 piljene 
građe. Kombinirani način rada predsušionice s 
komercijalnim sušionicama daje, prema iskustvu 

u pr:iksi, veoma dobre rezultate. Dviie predsuši
onice u pogonu, koje su lzvedene po dokumntaciji 
Instituta za drvo, suše sirove hrastove elemente i 
dale su očekivane rezultate. U SR Hrvatskoj neko

liko pilana proizvode piljene obratke već nekoliko 
godina iz prosušene neobrađene građe. To su pilane 
u Novom Vinodolskom, Ogulinu, Gerovu, Karlovcu, 
Virovitici, Vinkovcima, Slav. P ožegi, Pakracu i još 
neke druge. 
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U drugu grupu spadaju pilane koje proizvode 
drove elemente, bilo u monofaznoj ili dvofaznoj 
tehnologiji. Dvofazne pilane se nalaze u Majuru, 
Dvoru na Uni, Brestovcu, Donjem Lapcu, Perušiću, 
Bjelovaru i Novoj Gradiški. Ove pilane, pored 
elemenata, proizvode u većim ili manj-im količina
ma i obrubljenu klasičnu građu. Obje grupe pilana 
u primarnoj pilani obavezno proizvode komerci
jalne samice u IIII, M i boljoj III kvaliteti, dok se 
ostala neobrađena građa prerađuje u pilanske ele
mente. Jedan od najvećih prerađivača masivnog 
drva je MOBILIA - u Osijeku, koja od svojih 
vlastitih kooperanata dobiva preko 500/o p iljenih 
elemenata. Ovdje nisu nabrajana poduzeća ·koja u 
svom sastavu, pored pilane, imaju razvijenu final
nu i parketarsku proizvodnju, jer se dorada u naj
većem broju slučajeva obavlja u finali (gruba 
strojna obrada) ili u parketu, iz čega se može iz
vući zaključak da je ovdje stupanj podjele rada 
između finalne i pilanske proizvodnje ostao samo 
na nivou primame pilane. U SRH do danas još 
nema namjenske pilane u kojoj bi se sva proizv, ,i
dena neobrađena piljena građa masovno u visokim 
serijama preradila u piljene elemente za potrebe 
finalnih tvornica. 
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U mogućnosti smo, međutim, opisati tehnolo
giju i prezentirati kvantitativne pokazatelje jedne 
dvofazne pilane (slika 1. i 2.), kako bismo dobili 
jasniju predodžbu o tehnologiji, uz kritički osvrt 
na istu. U pilimarnoj pilani se iz bukove oblovine 
proizvode tri grupe sortimenata i to: komercijalne 
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samice, sržna građa i građa za doradu. U sortirnici 
se građa sortira i slaže za prirodno sušenje. Nakon 
prirodnog sušenja, prve dvije grupe građe se pri· 
premaj'li za otpremu dok se građa za doradu pre
rađuje u piljene elemente. U 1972/73. godini os
tvareni su u toj pilani slijedeći kvantitativni re
zultati: 

1972. godina 1973. godine 
m3 učešće 0/o m3 učešće 0/o 

I. Faza 
Proizvod. obl. 18.080 23.114 
Prolizv. gr. samica 2.226 16,7 3.453 21,1 

srčanica 2.313 17,4 2.154 13,2 
dor. pil. 8.751 65,9 10.714 65,7 

Sve,ga građa 13.290 100,0 16,321 100,0 

Iskorišćenje u 
I fazi 73,50 70,61 

Il. Faza 
Prerada neobrađene 
građe 9.190 8.609 
Proizvodnja ele-
menata 5.077 4.890 
Iskorišćenje u P/o 55,25 56,80 

Uz pretpostavku da se sva na:brojena građa 
u toku godine preradi u elemente, to znači da nema 
prelaZillih zaliha, tada bi se rezultati obje faze mo
gli sumirati, te izračunati ukupno iskorišćenje na 
bazi proizvodnje samica, sržne građe i elemenata. 
U analiziranoj pilani dobili bismo slijedeće poka
zatelje: 

Tabela 2. 

Sortimenti 1972. godina 1973. godina 
učešće u 0/o učešće u 0/o 

Samice 22,8 29,2 
Sržna građa 24,8 18,5 
Piljeni elementi 52,4 52,3 
Ukupno: 100,0 100,0 
Totalno iskoriš-
ćenje u 0/o 50,7 50,5 

U SR Hrvatskoj se u 1973. godini, po našoj 
ocjeni, proizvelo u pilanama koje u svom sastavu 
imaju organizirane posebne odjele za proizvodnju 
piljenih elemenata oko 40.000 m3, ne računajući 
u tu količinu elemente za masivni i lamel·par
ket. 

Sirovinska osnova, s jedne strane, i kapaciteti 
finalne proizvodnje; s druge strane, realno omo
gućavaj·u organiziranje odjeljenja u pilanama ve
ćeg kapaciteta s karak:temstikama masovne i serij
ske proizvodnje piljenih elemenata. Utrošak efek
tivnih sati u mehaniziranim pilanama u I fazi 
kreće se od 3,5 do 5,0 sati po 1,0 m3 proizvedene 
građe, a u II fazi od 14,00 do 25,0 sati po 1,0 m3 
piljenih elemenata. Ukupni prihod po proizvodnom 
radniku kreće se u 1973. godini od 190.000 do 
320.000 dinara u doradnim pilanama koje prerađu
ju bukovinu, što čini dvostruko više nego što se 
ostvaruje u klasičnim pilanama. 
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3.0 Mogućnosti i potreba razvoja proizvodnje 
piljenih elemenata 

Proizvodnja piljenih elemenata za potrebe fi
nalnih tvornica postala je stvarnost. Oni se pro
izvode, i to na relativno jednostavan način i sa 
skromnom tehničkom opremljenošću, bil-0 u kla
sičnoj pilani (popruge i sirovi piljeni elementi), 
bilo u gruboj strojnoj obradi finalnih tvornica, bilo 
u specijaliziranim odjelima u sastavu pilana. Ne 
može se dati recept ·li:ako- i u · kakvoj situacij,i je 
najpovoljnija proizvodnja elemenata, jer sve zavisi 
o specifičnostima i uvjetima ,proizvodnje. Međutim, 
ipak treba istaći da proizvodnja piljenih elemenata 
u posebno organiziraruim odjeljenjima u pilani ima 
prednost pred grubom strojnom obradom u sasta
vu finalne proizvodnje. U pilani se istovremeno 
mogu krojiti elementi za više finalnih tvornica u 
širem asortimanu, čime se postiže veće iskorišćenje, 
a što je danas posebno važno s obzirom na veoma 
skupu sirovinu. Osim toga, određeni asortiman 
elemenata proizvodi se iz adekvatne neobrađene 
građe, koja je namjenski klasira:na. 

Prema dosadašnjim iskustvima u preradi neo
brađene građe u piljene elemente, u posebno 
organiziranim odjeljenji-ma, smatramo da pilane 
imaju veliku šansu da na toj osnovi organiziraju 
proizvodnju elemenata. Doradna pilana u investi
cionom pogledu veoma je jeftina, jer se radi o 
relativno skromnoj tehničkoj opremi, čija se linija 
s„stoji od dvije prečne pile za krojenje piljenica po 
d u2iini i četiri do pet pilanskih tračnih pila za 
krojenje odrezaka po širini. Kapacitet takve linije 
kreće se od 8-9.000 m3 ulazne neobrađene građe, 
odnosno 4-5.000 m3 gotov_ih pilanskih elemenata. 

U pogledu produktivnosti rada, može se reći 

na temelju vanjskih iskustava da je ona najviša u 
sirovoj namjenskoj programiranoj proizvodnji ele
Menata u Danskoj. Tako npr. pilana u Vallo -
Stif.ts-u u namjenskoj monofaznoj tehnologiji pro
izvodi bU'lrove elemente za 11.0 sati za sve faze 
rada. Proizvodnja se bazira na masovnosti i prog
ramu, koji predviđa tokom smjene jednu debljinu, 
jednu širinu i jednu duljinu elemenata. Sirovi 
elementi se obavezno predsuše, nakon čega se 
pakiraju i otpremaju. Pilana u Henesdorfu (Aus
trija u Burgenlandu) proizvodi. bukove piljene 
elemente iz ·prirodno prosušene ili umjetno sušene 
neobrađene· građe, i to na principu dvije duljine 
i dvije širine elemenata u smjeni. Naša iskustva 
ukazuju na to da moramo pri organiziranju pro
izvodnje elemenata voditi računa o vriiednosnom 
iskorišćenju neobrađene građe, tj. poći ;d principa 
proizv-odnje maksimalno dugačkih elemenata, jer 
su oni u pravilu najvredniji. Da bismo to postigli, 
nužno je u prvoj fazi rasortirati neobrađenu građu 
prema daljnjoj namjeni, i to na kvalitetu koja 
će dati kratke elemente do 600 mm, srednje do 
1200 mm, i dugaoke preko toga. Nai•bolji r ezulta,ti 
u iskorišćenju postignuti su u onim doradama gdje 
se u listo vrijeme p roizvode d vije duljine eleme
nata, i to kratki i dugački, ili kratki i srednji. 
Kakva će se tehnologija proizvodnje piljenih ele
menata usvojiti, ne zavisi samo od pilane već i 
od finale koja kreira asortiman piljenih obrada
ka. 



4.0 Zaključak 

S obzirom na brzi razvoj finalne proizvodnje 
u našoj zemlji kao i mo[!ućnosti izvoza elemenata, 
a na temelju dosadailnjih iskustava, možemo kon
statirati da je sazrela situacija za intenzivniji 
razvoj namjenske izrade piljenih elemenata iz 
tvrdih listača. Zato oPijentaciju u pravcu izrade 

Prof. dr RAMIZ ZUPCEVIC, dipl. ing. 
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elemenata iz presušene i suhe građe treba prihva
titi bez dvoumljenja. 

Prilaz dostignuću u tehnol-ogiji u OVOII! napisu 
ne treba shvatiti kao model ili recept, već samo 
kao principe orijentacije u mogućnosti organizira
nja odjela za proizvodnju elemenata u skladu sa 
specifičnostima svakog programa i međusobne po
vezanosti pilanske i finalne proizvodnje. 

ProizvodnJa grubih obradaka Iz bukovlne 

Pilanska prerada bukovog drva u našoj zemlji 
nalazi se pred nekoliko značajnih, moglo bi se 
reći i odlučujućih dilema, koje prije desetak godina 
nismo mogli ozbiljnije ni naslućivati: 

- Naglo se je razvila :fiinalna prerada bukovog 
drva, posebno rešetkastog namještaja (kao i sistem 
ploča rešetaka). Naše tvornice za finalnu preradu 
bukovine industrijski su objekti s preko 200 za,po
slenih radnika. Nije 11ijedak slučaj da oni godišnje 
r-rerađuju 4.000 do 8.000 ms piljene građe, s ten
dencijama da se ove količi'IJ.e značajno povećavaju 
(15 do 25.000 ms). 

- Izvoz bukove piljene građe je u stalnom 
porastu, s cijenama koje pilanskoj industrij i daju 
značajne prednostii pred ostalim preradama. Visoke 
cijene kvalitetne dugačke građe mogu dovesti do 
povećane sječe i prerade kvalitetnih debala, što 
bi vrlo brzo dovelo do kvalitativnog osiromašenja 
sirovinske osnove 

- Siromaštvo dizajnerskih ostvarenja suzuje 
upotrebu slabije kvalitetnih klasa piljene građe. 

- Nesređeni kooperativni odnosi između pi
lanske proizvodnje i finalnih tvornica, nepostoja
nje standardnih propisa osnovanih na naučnoj 
podlozi, neraščišćeni tržišni odnosi, nedorasli kad
rovi u pilanskoj proizvodnji i 'sl. nameću pilanskoj 
industriji traženje mnogobrojnih rješenja na pote
zu pilana - tvornica finalnih proizvoda. 

Danas bi trebalo već govoriti o deficitarnosti 
drva· kao sirovine i tražiti putove ·njegove racio
nalne prerade. Kada je riječ •o pilanskoj preradi, 
racionalnost iskorišćavanja već počinje pri kroje
nju debala. Tradicionalizam u izradi debala a što 
se naročito odnosi na bukvu, uopće ne v~di ra
cionalnom ~orišćenju, bar što se tiče trupaca koji 
se prerađuju u mehaničkoj obradi drva. Po našem 
važećem Standardu, minimalna dužina za bukove 
trupce je 2,00 m. U mnogim zemljama Evrope koje 
prerađuju ·bukovinu redovno se u pilani susreću 
trupci dužina od 1,00 do 2,00 m, a koji su prethodno 
izrađeni iz dijelova debala dužina 7 do 12 metara 
dovezenih na pilansko stovarište. Kratki trupci 
se prerađuju na okrajčenu i neokrajčenu gradu, 
ponekada i na način kladarki. Naša pilanska pre-

rada je uokvirila izradu sort imenata u zakovane 
šablone koji su imali svoje opravdanje u vrijeme 
bogatih šuma, male potražnje i trgovačkih uzansi 
Beča i Trsta. 

Na relaciji pilana-finalna prerada, jedna između 
ostalih mogućnosti racionalnijeg korišćenja sirovi
ne je i proizvodnja grubih obradaka, ili, kako se 
još terminološki nazivlje, »grubih elemenata«. Oni 
se oduvijek izrađuju u tzv. prvoj strojnoj obradi 
u tvornicama finalne proizvodnje. Zelja da se izra
da grubih obradaka vrši u pilani ima višestrukih 
opravdanja. Na ovome mjestu se ukazuje samo · 
na jedan momenat, a to je snabdjevenost velikih 
finalnih tvornica piljenom građom odgovarajuće 
kvalitete i dimenzija. Pilane nastoje da najvred
nije sortimente plasiraju na tržišta s većim cije
nama od domaćih. 

Kod kraće bukove piljene građe (0,50 - 0,95 i 
1,00 - 1,70 m) ne vrši se nikakvo detaljnije du
žinsko sortiranje. Ovakve dužrne teško da mogu 
odgovarati tvornicama finalnih proizvoda, a da se 
pri njihovu krojenju ne dobije znatna koli-čina ot
padaka ili neodgovarajućih dimenzija. 

Izrada grubih obradaka iz bukovine (a i ostalih 
vrsta drva, posebno listača) ne može se promatrati 
izvan njihovih dimen:1lionalnih i kvalitativnih uv
jeta. Dimenzija je specifčan uvjet, naročito što se 
tiče dužina. Poprečni presjeci redovno dolaze u 
dimenzijama od 80-130 mm širine i 50-60 mm 
debljine (izuzimajući ekstremne presjeke 90x90 do 
120x130 mm). Kvalitativni uvjeti mogu se podijeli
ti u četiri osnoV111e grupe: potpuno čisti obradci, 
bez ikakv.ih grešaka u drvu; obradci na ·kojima je 
dozvoljena manja diskoloracija od zdrave naprave 
srži; obradci s manjom diskoloracijom i ograni
čenjima na kvrge i usukanost žice; obradci od kojih 
se traže samo mehanička svojstva. 

Po našim dosadašnjim istraživanjima, dugačke 
~valitetne obratke, iznad 100 - 1100 mm, moguće 
Je s uspjehom izrađivati iz kvalitetne bukove 
piljene građe, dužine preko 2,00 m, i1i direktno iz 
bukovih trupaca klase F, L i I, s tim da je njihova 
prerada podređena isključivo izradi grubih abrada
_ka. Iz. 156 bulkovtih samica I/II klase trebalo je 
1zrad1t1 grube obratke dužina 920 i 690 mm, uz 
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zahtjev da su pravne žice, bez ikakvih grešaka, 
odnosno s mlinimalnom d!iskoloracijom od neprave 
srži na 200/o komada. Dužini obradaka od 920 mm 
d2na je apsolutna prednost pri izradi. lskorišćenje 
samica u obratke iznosilo je 52,91 ¾, a kao nuz· 
proizvod se pojavila popruga s iskorišćenjem od 
23,7~/o, prosječnih dimenzija dužine 286 mm i 
širine 48,3 mm. Ova popruga je bila neupotrebljiva 
za finalnu tvornicu. 

Jedan finalni pogon u BiH upotrebljava dužine 
obradaka i do 2500 mm i ima vlastitu malu pilanu. 
Prerađuje trupce klase F, L i I, a postiže količin
sko iskorišćenje u grubim obradcima od 57 do 62%. 
Prerada trupaca na ovoj maloj pilani potpuno je 
podređena izradi grubih obraclaka. 

Na jednoj veHkoj pila,ni za izradu grubih ob
radaka (obično četvrtače presjeka 39x39 do 61x61 

mm i dužina 400 do 850 mm) iskorišćenje neobra
đenih piljenica iznosi 55-580/o. Neobrađene piljeni
ce su dobivene iz trupaca III i slabije II klase. 
Iz neobrađenih piljenka nije izrađivana nikakva 
standardna piljena građa. 

Za finalnu obradu drva naj,rnteresantnija je 
piljena građa dužine iznad 1,80 m. Prema našim 
istraživanjima na 265 komada bukovih trupaca, 
učešće okrajčane piljene građe iznad 1,80 m dužine 
je slijedeće: 

Kvalitetna 
klasa 
trupaca 

Procentualno učešće okrajčene i neo
krajčene piljene građe-dužina iznad 
1,80 m (granice) 

Srednji promjer trupca u cm 

34 - 35 44 - 45 54 - 55 

I 
II 
III 

55 - 62 
38 - 52 
22 - 31 

65- 80 
55 - 67 
34 - 48 

60 - 76 
40 - 55 
28 - 42 

Kod I i II klase (JUS 1955. g.) veće vrijednosti 
se u pravilu odnose na trupce dužine 4 - 5 m. 

S obzirom na sve veći nedostatak kvalitetne 
pilanske sli.rovine (učešće III klase trupaca u BiH 
iznosi danas 40, a kod nekih pogona i do 600/o), 

mi smo istraživali iskorišćenje ove najlošije kva
litetne klase trupaca u grube obratke raznih dužina 
i poprečnih presjeka. Udio grubih obradaka, pot
puno čistih od svih grešaka, a po dužinskim grupa
ma u prosjeku je iznosio: 

Duži,nska grupa 
grubih obradaka 

250 - 490 mm 
500 - 890 mm 
900 ....!. 1090 mm 

1100 - 1390 mm 
1400 - 1690 mm 
1700 - 2000 mm 

Učešće u 0/o potpuno 
čistih grubih obradaka 

70 - 73 
60 - 69 
5!i - 65 
40 - 52 
35 - 45 
22 - 32 

U dužinskoj grupi 500 - 890 mm, koja je si
gurno vrlo interesantna za rešetkaste masovne 
proizvode, kvalitativna struktura grubih obradaka 
na tri pilanska lokaliteta je bila slijedeća: 
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~ Ukupan broj 
] grubih obradaka 
o 
..-l 

A 
B 
C 

2227 
2104 
1902 

Kvalitc~!la grupa obradaka 

00 01 

67,50 O/o 
57,30 O/o 
55,70 O/o 

14,00 O/o 
15, 70 O/o 
10,60 O/o 

Kvalitetne karakteristike grupe 00 su potpuno 
čisti obratci, bez ikakvih grešaka, a grupe OI pot
puno čisti obratci sa jednom kvržicom ili obratci 
sa zdravom, djelomično nepravom srži, ali bez 
ikakvih drugih grešaka. Kvalitativno is'korišćenje 

obradaka direktno ovisi o sirovini, a srednj i pro
mjer ili način izrade obradaka je sekunda~nog 

značenja. 
Ako se mogu upotrijebiti grubi obratci u ne

kom finalnom proizvodu, sa zdravom nepravom 
srži djelomično na obadvije strane ili na rubu 
cbratka, onda se navedenim procentima treba 
dodati još 12 do 250/o, što bi upotrebu ovakvih 
obradaka podiglo na iznos od skoro 85 - 900/o, 

i to izrađenih iz niskokvalitativne oblovine. Kod 
obradaka dužina 900 - 1090 mm, učešće navedenih 
obradaka (s nešto većim greškama) iznosilo je 
8 - 220/o, ili ukupno korisnih obradaka 75 - 850/o. 

Ovi podaci pokazuju da bi se trupci III klase 
mogli k•orisno upotrijebiti za izradu grubih obra
daka, ako bi se konstrukcija i dizajnersko r ješenje 
osnivalo na takvom proizvodu koji bi upotreblja
vao dužine do 1000 mm i kvalitet drveta s većim 
tolerancijama na kvržice i diskoloraciju. 

Proizvodnja grubih obradaka iz niskokvalite
tne oblovine ima značajno ograničenje, a to je 
vrlo mali udio po broju i kubaturi takvih dimen
zija. Tako npr. od proizvedenih 42.459 komada 
obradaka na dužine preko 1000 mm ie otpalo svega 
6,60/o komada, ili po volumenu 20.50/o. iako je 
ovim dimenzijama pri nroizvodnii davana pred
nost. Također i dužine 900 - 1090 mm nemaju 
veliko učešće. Od obradaka presjeka 25x98 mm 
proizvodile su se dužine 470, 590, 780 i 990 mm 
i od ukupno 5.145 komada svega je 34,700/o imalo 
dužinu 990 mm. 

P itanje zašto se uopće i pokušava proizvoditi 
grube obratke iz trupaca lošije kvalitete sigurno 
nalazi odgovor u vrlo slabom iskorišćenju ove si
rovine u standardnu piljenu građu. Naša istraži
vanja III kvaUtetne klase trupaca (JUS 1967. go
dine) dala su slijedeći asortiman i kvalitet stan
dardne piljene građe: 

Duž. grupe 
standardne 
piljene građe 

Debliinske gruoe trupaca u cm 
25-30 31-35 36·45 Iznad 46 

Okrajčene i neokrajčene 
iznad 1,80 m dužine 24,400/o 30,700/o 41,40% 37,100/o 

Dužina 1,00 - 1,70 m 49,80% 43,90% 33,800/o 40,20% 

Dužine 0,50 - 0,95 m 25,800/o 25,400/o 24,800/o 22,800/o 

.. Kvalit~tivna struktura piljene građe je još lo· 
š1Ja od dimenzionalne, što se vidi iz donje tabe
le: 



Debljinska gru,:a 
trupaca 

25 - 30 cm 
31 - 35 cm 
36 - 45 cm 
46 cm i više 
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Učešće kvalit . klasa stand. 
piljene građe 

J/II M III 

1,30"0/o 
3,90% 
6,701.J/o 
5,60% 

19,70% 
24,00% 
25,10'0/o 
31,20% 

79,00% 
72,20% 
68,20% 
63,20% 

P odaci u tabelama ukazuju na male mogućnosti 
da se iz ovako dobivene standardne piljene građe 
izrađuju kvalitetni obratci. Sigurno je korisnije 
preradu trupaca III kvalitetne klase podrediti 

-,ensvil'I'H'Zradi obradaka. Uspoređenje kvalitativnog 
i vrijednosnog iskorišćenja između proizvodnje 
standardne piljene građe i programirane proizrod
nje obradaika daje značajnu prednost obradcima, 
iako je količinsko iskorišćenje manje. 
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Slika 1. - Zavisnost deformacije oblika od dužine grubih obradaka izrađenih iz III klase bukovih trupa• 
ca. Deformacije oblika po stranici obradaka (O. Allć) 
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Slika 2. - Zavisnost deformacije oblika od dužine grubih obradaka izrađenih iz III klase bukovih trupaca. 
Deformacije oblika po boku obradaka (O. Allć) 
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Uspjeh upotrebe grubih obradaka izrađenih iz 
niskokvalitativne oblovine ima, pored ograničava· 
jućeg faktora kvalitete drva i dužina obradaka, 
još i dva vrlo važna preduvjeta za finalnu obradu 
a to je pravilnost oblika i točnost dimenzija. Toč
nost dimenzija po dužini obradaka je moguća do 
na 1,00 mm, te se ovdje naročito ističe samo toč
nost poprečnog presjeka. 

Odstupanje od zadanog oblika ili presjeka u 
mehaničkoj obradi drva nije samo posljedica toč· 
nesti izrade već najčešće materijala kao što je 
drvo (anizotropnost i nehomogenost). 

Odstupanje od oblika ili tzv. »deformacija ob
lika« očituje se kroz podužnu i poprečnu zakriv· 
ljenost i vitoperost, a izražava se maksimalnom 
visinom luka jedne od najvećih zakrivljenosti. 

Grubi obradak, uz uvjet da po kvalitetnim 
svojstvima drva zadovoljava, predstavljat će škart 
ako je deformacija oblika takva da je suma visine 
luka (fmox) i pozitivnog otklona visine luka 
(t. fmax = 3 cr) veća od predviđene operacione mje
re (t.) ili: * f iunx + t. fmax > t. 

gdje je fmax visina luka a t. fmox tri standardne 
devijacije ove veličine. S ovim pojmovima se ope
rira kod analitičkog određivanja nadmjera u fi
nalnoj obradi drva. 

Deformacije oblika grubih obradaka (izrađenih 
iz trupaca III klase) po stranici i boku u odnosu 
na dužine obradaka istraživao je O. Alić . Rezul· 
tati tih istraživanja su pri:kazani na sl. 1 i sl. 2. 
Iz ovih slika se jasno vidi da je deformacija obli
ka utoliko veća što je i dužina obradaka veća, i 
da je granično područje 900 - 1000 mm kada su 
te "deformacije izrazito velike. Ovi podaci, kao i 
prethodni, jasno govore da je korisnost izrade 
obradaka iz niskokvalitativne bukove oblovine og
raničena njihovom dimenzijom. 

Problem deformacije oblika pojavljuje se kao 
obavezan pojam kvaliteta obradaka. Ova pojava 
prati drvo kao posljedica gubitka vlage. Ona traži 
sasvim drugi aspekt nadmjere. U klasičnoj izradi 
piljene građe praktički je nepoznata, jer se nad· 
mjera odnosila samo na smanjenje dimenzija 

zbog utezanja drva. Ovaj problem je još uvijek 
nedovoljno istraživan kod naše bukovine, a zahti
jeva složena istraživanja, koja bi bila osn,ova 
za standardizaciju nekih .bitnih karakteristika gru
bih obradaka. 

Točnost dimenzija piljene građe je nepotpuno 
definirana u našem Standardu. U novije vrijeme 
se ovome počinje davati veće značenje i počinju 
istraživanja. Kod izrade grubih obradaka na pila· 
nama, prak!sa iz proizvodnje piljene građe ne bi 
se smjela produžiti i udomaćiti. Sa s<tanovišta teh
nološke točnosti strojeva u pilanama, u kojima se 
danas pokušava izrađivati grube obratke, naša 
istraživanja pokazuju da kružne pile s ručnim ili 
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Slika 3, 4. - Distribucija normalne krivulje točnosti 
obrade na paralicama (1. tračna pila, 2. meh. kruž

na pila, 3. kružna pila s ruč. pomakom) 

mehaniziranim pomakom teško mogu zadovoljiti 
ovome uvjetu. Jedino male tračne pile paralice, sa 
stanovišta točnosti dimenzija, odgovaraju postav
ljenom cilju. Na sl. br. 3 i 4. prikazane su točnosti 
obrade, odnosno distribucije normalnih krivulja 
kod kružnih pila i malih tračnih pila. 

S ekonomsko·tehnološkog stanovišta, točnost iz
rade grubih obradaka u uskoj je vezi s učinkom 
strojeva. U pogonu za izradu obradaka trebali bi 
se nalaziti strojevi koji daju veću točnost, uštedu 
na materijalu (širina propiljka) i veći učirnak nego 
što je to danas slučaj. Još u vijek nemamo takve 
konst rukcije strojeva koji bi nas zadovoljili u na
vedenim zahtjevima. 

Iz gornjeg izlaganja može se zaklj učiti da je pre
orijentacija pilanske prerade drva na veću izradu 
grubih obradaka korak naprijed u savladavanju 
mnogobrojnih problema na potezu pilana-finalni 
pogoni. Ova preorijentacija zahtijeva da se pilan
ska industrijia, ne samo modernizira, već i promije
ni način svoga rada, shvaćanja i tehnologije. Ona 
zahtijeva prethodni naučno-istraživački rad koj i će 
se vrlo brzo višestruko opravdati. 



Mr TOMISLA V PRKA, dipl. ing. 
Bjelovar 

Iskustva u proizvodnji elemenata iz h r astovine 

UVOD 

Sve veće učešće hrastove oblovine niske kvali
tetne klase uvjetuje kod naših pilana sve nepovolj
niju strukturu gotovih proizvoda. Uz jači razvoj 
i;:roizvodnje furnira, a ~bog limitirane količine 
hrastovih trupaca, pilane koje prerađuju hrasto
vu oblovinu ostaju bez -dosadašnje svoje sirovine 
u boljim klasama. Klasičnim načinom prerade pi
hme nisu u mogućnosti, iz lošije kvalitetne struk
ture trupaca, dati istu kvalitetu i strukturu pilan
skih proizvoda. 

Učešće nisko kvalitetne hrastove oblovine (III 
klase) na nekim našim pilanama danas je već iznad 
30-40"/o. Za očekivati je, zbog konstantnog pomanj
bmja te sirovine, sve veće potražnje proizvoda iz 
hrastovine, racionalnog gospodarenja šumama i sve 
većeg razvoja proizvodnje plemenitog furnira, da 
uč,ešće III klase u strukturi oblovine i raste. Pro
izvodnjom dosadašnjeg asortimana iz te oblovine 
vrlo teško ćemo se uklopi ti u svjetsko tržištte s 
obzirom na kvalitetu i asortiman koje traži to 
tržište. 

Poznato je u pilanskoj praksi da prerada tru
paca III klase klasičnim načinom nije rentatbilna. 
Ta sirovina daje najnižu kvalitetu proizvoda i 
najnepovoljniju strukturu gotovog proizvoda. Svo
jom prodajnom cijenom ne može pokriti cijenu si
rovine i troškova prerade, a što uvjetuje njentJ 
nel.l!klapanje u svjetske cijene i otežan put do tr
žišta. 

Jedna od mogućnosti da naše pilanstvo i dalje 
konkurira na svjetskom tržištu s kvalitetnim pro
izvodima je namjenska proizvodnja hrastovih ele
menata. To je put za podizanje pilanske prera-de 
na viši stupanj obrade i izlaz iz nepovoljne struk
ture (vrste, dimenzije) klasičnih proizvoda, koji 
se dobivaju preradom nisko kvalitetne hrastovine. 

Naša iskustva temelje se na preradi III klase 
hrastovih trupaca kroz komparativne analize kla
sii:·nog načina piljenja i izrade elemenata. 

Pro:zvodnja u klasičnom asortimanu obuhva
ćala je: izradu samica u klasi IIII, M i III, okrajče
ne građe svih dužina, širina i klasa (po JUS-u), 
popruga u klasi I/JI, III i bjelike, te metlenjaka. 
Kod proizvodnje klasičnog asortimana ostvareno je 
kvantitativno islrorišćenje 38,19%. 

Eksperiment je pokazao da se preradom III kla
se hrastovih trupaca postiže relativno mali posto
tak krupnih sortimenata, ostvareno je samo 8,68% 
samica - s tim da je veliko učešće III klase. 
Također je ostvareno velilro učešće okrajčene gra
đe u dužini 0,50 - 0,95 m - čije je učešće 58%. 
Ova građa s poprugama sudjeluje u strukturi 
sortimenata sa 72%. Ovaj podata•k potvrđuje dosa
dašnja saznanja o velikom učešću sitnih sortime
nata kod klasičnog načina prerade III klase trupa
ca. Ako uz ovo imamo u vid u i veliki postotak 
uske građe (8-11 cm), koji iznosi oko 66% u 

strukturi okrajčene građe i veliko učešće III klase 
samica (63% u strukturi samica), onda su jasne 
poteškoće s kojima se susreće klasična tehnologija 
tvrdih listača kod prerade nisko kvalitetne siro
vine. 

Kvantitativno iskorišćenje kod proizvodnje hra
stovih elemenata može se promatrati sa stanovišta 
iskorišćenja kod proizvodnje samo elemenata i sa 
stanovišta kod proizvodnje elemenata i napadaju
ćeg dijela ostalih (sitnih) proi·zvoda. Kod proizvod
nje elemenata ostaje jedan dio građe koji ne odgo· 
vara za elemente. Takovu građu smo dalje prera· 
đivali u popruge dimenzija: debljine 25 mm, dužine 
2G i 35 cm i širine 4 i 5 cm. 

Kvalitet proizvedenih elemenata određen je po 
kriteriju za inozemno tržište. Mjerenje i klasiranje 
proizvedenih elemenata (kao i proizvoda dobivenih 
klasičnim načinom piljenja) vršili smo odmah na
kon prerade, to jest u sirovom stanju. 

Kod proizvodnje samo elemenata ostvareno je 
kvantitativno iskorišćenje od 22,08%, a kod proiz
vodnje elemenata i napadajućeg dijela popruga 
ostvareno je kvantitativno iskorišćenje od 32,30%. 
Učešće popruga iznosilo je 31,63% u strukturi ele
menata i popruga. 

Kvantitativno iskorišćenje kod klasične tehnolo
gije elemenata pokazuje koliko je velik utjecaj 
stupnja obrade na iskorišćenje. Tako je razlika 
iskorišćenja veća za 5,89% za klasičnu tehnologiju 
u odnosu na izradu elemenata i popruga, a čak 
Hi,11 "lo veća nego kod izrade samo elemenata. To 
potvrđuje da svako forsiranje kvalitativnog isko
rištenja ide na račun smanjenja kvantitativnog 
i~korišćenja. 

Rezultat i kvantitativnog i kvalitativnog isko
rišćenfa zajedno je vrijednosne iskorišćenje, a ono 
je de:tiinirano prosječnom vrijednošću sve građe 
proizvedene iz određene količine trupaca. Vrijed
nosno iskorišćenj e, definirano koeficijentom vri
jcdnosnog iskorišćenja, kod klasičnog načina pre
rade iznosila je 0,1163, a kod proizvodnje samo 
elemenata 0,1429 i kod proizvodnje elemenata i 
napadajućeg dijela popruga 0,1671. Vrijednosne 
iskorišćenje je veće za 5,08% kod tehnologije ele
menata nego kod klasične tehnologije. Veća· razli
ka u vrijednosnom iskorišćenju kod izrade ele
menata je posljedica većeg kvantitativnog iskoriš
ćenja. Iz rezultata izlazi da tehnologija elemenata 
ima nesumnjivo prednost pred klasičnom preradom 
kod prerade trupaca III k lase. 

Smatr amo za potreboo istaknuti da na kvanti
tativno iskorišćenje vrlo važan ut jecaj ima kvali
teta pilanskog elementa. Naša iskustva u proiz
vodnji hrastovih elemenata, s ob2Jirom na konačnu 
upotrebu, su elementi klase iznad izvoznog kriterija 
kvalitete okrajčene građe. Kombinacijom ovih ele
menata s elementima tolerantnije kvalitete, za 
druge namj,ene, može se očekivati - veće kvantita
tivno iskorišćenje. Uz iskustvo proizvodnje od 
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r::-ibližno dvije godine nismo imali zahtjeva za 

elementima koji bi imali tolerantniji kvalitet. 

Znatan utjecaj na kvantitativno iskorišćenje 

imaju i dimenzije elemenata. Izborom optimalnih 

- različitih širina i dužina - elemenata, može se 

povećati kvantitativno iskorišćenje. 

Potrebno je istaknuti da je naše rezultate kod 

izrade elemenata moguće i poboljšati. Proizvodnja 

elemenata vršena je na postrojenju čija je tehno

loška namjena samo za proizvodnju pilanskog kla

sičnog asortimana. 

Naznačeni rezultati odnose se na elemente iz

rađene u sirovom stanju. Uslijed nepovoljnog su

šenja mogu se smanjiti rezultati kod proizvodnje 
elemenata. S tim ne mislimo da se smanjuju rezul

tati kod tehnologije elemenata u odnosu na kla

sičnu ttehnologiju. I kod klasičnog asortimana 

postoji mogućnost smanjenja količine nakon suše

nja. Posljedice zbog nepovoljnog sušenja značajni

j~ su kod elemenata zbog njihove visoke vrijednos

ti, iako je za pretpostaviti da bi odnos vrijednosti 

jedne u -odnosu na drugu tehnologiju ostao nepro

mijenjen. Ali kod klasičnog asortimana postoji ve

ća mogućnost da se proizvodi s greškama od suše

nja (pukotine, napukline) prerade u drugi klasični 

sortiment, dok je to kod elemenata ograničeno na 

mogućnost prerade eventualno u druge elemente 
nižih dimenzija ili u popruge, aiko se proizvode, 

a ako se ne proizvode, onda je takav element stvar

no škart. Potrebno je napomenuti da prije ulaska 

u organiziranu tehnologiju elemenata iz hrastove 

sirovine treba izvršiti potrebna piljenja u uvjetima 

koji će o'karakterizirati sve momente te proizvod

nje. 
Kod prerade trupaca III klase, promjera 40-44 

cm, proizvedeno je samo 28,66% elemenata preko 

1000 mm dužine i samo 11,05% preko 100 mm 

širine. Za očekivati je da će veći promjeri trupaca 

dati i veće učešće elemenata s većim dimenziijama 

i da će isti promjer trupaca, ali veće kvalitete, dati 

veći udio dužih i širih elemenata uz isti kvalitet. 

I u dvofazn:om tehnološkom procesu, gdje imamo 

neokrajčenu građu kao predmet prerade u ele

mente, dužine i širine elemenata ovisit će o kva

liteti, širini i dužini neokrajčane građe. 
Utjecaj dimenzija elemenata na kvantitativno 

iskorišćenje ispitivali smo na prosušenim hrast.ovim 

samicama III klase (izvozna kvaliteta) u dvofaznoj 

preradi. Određene piljenice prerađivali smo na 

elemente u formi četvrtača s nužnim napadom 

popruga, a drugu grupu piljenica Prerađivali smo 

na elemente profila četvrtača i drugih profila s 

nužnim napadom popruga. I za jednu i za drn~u 

grupu piljenica uzimani su elementi istih dužina 

kako bi one imale isti utjecaj i na kvantitativno 

iskorišćenje i na vrijednost proizvedenih elemena

ta . 
Kod piljenica koje su se samo prerađivale u 

četvrtače, ostvareno je kvantitativno isikorišćenje 

od 42,8%, a 54,0P/o kod proizvodnje elemenata i 

popruga. Učešće popruga u strukturi iznosilo je 

20,7%. Kod piljenica koje su se prerađivale u ele

mente različitih širina, ostvareno je kvantitativno 

iskorišćenje od 42,04% kod proizvodnje samo ele

menata, a 56,22~/, kod proizvodnje elemenata i 
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popruga. Učešće popruga u strukturi iznosilo je 

čak 25,22%. Raz1ika u iskorišćenju od 2,22'¼ u 

korist prerade elemenata s većim brojem dimenzi

ja (širina) i popmga ukazuje potrebu da se kod 

proizvodnje elemenata vodi računa o Jstovremenoj 

izradi nekoliko različitih dužina i širina. Proizve

deni elementi u dužini iznad 800 mm sudjeluju s 

oko 50% u strukturi dužina elemenata. 

Obračun vrijednosti samica III klase, odnosno 
elemenata, izvršili smo na osnovu cjenika iz VIII 

mjeseca 1973. godine za Italiju, odnosno na osnovu 

dogovorfinih cijena elemenata u to vrijeme. Kod 

prve grupe elemenata, gdje smo samo izrađivali 

četvrtače, ostvarili smo manju ukupnu vrijednost 

za četvrtače i napadajuće popruge u iznosu od 7.524 

dinara nego za ukupnu količinu samica koje su se 

prerađivale u elemente. Kod druge grupe eleme

nata, gdje smo izrađivali elemente različitih širina, 

ostvarili smo manju ukupnu vrijednost za elemen

te i napadajuće popruge u iznosu od 1. 859 dinara 

nego za ukupnu količinu samica koje su se prera

đivale u elemente. Ako razmatramo samo vrijed

nost za elemente bez popruga, onda za prvu grupu 

dobivamo veću razliku, koja iznosi 9.194 dinara, a 

kod druge grupe 4.107 dinara. Ovdje nije ni potreb

no isticati da su i ostali pokazatelji rentabiliteta 

i ekonomičnosti prerade na strani izrade samica 
Ili ,klase. 

Dobiveni rezultati nesumljivo ukazuju da je za 

kvantitativno iskorišćenje vrlo važna i proizvod
nja popruga iz onih dijelova piljenica koji ne od

govaraju ze elemente, bilo zbog dimenzija (širina 

i dužina) bilo zbog grešaka. Razlika u iskorišćenju 

od 14,18% uz proizvodnju i popruga kod druge 
grupe piljenica i 11,20"/o kod prve grupe piljenica 

dovoljno ukazuje da je uz proizvodnju elemenata 

potrebna i proizvodnja sitnih (popruga) pilanskih 

pro;zvoda. Radi vrijednosti gotovih proizvoda, pro

izvodnja popruga (ili ostalih sitnih proizvoda) tre

bala bi biti po napadu, to jest iz onih dijelova koji 

ne odgovaraju za elemente, b ilo zbog kvalitete 
bilo zbog dimenzija. 

Vršili smo i ispitivanja tanke hrastove oblovine 

promjera 20-24 cm kod prerade u elemente. Sma

tramo da su ovi rezultati nepotpuni za iznašanje 

radi nedovoljnog uzorka. Kvalitet te oblovine ima 

veliko značenje na rezultate, i kod bolje kvalitete 

može se postići kvantitativno iskorišćenje od 25-

-27"/o. Važno je naglasiti da je moguće proizvod;ti 

samo tanje i uže elemente. Kod ove -proizvodnje 

moguć je udio popruga i iznad 50¾ , ,i to pretežno 

tzv. bjelike. Sve ovo ukazuje da se ostvar1ie mala 

vrijednost gotovih proizvoda i zbog kvalitete (po-

pruge bjelike) •i zbog dimenzija (uži i kraći) eleme
nata. 

Pitanje iskorišćenja (kvantitatiiivnog i vrijed

nosnog) pilamlkih trupaca samo je jedno od pita

nja u kompleksu racionalne pilanske prerade. Zato 

i izneseni rezultati nemaju namjeru da odg-ovore 

na sva pitanja moderne, racionalne i ekonomične 

pilanske prerade. Međutim, imajući u vidu učešće 

hrastove sirovine u ukupnim troškovima proizvod

nje hrastove piljene građe, može se zaključiti da 

upravo ovo pitanje ima najveće značenje za raci

onalnu pilansiku preradu hrastovine. 
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Zahtjevi koji se stavljaju pred proizvođače ele
menata od strane kupaca (finalne tvornice namje
štaja) su u prvom redu : kvalitet, pridržavanje 
ugoV'Orenih rokova isporuke i isporuka dogovorenih 
l:oličina. Oijena elemenata, uz ostale njegove ka
rakterist!:ke (dimenzije), ovisit će i o ovim uvjetima. 
Kupac elemenata, kada stekne sigurnost u proiz
vođača, laikše pristaje da plati stvarnu vrijednost 
elemenata. Dotada se on osigurava nižim cijenama, 
što ima negativnih posljedica na uspješnost proiz
vodnje elemenata. 

Naša iskustva u proizvodnji elemenata za ino
zemno tržište ukazuju da su najteži bili prvi prego· 
vori, dok se kupac nije uvjerio u poštivanje rokova 
isporuke i kvalitete. Dalje je išlo sve mnogo lakše 
i na obostrano zadovoljstvo. 

Nema sumnje da je proizvodnja elemenata u 
sastavu pilana viši stepen obrade u odnosu na do
sadašnju preradu. Za uspješno ostvarenje "!lamjen
ske izrade elemenata potrebno je i drugačije orga
niziratii našu pilansku preradu. Tu prvenstveno 
mislimo na pripremu rada. Da bi se zadovoljila 
kvaliteta,. optimalne dimenzije i rokovi isporuke, 
potrebno je izvršiti niz predradnji (optimalno oda
biranje trupaca ili piljenica, proračun dnevnih 
izrada pojedinih elemenata), kao i radnji i kon
trola u toku tehnološkog procesa izrade elemena
ta. 
Učešće popruga u strukturi kod namjenske iz

rade elemenata, utjecaj dimenzija elemenata i 
popruga na kvantitativno -i na vrijednosno isko
rišćenje kod prerade h rastovine bez sumnje doka
zuje da je mjesto izrade hrastovih elemenata u 
sastavu pilane. Nijedan finalni proizvođač sam za 
sebe ne može imati toliko različitih dimenzija (,i 

profila) elemenata kao što ih može u svom tehno
loškom procesu imati pilana za v-iše različitih fi
nalnih proizvođača. To ujedno znači da se izradom 
elemenata u sastavu pilane može ostvariti i veće 
kvantitativno iskorišćenje sirovine - namjenjene 
za izradu elemenata. Ako uz to imamo u vidu i 
značajan udio popruga, radi neodgovarajuće kva
litete i dimenzija siroVl.ina, a koje finalne tvornice 
namještaja ne proizvode, onda nam je još jasnije 
koliko se može ostvariti kvantitativno iskorišćenje 
kod proizvodnje elemenata u sastavu pilane u 
odnosu ako se isti izrađuju u sastavu tvornica 
namještaja. To sigurno ukazuje da je element 
proizveden u pilani znabno jeftiniji nego ako se 
proizvede u tvornici namještaja. 

Rezultati prerade samica najbolje nam ukazuju 
lrol-ika se manja v11ijednost ostvaruje ako se ne 
proizvode popruge, a ujedno i koliko je zbog toga 
skuplji element za tvornicu namještaja. Istovreme
no •imamo pokazatelj neadekvatne cijene između 
samica i elemenata. Element još uvijek Illije dobio 
u potpunosti pravo građanstva u drvnoj industriji 
u odnosu njegove vrijednosti prema vrijednosti 
standardnih pilanskih proizvoda iz hrastovine. To 
upućuje da je (bar prema postojećim iskustvima) 
p roizvodnja elemenata sigurno opravdana kod pre
r ade nisko ·kvalitetne hrastove sirovine. Tamo gdje 
se proizvode samice (klasa IIII, M pa d III) i vri
jedna okrajčena građa, opravdanost je bar u ovom 
momentu pod znakom pitanja i potrebna su znatna 
dodatna istražiivanja u tom smjeru. 

Kompresori i priprema 
komprimiranog zraka 

na jednom mjestu 

Rješavamo vaše probleme s komprimira
nim zrakom! 
Komprimiran•i zrak bez kondenzata ,i ulja 
Funkcioniranje bez smetnji - dugi vijek trajanja 
Učinak do 12.000 1/min. - Maksimalni pritisak 
15 at. •pretlaka 
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Prof. Dr. STEVAN BOJANIN, Zagreb 

Rad Jednog Ili dva radnika kod izvlaCenja 
zglobnim traktorom 

I. UVOD I PROBLEMATIKA 

Pojam iz v I ačenja odnosi se na micanje iz
rađenih sor~imena ta ili cijelih debala, dijelova de
ba la (duge oblovine), a ponegdje i stabala s kroš
njama od mjesta izrade (od panja) do porry?ćnog 
stovarišta. Prema Ugrenov1ću (51), eksploatac1Ja šu
m a se dijeli u dvije faze, i to: 1. Izrađivanje; 2. Iz
nošenje, koje se dijeli u dvije polufaze a) izvlačenje, 
b) transport. Benić (12) , umjes to naziva i z no š e
n j e, upotrebljava izraz transport i dijeli ga u 
dvije polufaze: a) izvlačenje i b) prijevoz. 

Mehanizacija radova na izvlačenju jače se počela 
razvijati iza drugog svjetskog rata, kada su se, u
mjesto konjskih zaprega, počeli upotrebljavati trak
tori. Međutim, sistematskom istraživanju učinka i 
troškova kod izvlačenja, kako to navodi Steinlin (45), 
n ije se odmah pristupilo. Stoga isti autor pristupa 
izradi metodike istraživanja kod primjene traktora 
za izvlačenje. Pri tome posvećuje pažnju odnosu fiks
nog (utovar i istovar) i varijabilnog (vuča) vremena. 
Stavljajući u odnos fiksno i varijabilno vrijeme, 
au tor konstatka da relativno učešće, pa prema tome 
i značaj fiksnog vremena, s povećanjem udaljenosti 
opada. Autor se osvrće na razlike u određivanju je
dinica učinka i zakonitosti djelovanja volumena de
bala, odnosno so,rtimenata {»Stiickmassengesetz«), 
kod sječe s izradom i izvlačenja. 

Problemu fiksnog vremena kod izvlačenja posve
ćuje pažnju Pankotai (54), s napomenom da, ukoliko 
je fiksno vrijeme duže od vremena vož,nje, primjena 
odnosnog sredstva za privlačenje nije racionalna. 

Na osnovu rezultata istraživanja više autora, može 
se reći da, što je veća udaljenost privlačenja ,manja 
brzina kretanja vozila i kraće vrijeme utovara i 
istovara, odnosno vezanja i odvezivanja oblovine, to 
va,rijabilno vrijeme (vožnja praznog i opterećenog 
traktora) postaje sve bitnije i jače zastupljeno. 

Schmidt (42) napominje da se kod izvlačenja, na
kon uvođenja traktora umjesto konjske„sprege, l'!a
stojalo da fiksno u odnosu na ukupno vnJeme sudJe
luje, ukoliko je to moguće, u manjem opsegu. Stoga 
se gotovo uvijek uz traktoristu nalazi i pomoćni rad
nik. 

Upravo se tu i postavlja pitanje angažiranja, po
red traktoriste, još i pomoćnog radnika. U svakom 
slučaju, kod rada dva čovjeka (traktoriste i pomoć
nika) učinak izvlačenja traktorom se povećava. 

Problem broja radnika kod izvlačenja traktorom 
tretiraju ili ga u radovima dotiču brojni autori. 
Još 1942.· Mattbews (33) govori o dva i jednom po
moćnom radniku .kod izvlačenja traktorom ili o jed
nom radniku kod dva traktora, •sve ovisno o udalje
nosti privlačenja. 

Učinak s dva radnika uvijek je veći nego s jed
nim. Tako se u liter. br. 6 napominje da je učinak 
s dva radnika veći za 260/o. Schmidt (42) konstatira 
povećanje učinka s dva radnika od 120/o do 450/o. 
Abegg i Pfeiffer (1), razmatrajući gornji problem, 
govore o radu s dva i s jednim radnikom, uz tri 
razne organizacione kombinacije. Backhaus (9) napo
rni.nje da pomoćni radnik ne povećava u dovoljnoj 
mjeri učinak . Schmid t (42) treti-ra pitanje jednog ili 
dva radnika i iz ,sigurnosnih razloga. 

Pomoćni radnvk obično nije dovoljno iskorišten. 
Prema Schmidtu (42), on efektivno .koristi svoje vri
jeme svega 400/o od ukupnog · vremena, a isto ili slič
no ,konstatiraju Homburg (22) i Matth_es q2)._ Ko~ 
izvlačenja debala, odnosno duge oblovme Jačih di
menzija i s povećanjem udaljenosti privlačenja, rad-
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no vrijeme pomoćnog radnika sve manje se koristi. 
Pfeiffer (39) je mišljenja da, uz traktoristu, treba_ da 
bude i pomoćni radnik. Samo uz povoljne uvJete 
rada, kod većih udaljenosti privlačenja i kada su 
drugi radnici u bliziru, može biti samo traktonst. 

Kod brigadnog sistema rada, kada grupa radnika 
radi na sječi, izradi i izvlačenju , nema potrebe za 
posebnim pomoćnim radnikom kod izvlačenja, Hom
burg (22), Matthes (32). 

Ovdje ćemo se ukratko osvrnuti još na jedan s-ro
dan problem, na primjenu radio uređaja za aktivi
ranje vitla traktora, š to se u posljednje vrijeme pri
mjenjuje. U ovom slučaju angažiran je samo t rakto
rist. Naime, kod traktora opremljenih vitlom, trak
torist izvuče uže do t rupca, veže trupac, a zatim ra
dio-uređajem aktivira vitlo da namotava uže i pri
vuče trupac. Bez radio-uređaja, traktorist se nakon 
vezanja trupaca mora vratiti prvo do traktora, a tek 
onda aktivirati vi tlo. Backhaus (9) tvrdi tla se pri
mjenonm radio uređaja uštedi samo vrijeme povrat
ka od trupca do traktora, što iznosi 1,50/o od efek
tivnoi vremena. Dos ta! (16) smatra da ova uš teda 
iznosi u prosjeku 3,70/o. Za vrijeme privlačenja vit
lom, radnik ide iza trupca i može ukloniti zapreke 
na, koje bi trupac mogao naići . Međutim , bez radio
-uređaja, radnik mora sići s traktora, doći do trupca 
i ukloniti p repreke. Dosta! smatra da se u prvom slu
čaju i na ovaj način može uštediti 6,60/o efektivnog 
vremena, znači ukupno 100/o. Oppold i Schafer (36) 
smatraju da se radio-uređajem povećava učinak pri
vlačenja, ali u povoljnim uvjetima neznatno. Osim 
toga, kod svojih istraživanja konstatirali su da su 
troškovi privlačenja po m• drvne mase veći s radio-
-uređajem nego bez njega. • 

Troškovi privlačenja traktorom po jedinici drvni! 
mase odnose se kod rada s jednim ili dva radnika 
i drugačije nego što je to slučaj s učinkom. Naime, 
trošak s jednim radnikom može u određenim slu
čajevima po m• drvne mase biti niž i nego ako rade 
dva radnika. 

Homburg (22) tv,rdi da se, ako radi sam traktorist, 
troškovi obzirom na ostvaren učinak smanjuju više 
nego proporcionalno, pa je rad jednog čovjeka eko
nomičniji. Schmidt (42) iznosi podat,ke za koliko je 
ukupni trošak po satu za pojedine traktore niži kod 
rada s jednim radnikom ,u odnosu na rad s dva rad
nika i izvodi zaključak do kada je rad ,s jednim 
radnikom ekonomičniji. U lit. br. 6 također se kon

stati-ra da rad s jednim radnikom u određenim uvje
tima može biti ekonomičniji. 

Kako se iz gornjeg izlaganja vidi, ekonomičnost 
primjene traktora ovisi o učinku i troškovima. Stoga 
ćemo se posebno osvrnuti na ove činioce. 

a) Vrijeme kao faktor ekonomičnosti 

Učinak izvlačenja traktorom izražava se vremen
skim normama (min/m3 drvne mase) ili normama 
učinka (obično m3 d. m./dan). 

S tim u vezi potrebno je razmotriti s-trukturu i 
vrste vremena kod rada traktorom. 

Prema Aro-u (S), raščlanjivanje vremena radnog 
procesa· za radove u šumarstvu pri,kazano je she
mom 1. 

Raščlanjivanje vremena prema »REFA« Anony-
mus (2) prikazano je u shemi 2. ' 

Prema shemama 1 i 2 podjele vremena rada, 
može se rasčlaniti i vrijeme radnog procesa izvlače
nja trak.torom. 

Prije nego što analiziramo raspodjelu vremena po 
navedenim shemama, osvrnut ćemo se na vijek tra-
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janja traktora (uporabna razdoblje, normale Nu
tzungsdauer, Standard Iife), što je važno radi obra
čuna troškova traktora. Vijek trajanja pojedinih 
strojeva i opreme u šumarstvu nalazimo kod autora: 
Leloup (31), Hafner (21), Glaser (18), Strehl ke (48) i 
drugih. Prema Glaser-u, vijek trajanja traktora i dru
gih strojeva u šumarstvu izražava se brojem pogon
skih sat i (operating hours, Betriebsstunden). Pogon
sko ili operativno vrijeme (operating time, Betriebs
zeit) je dio radnog v-remena stroja, tj. kada motor 
radi. Međutim, kako navodi Meyr (34), često se čine 
greške, tako da se ukupno vrijeme rada (radnog 
dana) poistovjećuje s operativnim vremenom. 

Prema shemi 1, pogonsko vrijeme je sadržano u 
glavnom vremenu, vremenu odlaska na sječinu i po
vratka, a djelomično u sporednom vremenu. Isto bi 
se moglo reći i za shemu 2, no međutim ovdje vri
jeme odlaska i dolaska nije obuhvaćeno. Kod zi:Iob
nlh t-raktora, opremljenih vitlom, pogonsko vriJeme 
predstavlja: vožnja opterećenog i neopterećenog 
traktora, prlvlaćenJe vitlom te uređenje složaja. Pre
ma tome, samo dio efektivnog vremena predstavlj a 
pogonsko vrijeme. Eisenhauer (17), također pod po
gonskim vremenom, izraženim u satima (Betriebs
stunden), podrazumijeva vr ijeme rada motora. Napo
minje da se u ovo vrijeme ubraja i neproduktivno 

167 



vrijeme, u prvom redu vrijeme dolaska na sječinu 
i odlaska, koje od pogonskog vremena iznosi oko 90/o. 

Strehlke (46) unutar pogonskog vremena razlikuje 
vrijeme korisnog rada stroja i ostalo vrijeme (odla
zak i dolazak na rad, odlasci radi popravaka i slič
no). Prema tome je korisno pogonsKo vrijeme rada 
traktora kraće od ukupnog pogonskog vremena. Ta
ko od ukupnog pogonskog vremena 82,70/o u prosjeku 
otpada na produktivan rad, dok ostatak v-remena 
služi za dolazak i odlazak s rada, te odlaske i do
laske radi popravaka, Strehlke (46). 

Na sličan način razvrstava pogonsko vrijeme 
Pankotai (37). 

b) Troškovi kao faktor ekonomičnost! 
Pored učinka traktora, drugi važan činilac za od

ređivanje ekonomičnosti primJene traktora su troš
kovi. Prema Gliiseru (18), troškovi strojeva u šumar
stvu obračunavaju se kod traktora po satu, a kod ka
miona po kilometru, milji, prijeđenog puta. 

Prije su se ukupni troškuvi stroja dijelili na fiks
ne i varijabilne, Mattews (.J.l), a ta se podjela zadr
žala za obračun troškova strojeva u šumarstvu kod 
nekih autora i kasnije, Adams (2), Leloup (31) i drugi. 

Studijska grupa FAO/ECE Komiteta za tehniku 
šumskog rada i izobrazbu šumskog rada izradila je 
shemu Kalkulacije troškova za strojeve u šumarstvu 
s preporukom svim zemljama da je upotrijebe, 
kako bi se omogućila komparacija na međunarod
nom nivou, Glaser (18). Troškovi se po ovoj shemi 
dijele u četiri grupe: · 

I. Fiksni troškovi (kamate, osiguranje, ·porez 1 
garažiranje); -

2. Uvjetno varijabilni troškovi (amortizacija i po
pravci); 

3. Potpuno varijabilni troškovi (gorivo, mazivo, o
državanje); 

4. Plaće personala (traktorist i eventualno po
moćni radnici) sa socijalnim doprinonsima. 

Svi troškovi po ovoj shemi obračunavaju se oo 
pogonskom satu, o kome je bilo riječi. Radi odre
đivanja troškova pod 1 i 2, potrebno je znati nor
malno uporaibno vrijeme stroja u pogonskim satima 
»H« (»Normale Nutzungsdauer«, »Standard life•), od
nosno vrijeme tehničkog zastarenja stroja (N = go
dina). Također je J?Otrebno odrediti i godišnj i broj 
pogonskih sati st,roJa. 

Iz ovoga možemo vidjeti koliko je važan rad na 
određivanju operativnog vremena traktora. 

Ovakav -način obračunavanja troškova za traktore, 
a i druge strojeve u šumarstvu, u velikoj mjeri je 
prihvaćen pogotovo u Evropi. 

Kasnije ćemo se ukratko osvrnuti i na neke druge 
načine određivanja troškova. 

II. CILJ ISTRA2IVANJA, RAD NA TERENU · 
I METODIKA ISTRA2IVANJA . 

Cilj ovog istraživanja je da za dane uvjete rada 
odredi učinak kod izvlačenja traktorom u tri vari
jante: 1. traktorist i pomoćni radnik, tako da po
moćni radnik prati traktor, 2. pomoćni radnik ostaje 
u sječini i veže debla za slijedeću turu, 3. sve radove 
obavlja sam traktorist. 

Za s;ve tri varijante rada na udaljenostima pri
vlačenja od 0,1 do 1,0 km ispituje se struktura vre
mena; il'ladalje se određuje učešće vremena vožnje 
i privlačenja vitlom, tj. vremena rada traktora pre
ma ukupnom vremenu i unutar efektivnog vremena, 
pa se tako dolazi do iznosa pogonskog vremena, kao 
osnove za određivanje troškova po pogonskom satu. 
Za iste varijante, obzirom na troškove privlačenja 
po 1 m• drvne mase, određuje se ekonomičnost pri
vlačenja kod pojedinih udaljenosti privlačenja. 

Opis pojedinih varijanti rada 
1. Traktorist je upravljao traktorom, a pomoćni 

radnik je obavljao ostale radove na terenu: izvla
čenje užeta, vezanj..: oblovine, pomaganje kod oslo
bađanja oblovine, ako zapne za vrijeme vuče uže-
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tom. Zatim je pomoćni radnik išao za traktorom do 
pomoćnog stovarišta i tamo je odvezivao debla; 

2. Pomoćni radnik je na sječini obavio kod prvog 
turnusa sve radove kao što je navedeno za pret
hodnu varijantu, a zatim je ostao na _sj_ečini i veza? 
stabla za slijedeći turnus. U tome sluc~JU na porr_ioc
nom stovarištu traktorist Je saim odvez1vao oblovmu. 

3. Rad bez pomoćnog radnika, pa je prema tome 
t-raktorist obavljao i poslove pomoćnog radnika. 

Izvlačena su hrastova i bukova debla uz brdo. 
Prosječan nagib terena pojedinih vlaka kretao se od 
100/o do 200/o, ali je na pojedinim relacijama maksi
malni nagib dosizao preko 300/o. 

Za istraživanja je korišten zglobni šumski tra~
tor Kockum KL-86LI, koji je opremljen dvobubanJ· 
skim vitlom. 

Utrošak vremena je mjeren kronometrom, a obra
čun podataka izvršen je primjenom matematske sta
tistike. 

III. REZULTATI I DISKUSIJA 
O DOBIVENIM REZULTATIMA 

Razmatranja su vršena na osnovu slijedećih 
rezultata istraživanja. 
Brzina kretanja neopterećenog 

traktora Ct 

Brzina kretanja opterećenog 
traktora C2 

Trajanje u 
traktora 

Rad na sječini, radnje: 
zauzimanje položaja 
izvlačenje užeta 

2,15 km/h 

0,85 km/h 
1/ 100 min. 

106 
96 

vezanje debla, odnosno duge oblovine 
vuča vitlom 

119 
70 

Rad na pomoćnom stovarištu: 
vožnja opterećenog traktora 

na stovarištu 
odvezivanje debla, odnosno 

199 

duge oblovine 60 
uređenje složaja 163 
okretanje neopterećenog traktora 

na stovarištu 53 
vožnja neopterećenog traktora 

na stovarištu 134 

Nadalje prikazujemo vremensko trajanje rad
nji koje dolaze u obzir kod varijanti 2 i 3, a obav
lja ih traktorist: silaženje s traktora, penjanje 
na traktor te povratak do traktora nakon izvla
čenja užeta i vezanja debala. 

Trajanje ovih zahvata iznosi 

Silaženje 
Penjanje 
Povratak do 

1/100 min 
29,9 ± 2,0 
24,6 ± 1,9 

traktora 43,4 ± 2,3 (samo kod varijante 3). 
1. Kod prve varijante (pomoćni radnik je stal

no uz traktor) , vrijeme silaženja s traktora i p e• 
njanja na traktor nije dolaz.ilo u obzir. 

2. Kod druge varijante ('Pomoćni radnik ostaje 
u sječini), utrošak vremena se smanjuje, budući 
da, osim kod prvog turnusa, vezanje stabala u sa
stojini pomoćni radnik obavlja za vrijeme vožnje 
t raktora i zadržavanja na pomoćnom stovarištu. 
Zadržavanje traktora u sastojini se skraćuje za 
iznos trajanja vremena vezanja trupaca. Na po
moćnom stovarištu, radnja v.iše je silaženje s 
traktora i penjanje. 



3. Kod treće varijante (traktorist sve radi 
sam), kao tzv. višeradnje, dolazi u sastojini sila
ženje s traktora i penjanje, te povratak do trak
tora nakon vezanja trupaca. Na stovarištu su vi• 
šeradnje silaženje s traktora i penjanje. 

Kada se zbroje utrošci vremena svih odgova
rajućih radnih zahvata koji se odnose na radove 
prilikom zadržavanja traktora u sastojini, od
nosno na pomoćnom stovarištu, ti iznosi (dio 
efektivnog rada ture) kod pojedinih varijanata 
su različiti. Vrijeme zadržavanja traktora u sa
stoj,ini i na pomoćnom stovarištu označit ćemo 
vtemenom utovara i istovara »tu«, Za pojedine 
varijante to vrijeme iznosi u 1/ 100 min: tu1 = 
13,63; tt12 = 11,68; tus = 15,59. 

Obzirom da brzina kretanja neopterećenog 
tra'ktora iznosi 2,15 km/h, a opterećenog 0,848 
km/h, prosječna brzina kretanja traktora c = 
1,22 km/h. Vrijeme trajanja turnusa (t) prika
zano je slijedećim izrazom: 

120 
t = -- d + tu; 

C 

d = udaljenost privlačenja u km. 

Tako za pojedine varijante dobivamo slijedeće 
izraze, za vrije~e turnusa u minutama: 

13,63 + 98,36 d 
11 ,68 + 98,36 d 
15,59 + 98,36 d 

Cisto vrijeme rada po 1 ms drvne mase po 
turnusu dobiveno je na slijedeći način: 

120 1 
trn = (tu + -- d) -, 

C q 
a norma vremena za 1 m3 drvne mase, 

120 1,0 pd 
Nv = (tu + d) --, 

C q 

gdje Pd predstavlja postotak dodatnog vremena, 
a iznosi u ovom slučaju l "'fO/o-

q = kapacitet tovara u m3. 
Kako je naprijed prikazano, utrošak vremena 

za povrataik traktoriste do traktora, pošto izvu
če uže i veže debla, iznosi, obz;irom da se radi o 
dvobubanjskom vitlu, 86/100 min. Od fiksnog vre
mena to iznosi 5,5% , a kod udaljenosti privla
čenja od 200 m , ovo vrijeme iznosi 2,40/o od efek
tivnog vremena. Toliko bi se vremena, uz nave
dene uvjete, moglo uštediti ako se montira radio
-uređaj za aktiviranje vitla. S povećanjem uda
ljenosti privlačenja, učešće ovog vremena opada. 
Već smo naprijed iznijeli konstatacije po ovom 
pitanju Backhansa (9) i Dostala (16) . 

Obzirom da je kubatura vučenih debala u 
jednom turnusu ~kapacitet tovara »q«) 3,75 m 3, 

čisto vrijeme rada po 1 m 3 drvne mase »trn«, 
odnosno vremenska norma Nv (čisto vrijeme ra
da uvećana koeficijentom dodatnog vremena 1,17), 
za pojedine varijante .iznosi: 

.ič'isto vrijeme rada po 
1 ms d . m . »trn« za po

jedine varijante iznosi: 

tm1 = 3,63 + 26,23 d 
tm2 = 3,11 + 26,23 d 
tm3 = 4,16 + 26,23 d 

Norma vremena (Nv) 
po 1 ms d. m.: 

Nv1 = 4,25 + 30,689 d 
Nv2 = 3,64 + 30,689 d 
Nv3 = 4,86 + 30,689 d 

Na slici 1 prikazane su norme vremena za u
daljenosti privlačenja od 0,1 km do 1,0 km. Ob~ 
zirom da je vrijeme vož,nje traktora u sva tn 
slučaja isto, razlike utrošaka efektivnog vreme~a, 
odnosno normi vremena po 1 m 3 drvne mase iz
među ,pojedinih varijanti, ovise o razlikama vre
mena za utovar i istovar ovih varijanti. 

" 

" 

" 

10 
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Slika 1. - Nonna vremena (Nv) i dnevne nonne (Nd) 
kod privlačenja traktorom za varijante 1, 2, 3. 

Na temelju normi vremena, izračunate su za 
gore navedene udaljenosti dnevne norme (norme 
učinka), koje su također prikazane na slici 1. 
Norme učinka su po veličini obrnuto proporcio
nalne normama vremena, tako da su najmanje 
kod 3 varijante, tj. kada traktorist sve poslove 
radi sam. 

Iz ,dobivenih rezultata (sl. 1) "M.di ·-se da je, 
obzirom na učinak, najpovoljnija 2. varijanta, za 
sve navedene udaljenosti privlačenja . 

Struktura vremena kod rada traktorom prika
zana je za sve tr,i varijante na dva načina: 1) pre
ma ukupnom radnom vremenu; 2) prema efek
tivnom vremenu rada. U prvom slučaju ukupno 
vrijeme je podijeljena u četiri grupe: a) vuča 
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Tabela 1. - Struktura vremena, obzirom na ukupnovrijeme rada, za varijante: 1, 2 3, kod prtvlačenja 

· traktorom 

Radovi i preki-
Udaljenost privlečenj11 km 

Redni di kod pojedi- 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 o·, 7 o,a 0,9 1,0 

broj nih varijanti Postotak uče šća vremena prema ukupnom. vremenu r ede 

Varijanta l 
• 

l Vožnja traktorom 49,l 53 ,2 55,5 56,9 57,9 58, 6 59, 2 59,6 59,9 60,2 

2 Privlačenje vitlom 15,7 17 ,7 18,7 19,4 19, 8 20,2 2?,4 20,6 20 , 8 20,9 

Ukupno pognnako 

vrijeme: l + 2 
64, 8 70,9 74,2 76,3 77 ,7 78 ,8 79,6 G0,2 30 , 7 81,l 

Radovi i prekidi 
3 20,7 14, 6 11,3 9,2 7 , 8 6,7 5,9 5,3 4, 8 4 ,4 

dok motor stoji 

4 Odmor 14,5 14,5 14, 5 14,5 14,5 14,5 14, 5 14,5 14,5 14 , 5 

Sveukupno 100 ,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100 ,0 100,0 100,0 100,0 100,0 

Varijanta 2 

l Vož;IJa traktorom 53,5 56,5 58 ,l 59,l 59, 8 60 ,2 60,6 60,9 61,1 61,, 

. - -
2 Privlačenje vitlom 17,l 18 , G 19, 6 20,l 20 , 5 20 , 7 20 , 9 21,l 21, 2 21,, 

UkUpno pogonsko 
70,6 

vrijeme: 1 + 2 
75,3 77 ,7 79 ,2 80 ,3 80,9 81, 5 82,0 82,3 G2,6 

!Radovi ·1 prekidi 
3 

dok motor stoji 
14,9 10,2 7, 8 6,3 5,2 4 ,6 4,0 3,5 ,,2 2,9 

4 Odmor 14_,5 14,5 14,5 14,5 14, 5 14,5 14, 5 14 , 5 14,5 14, 5 

Sveukupno 1100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 100 ,0 

Varijanta 3 

1 Vožnja traktorom 45,3 50,3 53 ,l 54,9 56 , 2 57 ,1 57 , 8 58 ,3 53 , 8 59, 2 

2 Pr:l:i1F);ačenj e vitlom 14, 5 16,7 17,9 18 ,7 19 ,2 19 , 7 20, 0 20, 2 20 , 4 20,6 

Ukupno pogonsko 

vrijeme: 1+2 
59 , 8 67 , 0 71,0 73,6 75 , 4 76 , 8 77 , 8 78,5 79,2 79, 8 

~adovi i prekidi 
3 25 , 7 18 ,5 14, 5 11,9 10,1 8 , 7 7,7 7 , 0 6 ,3 5,7 

dok motor stoji 

4 Odmor 14,5 14 ,5 14, 5 14,5 14,5 14,5 14, 5 14,,5 14,5 14,5 

~veukupno 1100 ,0 100 ,0 100,0 100,0 100,0 100 ,0 100,0 100 ,0 100, 0 100,0 
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traktorom, b) privlačenje vitlom, c) sporedni rad 
za vrijeme zastoja traktora, te d) opća vremena 
(odmori, povremeni radovi i lične potrebe), ta
bela 1, sl. 2. U drugom slučaju t.LZeti su u obzir 
radovi pod a, b, c kao eifektivno vrijeme (čisto 
vdjeme rada), tabela 2. 

Za udaljenost privlačenja od 200 m, struktura 
vremena je prikazana i na slici 3a, b . Učešće po
gonskog vremena prema ukupnom vremenu (ta
bela 1 i sl. 3a, b) najmanje je kod varijante 3 
(67,ffJ/0), a najveće je kada pomoćni radnik ostaje 
u sječini (75,3% ), varijanta 2. 

U tabelama l , 2 i na slici 2, vidi se da je, kod 
svih tretiranih udaljenosti privlačenja od 0,1 do 
1,0 km, učešće pogonskog vremena najmanje kod 
varijante bez pomoćnog radnika, a najveće kada 
pomoćni radnik ostaje u sječini. Učešće pogon
skog vremena povećava se kod svih varijanti s 
porastom udaljenosti privlačenja .Odnos između 

učešća pogonskog vremena (u odnosu na ukupno 
vrijeme rada), kod udaljenosti privlačenja 0,1 km 
i 1,0 km, može se predstaviti kod 1. varijante 
omjerom 1:1,25; kod druge 1:1,17; a kod treće 
1:1,33. U najvećoj mjeri udaljenost utječe na po
većanje učešća pogonskog vremena, ako se rad 
obavlja bez pomoćnog radnika. 

Iz naprijed prikazanih rezultata vidimo da u
češće pogonskog vrem ena ovisi o broju radnika 
kod traktora, organizaciji rada i o udaljenosti 
privlačenja . Iz prikazanih rezultata jstraživanja 
vidimo dalje da broj radnika i način organizacije 
rada imaju veći utjecaj na strukturu vremena na 
kraćim nego na dužim udaljenost1ma. Ako za u
daljenost od 0,1 km učešće pogonskog vr emena 
prema ukupnom vremenu rada kod 3. varijante 
uzmemo za bazu i označimo kao 1,00, a učešće 
pogonskog vremena kod varijanata 1. i 2. izrazi
mo prema toj bazi ,dobivamo faktore 1,08 i 1,18. 

Tabela 2. - Struktura vremena, obzirom na efe~tivno vrijeme, za varijante 1, 2 3, kod privlačenja 

traktorom 

Radovi i preki- Udaljenost privlačenja km I Redni 

I broj di kod pojedi- 0,1 0 ,2 U,3 U,4 0 , 5 0 , 6 0,7 o,o 0 , 9 1,0 

nih vari•j ant i 
~oetotak •ičeš6a vremena prema ef ektivnom vremenu I 

Varijanta l 

l Vomja tra l,torom 57 ,4 62 ,J 64.,9 66,6 67 ,7 6U,6 69 ,2 69, 7 7 0,l 70 ,4 

2 Privlačenj e vitlom 18 ,4 20,7 21 , 9 22,7 23, 2 23,6 23,9 24,l 24,3 24,5 

Radovi i prekidi 
3 24 , 2 

dok motor stoji 
17 ,0 13,2 10,7 9 ,1 7,8 6,9 6,2 5,6 5,1 

Sveukupno 11.oo,o 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 

Varijanta 2 

l Vožnj a traktorom 62,6 66 ,l 68,0 Q9, l 69 ,9 70 ,5 70, 9 71,2 71,5 71,7 

2 Privlačenje vitlom 20,1 22,0 22 ,9 23,6 24,0 24,3 24,5 24,7 24,8 24,9 

Radovi i pr ekidi 
3 17,3 11,9 9 ,1 

dok motor stoji 
. 7 ,3 6,1 5,2 4,6 4 ,1 3,7 3 ,4 

Sveukupno o.oo ,o 100,0 100,0 100,0 100 ,0 100,0 100,0 100,0 100,0 100,0 

Vari'janta ' 3 

l Vožnja traktorom 53.0 58, 8 62,l 64 ,2 65 ,7 66 , 8 67 ,6 68,3 68 ,'8 69,2 

2 Privlačenje vitlom 17 ,0 19, 5 21,0 21,9 22,5 23,0 23,4 23,6 23,9 24,l 
Radovi i prekidi 

3 3Q,o 21,7 16,9 13,9 
dok motor stoji 

11,8 10 ,2 9 ,0 8,1 7,3 6,7 

Sveukupno 100,0 100 ,0 100,0 100,0 100,0 100 ,0 100,0 100,0 100,0 100,0 
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Slika 2. - Udio pogonskog vremena prema ukupnom 
vremenu rada, kod privlačenja traktorom za vari

jante 1, 2. i 3. 

Odgovarajući faktori na udaljenesti 1,0 km i1Jl"" 
nose 1,02 ( 1,03. 

Već kod udaljenosti privlačenja od 0,5 km, 
razlike učešća pogonskog vremena triju navede
nih varijanata kreću se u danom slučaju unutar 
SĐ/0 (tabela 1 sl. 2). Prema tome, razne varJjante 
organizacije rada kod istog .traktora, na udalje
nosti privlačenja koja se u dosta slučajeva može 
uzeti kao prosjek, u maloj su mjeri utjecale na 
izmjenu učešća pogonskog vremena. Strehlke (46) 
je ustanovio da pogonsko vrijeme traktora na sje
čini kod izvlačenja iznosi u prosjeku 60,8% u
kupnog radnog rvemena, a prema rezultatima is
traživanja Doblera i Hessa (15) postotak pogon
skog vremena kod šumsk,ih traktora iznosi pro
sječno 71,70/o. Pankotai (37) je ustanovio da po
stotak pogonskog vremena kod i!Zvlačenja duge 
oblovine traktorom u odnosu na ukupno vrijeme 
iznosi u prosjeku 44,70/o. Ovaj je postotak po
gonskog vremena znatno niži od naprijed nave
denih. Pravu usporedbu rezultata pojedinih auto
ra nemoguće je izvršiti, obzirom da u radovima 
n isu navedeni svi . potrebni podaci (srednja uda
ljenost privlačenja, broj trt.11paca u tovaru, rad s 
jednim ili dva radnika). 

Određivanjem učešća pogonskog vremena kod 
raznih načina rada, razne udaljenosti i radne u
vjete može se odrediti prosjek za cijelu godinu 
i tako dobiti potreban podatak za kalkulaciju 
troškova traktora. 

U dalj,im razmatranjima tretirat ćemo troš
kove izvlačenja po 1 m3 drvne mase, za navede
ne tri varijante rada. 
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Prema dobivenim podacima, ukupni trošak po 
satu rada traktora (ukupnog vremena), zajedno 
s osobnim dohocima traktoriste, iznosi 186,91 
din, dok brutto osobni dohodak pomoćnog rad
nika po satu iznosi 11,50 d~nara. 

Dobler i Hess (15) obračunavaju troškove trak
tora po pogonskom satu, premda pogonski sat ne 
smatraju najpovoljnijom bazom za obračun. Sma
traju, naime, da je pogonski sat samo mjerilo 
rada traktora, a ne cijelog traktora, pogotovo ne 
rada traktorista. Stoga kao osnovu za obračun 
uzimaju sat ukupnog vremena rada (Einsatzstun
de) . Obračunati trošak po pogonskom satu pre
računavaju po satu ukupnog rada Hi direktno ra
čunaju trošak po satu ukupnog vremena rada. 
Stoga uporabna vrijeme traktora izražavaju u po
gonskim satima ili satima ukupnog vremena rada. 
Haberle i Rausch (20) također iskazuju troškove 
traktora po satu ukupnog vremena rada. 

Adams (2) dijeli troškove na fiksne i varija
bilne. Kao bazu za obračun fiksnih troškova po 
satu uzima broj godina uporabe traktora i go
dišnj i broj sati rada: na primjer 225 radnih da
na godišnje X 8 sati = 1.800 radnih sati godišnje. 
Slično postupa Matthews (33). Benić (11) uzima u 
obzir v.ijek trajanja u satima ukupnog rada. U 
»Logging Road Handbook« (4) kaže se, kod obra
čuna troškova kamiona, da se fiksni troškovi o
bračunavaju godišnje u istom iznosu, bez obzira 
koliko je kamion u pogonu. Prema tome, trošak 
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Slika 3. - Struktura vremena kod izvlačenja trakto
rom na udaljenost od 200 m: 

a) Udio vremena prema ukupnom vremenu rada; 
b) Udio vremena prema efektivnom vremenu. 

·za varijante 1, 2, 3. 



po satu rada je manji što se kamion godišnje 
više koristi. 

Kako vidimo, kod obračuna fiksnih troškova, 
neki autori prvenstveno iskazuju uporabno vrije
me traktora u godinama, pa bi se moglo reći da 
se ovdje uzima u obzir vrijeme zastarenja stroja. 

Trošak po 1 ms drvne mase odredili smo tako 
da smo utrošak vremena, minjm3 d. m. (norma 
vremena) pomnožili troškom po minuti, uzima
jući kod pojedinih varijanti u obzir da li uz trak
toristu radi i pomoćni radnik. Ukupni trošak 

198,41 
traktora, uključivo i traktoristu, iznosi --- = 

60 
3,115 din/min, a trošak rada traktorom, kada je 

198,41 
uključen i pomoćn, radnik, iznosi --- = 3,307 

60 
Prema tome, trošak izvlačenja (dinf,ms d. m .) 

kod pojedinih varijanti dobili smo na slijedeći 
način. 

Tr1 = (4,25 + 30,688 d) . 3,307 = 14,06 + 101,48 ti 
Tr2 = (3,64 + 30,688 d) . 3,307 = 12,04 + 101,48 d 
Tr3 = (4,86 + 30,688 d) . 3,115 = 15,14 + 95,60 d 

Na osnovu gore navedenih jednadžbi, određen 
je za sve tri varijante trošak izvlačenja za uda
ljenosti od 0,1 km do 1,0 km. Ovi rezultati su 
prikazani na sl. 4. Iz graf.ičkog prrkaza se vidi 
~ 
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Slika 4. - Trošak privlačenja traktorom za varijante 
1, 2, 3. 

da je, kod sasvim kra~kih udaljenosti , naJmz1 
trošak izvlačenja po 1 m3 drvne mase kod druge 
varijante (dva radnika - pomoćni radnik ostaje 
u sječini), dok je najveći trošak izvlačenja kod 
treće varijante. Međutim, iznad određene udalje
nosti pr.ivlačenja, troškovi varijante u kojoj je 
angažiran samo traktorist manji su nego kod 
drugih dviju varijanti, u kojoj su angažirani trak• 
torist i pomoćni radnik. 

Tu udaljenost, -kod koje dolazi do prekretnice 
tro!lkova, ako uspoređujemo 1. i 3. varijantu, od
ređujemo na slijedeći način : 

Tri = Trs, odnosno 14,06 + 101,48 d 
= 15,14 + 95,60 d 

d = 0,184 km 180 m . 
Iz dobivenog rezultata prikazanog na sl. 4 vidi 

se da je, uz navedene uvjete do udaljenosti od 
180 m, ekonomičnije izvlačenje organizirati tako 
da se uz traktoristu angažira i :pomoćni radnik, 
koji s traktorom odlazi na pomoćno stovar.ište, 
a kod veće udaljenosti troškovi izvlačenja su ma
nji bez pomoćnog radnika. 

Nadalje, ispitano je do koje udaljenosti je uz 
dane uvjete ekonomično izvlačenje izvoditi s dva 
radnika, ako pomoćni radnik ostaje stalno na 
sječini (usporedba 3. ,i 2. varijante). 

Tra = Tr2, odnosno 15,14 + 95,60 d 
= 12,04 + 101 ,48 d 

d = 0,527 km 530 m. 
Kako se iz dobivenih rezultata vidi, uz dane 

uvjete, do udaljenosti izvlačenja od 530 m, eko
nomičnije je uz traktoristu angažirati i pomoć
nog radnika. Kod navedenih usporedbi, dobili 
smo prekretnicu troškova na raznim udaljeno· 
stima privlačenja. Te udaljenosti se međusobno 
dosta razlikuju. U navedenim slučajevima, ova 
udaljenost je proporcionalna razlici troškova fiks
nih vremena »tu« kod varijante izvlačenja s jed
nim radnikom i određene varijante s dva radni
ka. 

Na osnovu dobivenih rezultata istraživanja 
mogu se donijeti slijedeći 

ZAKLJUCCI 

1. -Gd- navedenih triju varijanti rada kod izvla
čenja traktorom, u pogledu učinka je najpovolj
nija druga varijanta na svim tretiraninm udalje
nostima privlačenja. Odnos ,učinka na .0,1 km 
udaljenosti u m3/ dan, kod 2, 1 i 3 varijante je 
slijedeći : 1,00 : 0,92 : 0,85. 

2. Obzirom da brzina vožnje traktora u sva 
tri slučaja ostaje ista, razlike normi vremena o
vise o razlikama vremena zadržavanja tra•ktora 
na sječini i stovarištu. 

3. Učešće pogonskog vremena kod svih udalje
nosti privlačenja najmanje je kod 3. varijante, 
a najveće kod 2. varijante. 

4. S povećanjem udaljenosti privlačenja, kod 
svih varijanata udio pogonskog vremena raste. 
Udio pogonskog vremena, računat prema ukup
nom vremenu rada, iznosi kod 0,1 km, odnosno 
1,0 km udaljenosti: kod 1. varijante 64,8% od
nosno 81,1% ; kod 2. varijante 70,6% odnosno 
82/i¾ ; kod treće varijante 59,8% odnosno 79,80/o. 
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5. Udio pogonskog vremena prema efektiv
nom vremenu ima istu tendenciju porasta kao i 
udio prema ukupnom vremenu. Međutim, posto
tak učešća je viši obzirom da je osnova na koju 
se računa (efektivno vrijeme) niža od ukupnog 
vremena. 

6. Trošak privlačenja (din/.m 3) drvne mase ve
ći je na svim udaljenostima privlačenja kod 1. 
nego kod 2. varijante. 

7. Trošak privlačenja (din/m 3) d. m . za 1. i 3. 
varijantu pokazuje da je do udaljenosti privla
čenja od 180 m ekonomičnije da rade dva rad
nika, a iznad te udaljenosti jedan radnik. 

8. Slična zakonitost se dobiva kada se u spo
rede troškovi privlačenja 2. i 3. varijante. Do u
daljenos ti od 530 m ekonomičnije je da rade dva 
radnika, a iznad te udaljenosti jedan radnik. 

Metodika primjenjena kod ovog rada mo
že se koristiti za slične probleme u industriji za 
preradu drva, a koji se odnose na rad viličara, 
kamiona, traktora i drugih transportnih sredsta
va. 
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ONE- OR TWO-MEN WORK IN SKIDDING WITH FRAME-STEERED TRACTOR 

Summary 

In his paper the author deals with the problem of wovk of one and two operators in tree
-Iength skidding by means of frame-steered trac tor equipped with double-drum winch. 

Examined were three variants of work: 1. tractor operator and helper, 2. the helper remains 
at the felling site, 3. the tractor operator performs ali the operations alone. 

The standard time »Nv« (min/m 3) in skidding wood is expressed by the following formula: 

1 120 
Nv = - (tu + -- . d) . 1,0 p, where 

q C 

tu = time of staying of tractor a t the felling site and landing; 
c = average speed of tractor travelling (km/h); 

d = skidding distance in km; q = volume per turn in m3 ; 

1,0 p = coefficient of addit ional time. 
Far the individua! variants »Nv« amounts to: 
1. Nv1 4,25 + 30,689 d 
2. Nv2 = 3,64 + 30,689 d 
3. Nv, = 4,86 + 30,689 d 
Considering that the travelling speed in ali the three cases is the same, the difference in stan

dard time in individua! varia.nts arises on account of different amounts of »tu«. 

As visible from figure 1, the least standard time per m• of wood volume is in variant 2, the 
greatest daily performance is in the same variant far the skidding distances of 0,1-1,0 km. 

Further was in.vestigated the share of the opewuing~e in the mentioned variants - as 
an important factor far determining the tractor costs in skidding. From figure 2 and in table 1 
is visible the share of the operating time as related to ·the tata! time far dis ta.nces of 0,1-1,0 
km. The Ieast share of this time in variant 3 ranges f.rom 59,80/o far 0,1 km, to 79.80/o far 1,0 km. 
The largest share of the operating time is in variant 2 and far the mentioned distances it ran
ges from 70,6 to 82,60/o. 

The costs far the tractor and tractor operator amount to 3,115 din/min, and together with 
the cost far the helper they amount to 3,307 din/min. 

The skidding costs were obtained so that the standard time (min/m3) was multiplied by 
the respective cost per minute. Thus the skidding costs far the individua! variants per volume 
(din/m3) amount to: 

1. Tri 14,06 + 101,48 d 
2. Tr, = 12,04 + 101,48 d 
3. Tro = 15,14 + 95,60 d 
Placing the equations of the costs far variants 1 and 3 into the following relations Tri 

Trs = 14,06 + 101,48 d = 15,14 + 95,60 d, rt results d = 180. 

The author found that up to a skidding dis tance of 180 m a 2-men team is economical, at 
a greater dis tance one operator. 

Further, the same procedure was carried aut far variants 2 and 3. 
Tn = Tra = 12,04 + 101,48 d = 15,14 + 95,60 d 
d = 530 m. 
It was found that up to a skidding distance of 530 m a 2-men team is economical, at a 

greater distance one operator. 
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Va2nlle egzote u drvnol industrlli 

HUYNH 

Nazivi 
Drvo huynh botanički odgovara imenu: Ta r

r i e t a j a van i c a (BI.) i sinonimu: Ta r r i e
ta c o c h i n ch ine n s i s (Pierre) iz porodice: 
St e r c u 1 i a c e a e. Zbirno trgovačko ime je 
M e n g k u 1 a n g, a to je T a r r i e t a s i m p l 1-

cif o 1 i a (Mast.) pretežno iz Malaje. U Thaylan
du nosi ime ch um p r a k . 
Nalazišta 

Huynh najčešće se javlja u Južnonm Vietna
mu, odakle prelazi u Kambodžu i Laos. Ima ga 
ponešto i u Thaylandu, Fili,pinima i na Javi. 

Stabl o 
Visoko i vitko stablo ima deblovinu tehnički 

sposobnu i Čistu od grana do 20 m , kadšto i do 
25 m. Promjeri stabala od 60-80-120 cm, idznim· 
no i do 130 cm. Jako ži1ište razvijeno i do 2 m 
u visinu. Kore je pepeljastosive, ispucane. 

Dr vo 
Sivkasta bjeljika, 2-5 cm široka, bezvrijedna, 

oštro se razlikuje od sdevine, koja je svjetlo do 
tamno crvenkastosmeđe obojena. Drvo je bez o
kusa i mirisa. Pore su okom vidljive, kao i grub
lji sržni trakovJ, dok se drugi fi niji i tanji tra
kovi ne vide. Ovi prvi, markantni višeetažni sržni 
trakovi pri radijalnom rezu daju željeni efekat 
tzv. »silver grain«, što se cijeni. 

Huynh je razmjerno grube teksture, većinom 
pravne žice, a samo djelomJčno usukane, i to na
izmjenično. Zrako suho drvo varira u težini od 
0,62 g/crns do 0,75 g/cms. Svježe drvo mora se 
računati s najmanje 850 kg/ms pri transportu. 

Uteže se osrednje, volumna 12,50/o. 

Sušenj e 

I prirodno i u mjetno suši se dosta brzo i bez 
problema, jer nije sklono vitoperenju i raspuca
vanju. Jednom osušeno je dobro i stabilno. 

Mehanička . svojstva 

Dobrih je mehaničkiih svojstava: čvrstoća na 
savijanje 1450 kp/cm2, na pritisak 600 kp/cm2• 

radnja loma 0,46 mkp/cm2. Drvo je srednje ži
lavo. 

Trajnost 

H u y n h je umjereno trajno drvo. U dodiru 
s tlom ili u vlažnoj klimi trune lako. Drvo je 
jako otporno na insekte. Teško se impregnira. 

Obr adl ji vost 

Bez teškoća drvo se obrađuje i ručno i stroj
no. Samo poneko naizmjenično usukano drvo 
teže se blanja. Dobro se dade rezati i ljuštiti. 
Spojevi s čavlima, vijcima i ljepilima lako se po
stižu i drže čvrsto. Radi grubih pora, preporu-
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(nastavak) 

čuje se, prije površinske obrade, ove zapuniti pu
nilom. Prozirni bezbojni lakov.i na osnovi suhih 
ulja podesni su i efektni. 

Upotreba 
Huynh se zbog manje trajnosti upotrebljava 

samo za unutrašnje svrhe, tj . za interiere, unu
t rašnju opremu, brodove, razdjelne stijene i o
pločivanja. Kao dobro stolarsko drvo u gradnji 
pokućstva, vagona i prozora. Rezani furniri upo
trebljavaju se u dekorativne svrhe, a iz ljušte
nog furnira izrađuju se šperploče. 

Proizvodi 
Eksportni trupci do 15 m duljine i prosječnog 

promjera 50 do 60 cm. 

Zbog udaljenosti, tj. transportnih troškova, u 
Evropi huynh drvo još nije zauzelo svoje mjesto 
uz bok lauana, sipo - i sapeli - mahagonije
vine. 

(Nastavlja se) 

ORIGINAL 
VOLLMER 

Tlačenje zubaca plla 

Zašto tlačite listove pila dva ili više 
puta? Najbolji rezultati postižu se ako 
se tlačenJe izvrši jednim zahvatom. To 
vrijedi i za široke listove pila do 3,5 
mm deblj ine, da bi se izbjegnula gru
ba površma piljenica. Ali naš automat 
P~H postiže još bolje rezultate: u jed
n~J radnoj operaciji tlači i izjednačuje 
pile za jannaču, kružne i tračne pile. 
Pri tome se list pile pritiskom od 12 
tona čvrsto stegne. Ako želite saznati 
ne~to_ više o različitim mogućnostima 
PnmJene ovog automata, javite nam se 
kratkim upitom. 

VOLLMER WERKE - - -----,-M=-as-c~hi-n,-n=-fa-br-ik_ G_m_b_H_ 

7950 B iberacht/Riss 
~~%~~Mf~ - Ruf 0735j 6091 



NOVOSTI IZ TEHNIKE 

AUTOMATSKA LINIJA ZA OBRADU MASIVA 

U rješavanju tehnološke proble
matike grube obrade masivnih ele
menata, uglavnom posto.ii težnia 
da se svaka raana operacija ili 
faza obrade izvede što racionalni je. 
U tom smislu, tehnolozi često puta 
nastoje problematiku obrade masi
va usporediti s obradom ploča, gdje 
je često moguće obradu izvoditi u 
okviru fazno-linij skih nrocesa, ili, 
kako je uobičajeno reći, u protoč
noj liniji. 

U proizvodnji masivnog nam ie
š taja i građevne stolar ie redovito 
se postavljaju zahtjevi za profili
ranjem te prikraćivan iem i gloda
njem kutnih konstruktivnih vezo
va. Ovakva tehnološka skupina naj
češće se sastoji od četverostrane 
blanialice i dvostrane automatske 
profilirke. U _svrhu_ Sf!lanjenia rad: 
ne snage, ovi s tr0Jev1 su oovezam 
kutnim transporterom; na tai način 
je proces obrade, od ulaza o iPeno!l 
elementa do izrade dovršenog e le
menta za montažu, potpuno ·auto-
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matiziran. U sklopu navedene gru
pe može se predvidjeti i automatski 
ulagač obradaka, kao i uređa i za 
slaganje potpuno dovršenih dij elo
va na izlazu iz profilirke. 
Njemačke tvrtke FESTO iz Ess

lingena i HOWIAL iz Bersroda 
kompletira le su u kooperaciji iednu 
tehnološku skupinu za obradu m a
sivnih dije lova, koja ie nami.ien ie
na za tvornicu masivnog nam iP,
š ta ia (Vidi priloženu shemu). Liniia 
se sastoji od au tomatskog ulagača 
sa-soremnikom (1) tip HOWIAL
•MGZ 37, iz kojeg se poslužuie čet

verostrana blanjalica (2) tio FESTO 
-VSN-6, koja sadrži radna vretena 
za slijedeće r adne operaci ie: porav
navanje desnih bočnih strana obra
daka, b lanjanje po debi i ini, profi
liranje desnih bočnih strana, b la
njanje lijevih bočnih strana i 
univerzalno glodanje posebnih pro
fil a prema potrebi. Nakon profili
ranja četvrtastih ili pločastih ma
sivnih elemenata, maksi malne, ši
rine do 220 mm, a visine do 125 mm, 
obrate! p relaze na kutni pri ienosnlk 
(3), tip FESTO DTM C, ko ji prema 
sinhroniziranom programu poslu
živanja ubacuje obratke na tran
sporter au tomatske dvostrane oro
fi lirke (4). t ip FESTO MDZ. gdje se 
obratci prikraćuju na točnu dužinu 
u rasoonu od 145 ... 2500 mm. 
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Shematski prikaz automatske linije za obradu masiva 

AUTOMATSKA LINIJA ZA LIJEPLJENJE VRATA 

U području lijepljenih konstrukoija 
od ploča i okvi rastih elemenata (tzv. 
šperane konstrukcije) već duže vrije
me nije bi lo znatnijih promjena u 
pogledu primjene konstrukoionih ma
teri,jala, kao · i tehnologije obrade. 
Lijepljena k onstrukcija se uglavnom 
sastojti od mas,ivnog okvira. ispune 
(papirno saće, rešetka i sl.) i obloge. 
Oblo11a se sastoj.i od tankih oloča, 
bi lo furnirskih ploča, tankih ,iverica ili 
ploča vlaknatica. Prim jena li ieol-ienih 
konstrukcija iz ploča vrlo je raširena, 
kako u proizvodnji građevne stolarije, 
tako ,i u proizvodnji namještaja. U 
tehnologlyi obrade lijepl,jertih konst ruk
cija, a naročito u velikoserijskoj ,proi
zvodnj i. najčešći problem predst avl,ja 
faza lijepljenja. 

U klas ičnom -postupku Hjepljenje se 
obavljalo u višeetažnim p rešama kod 
lijepljenja na vruće. odnosno u tzv. 
-.blok• prešama ,kod ·lijepljenja na 

hladno. U oba postupka ciklus pre
šanja bio je vrlo veli'k, te je preša 
najčešće predstavljala tzv. »grl o• 
proizvodnje. 

Moderne j ednoetažne kratkotaktne 
protočne preše •imadu namjenu za 1-i
je.pljen,ie tankih o bloga, U!llavnom fur
nira ·i folija, te nisu pogodne za prim
jenu u tehnolog-iii lijepljenih konstruk
cija. Imade primjera u praksi qd'e se 
protočna preša .pokazala kao praktična, 
ali nažalost nerentabilna kod oblaga
nja debljim p ločama od 2 mm. 

U novije vrijeme poče le su se .proiz
voditi specijal,ne ,preše kojima se 
može ol:,avl·jati lijepljenje na principu 

Kutni prijenosnik tip Feslo DTM 

U nastavku obrade na bočnim glo
dalicama izrađuju se čepovi ili 
raskoli prema zahtjevu konstrukci
je. Brzina pomaka kreće se od 3 
... 18 m/min. Na izlazu iz profilirke 
može se postaviti automatski s la
gač obradaka, ili odlaganje obavlja 
jedan pomoćni radnik. Ovakvu li
niju poslužuju samo dva radnika. 
Pri obradi elemenata za građevnu 
stolariju i većeg kapaciteta postoji 
posebna izvedba kutnog prijenos
nika, kao i posebna oorema dvos
trane profi lirke (MDZ-A). Po žel ji 
može se od proizvođača ooreme zah
tijevati b ilo lijeva ili desna izvedba 
prikazane linije. 

S. T. 

protočne proizvodnje. Ovdje se daje 
kraći pri kaz automatske linije ,za ti
jepljenje vrata . k oju su proizvele 
zapadnonjemačke tvrtke •Paul Wam
hoff• ·iz Georgmarienhutte-a ,i »Adolf 
Fr itz• ·iz St uttgarta. 

Linija za lijepljenje vrata t,ip XT-2 
•WAMA• radi na ,principu automats
kog posluživanja i pražnjenja čet-iri 
dvoetafoe preše, koje se pom iču 1-ije
vo - desno u odnosu na smje r .pro
t oka (vidi priloženu shemu). Ploče 
kojima se oblaže konstrukcija ulažu 
se u stroj za nanošenje ljepi la (1). 
a na ,i2fazu iz stroja prelaze na tran
sporter s disk - ploč icama f2) . Is
pred njih, n a podiznom valjčanom 
transporteru (3). dolaze okv iri s is
punom. Obloge ,i ispune odlaž-u se n a 
t raku za oblaganje (4). s .koje se od
mah prenose na priienosnu traku [S). 
odnosno dal,je na dvostruki t ranspor-
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Slika 1 - Shema automatske linije za l•ijepljenje vrata tip XT-2 •WAMA• -
FRIZ: 1. stroj za nanošenje l,jepila, 2. transporter s disk pločicama, 3. podiz-ni 
valjčanIi transporter, 4. traka za oblaganje •konstrnkoije, 5. prijenosni tračni tran
sporter, 6. dvostruki transporter za ulaganje, 7. hidraulične dvoetaž-ne ,preše, 
8. izla,zni tračni transporter, 9. kutr1i prenosni,k, 10. tračni automat za slaganje, 
11. valičani transporter sa stijenom z,a os1anjanje, 12. upravljački ormar. 

ter za ulaganje u prešu (6). Grupa od 
četiri dvoetažne preše (7), auromatski 
Je programirana za pozicioniranje ,is
pred uređaja za punjenje, te za -otvara-

nje i ponovno zatvaranje nakon pu
njenja. Zalijepljena vrata ubacuju se 
nakon prešanja u izlazni dvotračn-i 
transporter (8), ikoji •kod spuštanja 

ALUP - KOMPRESORI 

AL-UP-ovi kompresori imaju već pe
desetogodišnju tradi,oiju. Od nekadaš
nje male tvornice ova je f,irma danas 
postala jedan od ,najvećih pro-izvođača 
kompresora u SR Njemačkoj, a nedav
no je svoju djelatnost proširila osniva
njem f,irme ALUrP-NIEDERLANDE, što 
joj osigurava još bržu ·isporuku, te efi
kasni-ji nadzor ·i stručni servis. 

ALUP-ovi kompresor-i danas se ko
riste u svim evropskrm. zemljama, jer 
su se zai,sta pokazal,i ,kao veoma ,pou
zdani, a ne zahti-jevaju veli'kih troškova 
oko održavanja •i popravaka. 

I na teritoriju Jugoslavije oni se 
uspješno kor.iste već 25 godina u raz
nim granama industrije 

Tvrtka ALUP ,isporučuje kompresore 
za gotovo svaku potrebu. Program is
poruke seže od prenos•iyih ·,kompaktnih 
modela, -npr. za rndove ,na gradi l-i-šti
ma, pa do industrijsk,ih postrojenja. 

ALUP-ovi -kompresor-i hlade se zra
kom; oni rade ,po principu 1kl,i1pa s rav
nim hodom, koji uglavnom omogućuje 
trajan pogon bez održavanja. 

Prili,kom •instaMranja, n:ije potrebno 
posebno s-idrenje jer ALUP-ovi kom
presori ·rade mirno, bez spomena vri
jednih vibracija; moraju se samo pri
ključiti na struju •i pneumats-ld s•i-stem. 
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Za pogon se primjenjuju jaki elektro
motori poznatih proizvođača. Mnoqi 
modeli se proizvode u dvije varijante. 
S dire,ktnom spojkom s maMm troše
njem il1i s klinastim remenom otpor
nim prema habanju. 

Između najnovi,j,ih komoresora, s rad
nom zapremninom od 80 limin i naj
većih industrijskih postroienia od 
12.000 1/min, postoj-i v iše od 100 mo
dela u jednostepenoj i dvostepenoj iz
vedbi s najvećim pritiskom od 15 at. 
pretlaka. 

K tome dolaze još postrojenja sa 
stojećim kotlom ,i li s odvojenim tlač
nim spremnikom. Ukratko , ALUP-ovi 
kompresori su jednako nužni •i •pouzda
ni pomagači obrtnicima kao što su i 
u · ve~i-kim indtief!'i.jama čes~o centar 
pogonskih kompresorskih postrojenja. 
Za kompletiranje rproizvodnoq proqra
ma postoje sada i ALUP-ove hladne 
sušilice na 1kompr,imi•rani zrak. Uč,inak 
t ih agreqata seže od 15 do 20.000 m3 
na sat. Po narud~bi se isonručuju ioš 
već i model•i. A-LUP-ove sušilice oslo
bađaju ·komprimirani zrak od konden
z,irane vode i ostataka ulja na osobi
to ekonomičan -nači n . Ovdje treba uka
zati na nekol-iko njihovih ,po•sebnih 
prednosti: u cjevovodima, strojevima •i 
alatima gotovo su -potpuno eMminira
na oštećenja zbog koroz,i•je, a time se 

jedna po jedna vrata transportira na 
kutni prenos•nik (9), s koieg se, oreko 
automata za slaganje (10), vrata od
lažu uz stijenu za oslanjanje na valj
čani transporter (11). 

Gnrpa za prešanje sastoji se od 
četiri . jednake preše standardnih di
men-zi·ja 2300 X 1100 mm. Prema na
rudžbi. može se •i,zraditi preša dimen
zija 4500 x 1100 m m (npr. za panel 
-ploče). 

Ploče za prešanje 40 mm deblj,ine 
gri ju se prema želj,i na više načina. 
Svaka preša ·imade 6 uljn ih cilindara. 
Ovisno o debljini obloqe i vrs-ti lje
pila, ,podešava-ju se ci,klusi prešanja. 

U jednom p~imjeru, kod primjene 
karbamidnoq brzoveznog ,J,jepila, cik
lus prešanja ,iznosi•o je 3 minute. 
Punjenje i prešanje trajalo je 1 mi
nutu. To znači da ,je <kapaoitet linije 
izcnosio 2 kom/min, odnosno 120 1ko1T1ih. 
Na ci•jeloj l iniji zaposlena su 3 rad
ni·ka (osnovna) i jedan pomoćni radnik. 

Za cijelu l,iniju s prostorom za od
laganje na valjčanim transporterima 
i transportnim putom potrebno je cca 
20 x 15 m (240 m2) radnog prostora. 

Za temeljenje strojeva nisu ,potrebni 
posebni građevinsld radovi. Tračnice 
za vožnju preša mont iraju se direktno 
na betonsku ploču poda. 

znatno smanjuju i troškovi održavanja 
i popravaka. 

Kva liteta mnogih proizvodnih ,postu
paka na ,pneumatski pogon zn, tno se 
povećava. 

Filtri kakvi su se do sada upotreb
ljavali •i separatori ,kondenzata Cl'!lpa
daju. 

Kompresorski sistem može se cen
tralno izvesti. Na taj se način, osobito 
za nova postrojenja, bitno smanjuj-u 
t roškovi instalacije. Kombi·nacija ALUP
ovih komoresora i ALUP-ov.i h sušilioa 
na ~omprimirani zrak ,ima t ollko pred
nosti da su već mnogi pogoni •prihva
til-i i uspješno uvode ovaj si•stem, ko}i 
odgovara najnovijem stanju međuna
rodne pneumatske tehnike. 

Na kraju je važno spomenuti da fir
ma ALUP osigurava vrlo pouzdanu ser
visnu službu, uz stručno savjetovanje 
i uopće brigu oko održavanja. 

ALUP-ovi kompresori izlažu se na 
mnogim sajmovima, posebno na sajmo
vima u Jugoslav,i·ji, t e će oni -biti i·z
loženi i na vrlo reprezentati,v.nom štan
du ove f,irme ·na predstojećem Zaore

. bačkom Velesajmu od 12. do 22. rujna 
o. g. 

Na zaht jev interesenata, f.irma uspo
st avlja s kupcem •i direktne kontakte, 
te po potrebi šalje svog stručnog sa
vjetni1ka da provjeri pogons•ke uvjete 
kupca i pruži sve potrebne •informa
cije i upll'te u vezi s nabavkom i insta
liranjem uređaja. 



IZ ZNANSTVENIH I PROSVJETNIH INSTl'TtJCIJA 

SVESTRANI PROGRAM NJEMAćKOG DRUŠTVA 
ZA ISTRAžlVANJE DRVA 

Aktuelne teme u Sav. Rep. Njemačkoj , obrađene prema »Holz-Zen
trallblatt«, 1974, godište 109, br. 3, s. 17 - 19, sadržaJ su ovog napisa. 
Drvo je kroz tisućljeća služilo čovjeku kao tvorivi materijal i takvo se 
održalo sve do današnjih dana. Prednost pred ostalim sirovinama mu 
je u biološkoj regeneraciji što je ima uređena šuma u potrajnom 
gospodarenju. Budući da je drvo sirovina s već ustaljenim područjima 

upotrebe, moglo bi se postaviti pitanje, da li su i na tom području 
potrebna dosta skupa istraživanja. S druge strane, moglo bi se zapitati 
da li drvo može na tržištu zadržati svoje mjesto bez daljnjeg razvoja 
istraživačkih radova o drvu i drvnim tvorevmama. 

S obzirom na brojne konkurentne materijale, koji su na tržište 
došli i osvoJiti ga na bazi prethodnih znanstvenih istraživanja, i u 
području drva i drvnih tvorevina ovakva istraživanja su nužna. Ona 
imaju svoje ekonomsko i društveno opravdanje te mu daju iste moguć
nosti kao i drugim materijalima. 

U zemlji koja je spoznala ekonomsku važnost šuma i drva, u 
Saveznoj Republici Njemačkoj , postoji jaka zajednica pod nazivom 
Deutsche Gesellschaft fiir Holzforschung (Njemačko društvo za istra
živanja drva) koja financira i postavlja zadatke znanstvenog israživanja 
povezujući praksu i nauku. Financijski izvori su: šumarstvo i drvna 
mdustrija, centralno tržište (CCMA), opća istraživanja (A i F) ,i drugi. 

Materija istraživanja podijeljena 
je na devet odsjeka, a konkretne 

: teme obuhvaćaju slijedeća ist raži
vanja: 

a . - Biološka istraživani a 
1.- Elektronsko-mikroskopska is

traživanja građe sti jenki drvnih 
stanica i celuloznih vlakanaca. 
b. - D r v no k e m i j s k a i s t r a

. živ a nj a 

1. - Fundamentalna istraživanja 
enzimatskih reakcija na stijenku 
drvne stanice s naročitim obzirom 
na drvne polioze. 

2. - Istraživanja visokomoleku
larnog sastava sastojaka drva ob
zirom na n.iihovo značenje za ke
mijsko i fizičko ponašanje drva pri 
tehnološkoj preradi. 

3. - Istraživanja promjene stup
nja polimerizacije i niene raspo
djele kod ligninskih sulfonata u 
uvjetima sulfitnog postupka u svr
hu postizavanja optimalnih uvjeta 
delignifikacije. 

4. - Istraživanja prirode svoj
stava čvrstoće papira i runastog 
materijala kao i utjecaja makro
molekularnih dodataka za vezanje 
vlakna na vlakno i njihovog viskoe
lastičnog držanja. 

S. - Fundametalna kemijska is
traživanja podesnosti bukovine za 
cementno-vezane drvne tvorevine. 

6. - Dobivan je celuloze iz do
maćih vrs ti drva sulfitnim postup
kom na bazi magnezija. 

7. - Lignin i mogućnosti upotre
be lignina. 

8. - Istraživanja o korišćenju ko 
re bora, smreke i bukve. 

c. - Za š tita drva 
1. - Provedba pokusa smicanja 

sa SKL 1 - učvršćivača tračnica. 

2. - Opsežni pokusi klimatskih 
i difuzionih utjecaja na tehnike po
vršinske obrade s otvorenim no
rama, impregniranim i laziranim 
kod smreke, bora i sipo-mahagoni
ja. 

3. - Istraživanja o načinu života 
i prehrani Criocepholus rusticus. 

4. - Poboljšanje napajanja , s
mrekovine s prethodnom biološ
kom obradom. 

S. - Površinska obrada drva i 
drvnih tvorevina na strehama rav
nih krovova. 
d. - Fizika drva 

1. - Optička istraživanja napre
zanja 
e. - O b r a d a i p r e r a d a d r v a 

1. - Uzroci pojave zatupljenosti 
na_ alatima za rezanje i glodanje 
pn obradi drva, te mjere za nji
hovo smanjenje. 

2. - Istraživanja o površinskom 
i kalibriranom brušenju drva s bru
snim trakama. 
f. - D r v ne tv o r e vi n e 

1. - Istraživanja o higroskop
skim osobinama iverica s naroči
tim osvrtom na stabilnost niiho
vih dimenzija i prostornog oblika. 
g. - D r v o u g r a đ e v i n a r s t v u 

I. - Razvoj građevnog sistema 
s elementima stijena iz drva, koje 
se mogu demontirati 

2. - Istraživanje o čvrstoći po
dužnog spajanja različito dugih 
klinastih spojeva, naročito njiho
va početna čvrstoća neposredno na
kon prešanja. 

3. - Orjentaciona istraživanja s 
prebijenim ljepivim veznjacima 
kod načina gradnje s daščanim slo
jevima. 

4. - Pokusi savijanja za ustano
vljene poprečne čvrstoće savijenih 
nosača iz daščanih slojeva 

S. - Istraživanja strojnog sorti
ranja drva po čvrstoći radi usta
novljenja različitosti kvjllitete. 

6. - Razjašnjenje prikladnih re
paraturnih mogućnosti kod nosa
ča iz daščanih slojeva 

7. - Promjena oblika i čvrstoće 
lameliranih ravnih nosača. 

8. - Usporedna istraživanja pos
tojanosti drva i drvnih tvorevina 
kod nestalnih uvjeta. 

9. - Istraživanja čvrstoće drža
nja čavala i vi jaka po toku vreme
na. 
10. - Istraživanja o trajnosti dr

vnih spojeva na vibracije. 
11. - Istraživanje o djelotvornosti 

krovne oplate iz pojedinačnih da
saka ili drvnih ploča uz bočno 
podupiranje veznilr pojaseva. 
12. - Izračunavanje poprečnih na

prezanja kod lijepljenih nosača 
iz dasaka s trokutastim gornjim 
pasom. 

13. - Istraživanje postojanosti 
šperovanih vrata pri k limatskim 
opterećenjima i otpornosti pri me
haničkim opterećenjima. 

14. - Istraživanja ponašanja dr
venih prozora pod utjecajem opte
rećenja od vjetra s ciljem izrade 
tablica za izračunavanje potrebnih 
presjeka. 

15. - Istraživanja o daljnjem raz
voju funkcionalnog prozora iz uslo
jenog drva. 

16. - Istraživanja o svojstvima 
kutnih spojeva iz masivnog drva, 
naročito uglova prozora, sa sitno 
cinkanim vezovima. 
h . - Otporno s t drva i d r v
n ih t v o r e v i n a p r o t i v p o ž a
ra 

1. - Razvoj i isprobavanje ra
čunskog postupka za teoretsko od
ređivanje trajanja otpornosti pro
tiv požara opterećenih potpornjeva 
i greda, s naročtim obzirom na 
izgaranje uglova, uključivo razvoj 
i isprobavanje za to potrebnih ra
čunskih programa. 

2. - Otpornost protiv požara kod 
građevinskih materijala. Dio šper
ploče. 
3. - Usporedna istraživanja pro
tiv požara na građevinskim mate
rijalima radi stupnjevanja prema 
građevinsko nadzornim zahtjevima. 
I. - Perspektiva upotrebe 
drva 

1. - Usporedba drva i konku
rentnih materijala radi bolje pro
ciene perspektive upotrebe drva u 
Saveznoj Republici,...N~emačkoi . 

Kako se dakle vidi, u toku su 
opsežna naučna istraživanja u · cilju 
bol ic i korisni je primjene drva u 
praksi, dakle ne istraživanja radi 
istraživanja, već istraživanja da se 
P?mogne praksi s ciljem osigura
nJa drva kao tvorivog materi jala 
na tržištu konkurentnih proizvoda. 

F. š. 
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NATJEC.ANJF. DRVARA -· SREDNJOšKOLACA 

Drvna tehnička škola Iz Zagreba osvojila prvo mjesto u Saveznom na
tjecanju učenika tehničkih škola drvne struke 

Okupljeni u Drvnom školskom 
centru »Jurica Ribar« u Zagrebu, 
najbolji mladi drvari iz svih kra
jeva naše zemlje, zastupajući drvo
prerađivačke tehničke škole iz SR 
Bosne i Hercegovine, Hrvatske, Slo
venije i Srbije, natjecali su se 5. 6. 
i 7. svibnja 1974. godine u određe
nim stručnim disciplinama. 

Ova korisna manifestacija, o ko
joj se nažalost i u užim stručnim 
krugovima malo znade, ima četve
rogodišnju tradiciju i vid je dje
latnosti Zajednice tehničkih škola i 
školskih centara drvne i šumarske 
struke SFRJ, kojoj su članice sred
nje šumarske i drvne škole Jugo
slavije. Ovogodišnja priredba izve
dena je u organizaciji Drvne teh
ničke škole finalnog smjera iz Za
greba. Natjecanju su pristupile e
kipe škola iz Beograda, Kraljeva, 
Ljubljane, Nove Gorice, Sarajeva, 
Virovitice i Zagreba. Crna Gora (I
vangrad) i Makedonija (Prilep) nisu 
uputile svoje ekipe. 

Natjecateljske discipline odvijale 
su se odvojeno za primarni i fi
nalni smjer. 

nje vlažnosti drva pomoću datih u
zoraka i kontrolnih piljenica. Za iz
radu ovog programa imali su na
tjecatelji na raspolaganju dva sata 
i najveći mogući broj bodova 20. 

S t roj na o b rad a m a s iv a: 
iz bukovog drva trebalo je izraditi 
prizmatični element s rupom. Di
menzije elemenata 600 x 60 x 40 mm, 
dimenzije rupe 50 x 30 x 10 mm. Ru
pa se buši svrdlom prom,iera 10 
mm i nalazi se na sredini šire plo
he prizme. 

Redoslijed operacija: 1. poravna
vanje na ravnalici pod pravim ku
tom dvostrano, 2. blan janje deb
ljine na debljači , 3. rezanje duži
ne na kružnoj pili pomoću potezne 
naprave, 4. bušenje rupe na hon
zontalnoj bušilici. Vrijeme izrade 
25 minuta. Ocjenjivanje: maksi
mum 20 bodova. Za odstupanje ski
da se jedan bod za svaki mm od
stupanja. 
Trećeg dana nastupalo se ekipno 

u izradi zadatka iz drvnih konstruk
cija i pripreme proizvodnje. Vrije• 
me izrade zadatka bilo je 4 sata. 

D r v n e k o n s t r u k c i j e : zada
tak je bio nacrtati stol s ladicom, 
i to: 1. nacrtati stol u tri ortogo
nalne projekcije u mjerilu 1 :5, 2. 
nacrtati detalje u mjerilu 1: 1. Za
dane su bile gabaritne mjere 1000 x 
x 700 x 760 mm. Uvjet je također bio 
da noga stola bude dolje tanja. Sve 
ostalo je bilo prepušteno nahođe
nju učenika. 

Priprema proizvodnje: 
ovaj zadatak se nadovezivao na o
naj iz konstrukcija. Trebalo je ele
ment - nogu stola: I. nacrtati u 
mjerilu 1:5, 2. nacrtati detalje u 
mjerilu 1:1, 3. izvršiti analitičku 
razrade tehnološkog procesa za no
gu zaključno s brušenjem . Učenik 
je trebao sam odabrati strojni park 
i operacije na s trojevima. 

Ocjenjivanje: konstruktivni dio 40 
bodova, a tehnološki 20 bodova. 

Stručne komisije ocjenjivale su 
anonimne radove, jer su zadaci pot
pisivani šifrom. Centraln_a kom_isija . 
autorizirala j e radove I sumirala 
bodove. 

Da je o svakom bodu ovisio re
doslijed pojedine ekipe, naj_uvjer
ljivij e pokazuje tabela o broJ1:1 ~o
s tignutih bodova po školama I dis
ciplinama: 

U natjecanju finalaca obuhvaćene 
su discipline: makroskopsko raspo
znavanje materijala, sušenje drva, 

•strojna obrada masiva, drvne kon
strukcije, priprema proizvodnje i 
gađanje zračnom puškom. Prema 
propozicijama, u svakoj od ovih 
oblasti definirani su određeni seg
menti koji, uz pozitivan odgovor, 
odnosno ispravnu obradu, u ograni
čenom vremenskom tretmanu, do
nose natjecatelju odgovarajući broj 
bodova. Zadatak se ne boduje ako 
je pogrešno izrađen ili ako nije iz
rađen. 

Broj postignutih bodova u pojedini 

Zadaci pojedinačnih stručnih dis
ciplina obuhvatili su ove sadržaje: 

M a k r o s k o p s k o r a s p o z n a
van j e m a ter i j a I a: na tjecatelj 
treba makroskopski prepoznati ma
terijale od masivnog drva (bor, ,ie
la, smrča, brijest, bukva, hrast, ja
sen, javor, topola), furnira (brijest, 
bukva; hrast, :jasen, javor, trešnja, 
orah, palisander, mahagoni, fine
•line) i ploča (šperploča, panelploča, 
iverica, lesonit, duro-plastične plo
če, oplemenjeni lesonit, oplemenje
na šperploča) . Svaki pozitivan od
govor donosi 0,5 bodova, a udio 
pojedinca u radnji ne smije pre
mašiti ukupno vrijeme od 15 mi
nuta. 

S u š e nj e drva : zadatak j e bio 
da natjecatelji sastave program su
šenja j edne zadane vrste drva. Pro
gram se sastojao od: 1. izbora i 
razrade režima sušenja po fazama 
(zagrijavanje, sušenje, izjednačiva
nje i kondicioniranje). 2. određiva
nje trajanja sušenja, ukupno i u 
pojedinim periodima, 3. određiva-
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I. Zagreb - finalni 12,5 20 
2. N. Gorica - fina!. 12,5 20 
3. Sarajevo - primar. 11,5 10 
4. Kraljeva - primar. 12,5 30 
s. Beograd - finalni 12,5 10 
6. Ljubljana - fina!. 12,5 o 
7. Sarajevo - fina!. 12,5 10 
8. Virovitica - prim. 12,5 

Pobjednička ekipa dobila je lije
pi prelazni pehar, a tri prvoplasi
rane ekipe u svome smjeru pr imiie 
su u trajno vlasništvo vrijedne po
kale. Svi sudionici natjecanja na
građeni su poklonima, a dodijelje
ne su im i spomen-diplome. 

Ovo je ujedno prilika da se na
glasi kako uvjeti prostora i opreme 
u kojima su se odvijale »borbe«, 
kao i sam objekat u Savskoj cesti 
86, ne samo što nisu mogli pružiti 
ono što zahtijeva ovakva manife
stacija, nego jedva zadovoljava mi
nimalne mogućnosti rada. To su da
kako oni isti uvjeti u kojima ob
razujemo jedine kadrove tehničara 
finalaca u Hrvatskoj. Za očekivati 
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18 49 3 102,5 
20 45 3 100,5 
17 60 2 100,5 
12 42 2 98,5 
20 48 1 91,S 
18 44 3 77,3 
7 27 3 59,5 

10 20 3 45,5 

je da drvna industrija u okviru svo
je Zajednice uloži znatnije napor.: 
za obrazovanje kadrova svoje stru
ke i izbori onu razinu koja joj je 
neophodna i koja joj pripada prema 
njenom stvarnom udjelu i dopn
nosu nacionalnom dohotku. 

Unatoč postojećih teškoća i tre
nutačnih nepovoljnih okolnosti in
terne organizacione prirode (u Drv
nom školskom centru »Jurica Ri
bar« u Zagrebu) domaćina ove pn
redbe - kvalitetno je održana i us
pješno okončana jedna hvalevrijed
na priredba, kakve treba i ubudu
će očekivati, podupirati i dalje raz
vijati. 

D. E. 



•ISTRA:llVANJE I UNAPREĐENJE 
DIZAJNA« - postdiplomski studij 
nP. Sveučilištu u Zagrebu 

Oblikovanje industrijskih proiz
voda, a posebno oblikovanie final
nih proizvoda u drvnoj industriji, 
postaje u sve većoj fnalizaciji drva 
važan faktor kao osnovana podloga 
ekonomićnosti i rentabilnosti proiz
vodnje. Izvoziti ne samo materijal 
i rad nego i dizajn, bio bi potpun 
uspjeh finalne proizvodnje i drvne 
industrije. 

Poznavajući problematiku raz
voja dizajna tj . oblikovanje proiz
voda i definiranje P.roizvodnog pro
grama u industrijskim poduzeći
ma, Sveučilište u Zagrebu organi
zira od jeseni 1974. godine dvogo
dišnji f>OStiplomski studij u okviru 
»Istraž1van_ja i unapređivania di
zajna« smjer: »Teorija organizacije 
i rukovođenja dizajnom«. Ova i post
diplomski studij nije namijen,ien 
samo dizajnerima nego i svim onim 
stručnjacima koji se bave organiza
cijom dizajna. 

Poznata je činjenica da dobar 
dizajn nije samo predmet dizajne
ra, nego da ,ie industrijski dizajn 
stvaralačka aktivnost kojoi .ie os
novni cilj da odredi formalne kva
litete industrijski proizvedenih pre
dmeta. 

Osnovna svrha diplomskog stu
dija jest potpuno svladavanie stru
ke, ti. usvajanje poznatih znan
stvenih činjenica i metoda te odre
đenih vješ tina. 

Tek postdiplomski studij ima 
osnovnu svrhu u prikupljanju no
vih znanstvenih činjenica, razvija
nju metode i ,stvaraniu zaliha no
vog znanja za daljnji razvoj i 
orijentaciju struke. što _je na dip
lomskom studiju dobro došlo kao 
usputno, to je na postdiplomskom 
studiju osnovna svrha. 

U tome mora biti osnovna raz
lika u koncepciji tih dviju razina 
studija. 

S obzirom da dizajn ima višestru
ki karakter, te su za n jegov razvoj 
potrebni znanstvenici različitih pro
fila, pa i takvi za koje se obično 
smatra da nemaju konkretne veze 
s dizajnom, ovaj studij preooruča 
se ne samo neposrednim kreato
rima dizajna nego i drvarskim 
inženjerima i ekonomistima koji 
preko tehnoloških aspekata ili pred
studije neposredno utječu na istra
živanje i unapređenje industrijskog 
dizajna. 
Stručne informacije o postdiplo

mskom studiju daje Centar za in
dustrijsko oblikovanje (CIO) Zag
reb, Trg Maršala Tita 911, telefon 
441-027, koji je ujedno i stručni 

servis (u smislu informacione -
- znanstvene baze) postdiplomskog 
studija . 

Dr. Z. E. 

BURKLE 
Strojevi + uređaj i · 
visoke produktivnosti 

ZA TEHNIKU POVRŠINSKE OBRADE I PREŠANJA 

Cetkarlce 
ValJačlce kita 
ValJačlce laka 
NalJevačlce laka 
Strojevi za tlskanfe teksture 
"/alJačlce bole za drvo 
UređaJI za oblaganJe loliJama • 
predgrljevan)em I uređajem za na
stavljanje folije 

linija s kratkotaktnom protoč
nom prešom HSO/O. Automatski 

Kratkotaktne preše za furniranje I obla
ganje umjetnim materlfallma 
Preše za fumlrske ploče, vrata, građev
ne elemente I savijene oblike od drva 
Preie za umjetne materijale za ploča I 
oblikovane dijelove 
Laboratorijske preše 
Prele za vulkaniziranje 

ciklus prešanja, tračni transpart ispred I unutar 
preše, radna temperatura preše do 200'C 

Uređaj za obleganje -4,iijama 
FAS. Automatsko nastavljanje 
fol lje omogućuje povećanje učinka do 
Brzina protoka do 35 m/min. 

Naljevačlca laka tzW 
Zaokretnl uređaJ za na
llJevanJe. Brzo mlJenjanje laka u 60 sek. Brzina protoka do 280 m/mln. 

Molimo, zatražite ostali infonnativni materijal od tvrtke 
ROBERT B0RKLE & CO. MASCHINENFABRIK 
D-7290 Freudenstadt. WestGermany IJs' 07441-*58-1. Telex: 0764227 
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IZ RADNIH ORGANIZACIJA 

Mile Orešković, dipl. ing. - Belišće 

KOMBINA)' »BELlšćE« REALIZIRA PROJEKT »BELlšćE-BEL« 

Prema potpisanim ugovorima između Kombinata »Belišće« te do
maćih banaka i s tranih partnera, u Belišću se podiže kompleks tvor
nica i pratećih objekata za proizvodnju i preradu ambalažnih papira. 
Probna proizvodn)a treba po programu da započne već polovinom 
id.uće godine. Predviđena vrijednost investicije prema predračunu iz
nosi oko 700 mi!. din., a čitav projekat se izvodi i financira po sistemu 
zajedničkih ulaganja. Ova investicija, koja je upravo u punom toku, 
predstavlja jednu od najvećih u republici Hrvatskoj. 
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U okviru projekta »Belišće-Bel« podiže se nova 
ambalažnih papira 

hala za proizvodnju 

Opći podaci o projektu 

Osnovna nam jena nove tvornice 
jeste proizvodnJa specijalnog am
balažnog papira (flutinga) te pr~ra
da istoga u ambalažu od valovitog 
kartona. Na taj način <;io!azi d~ 
znatnog proširenja postoJece proi
zvodnje u Belišću, i to :ia, 2,5 - . 3 
puta u odnosu na postoJece stanJe. 
U slijedećem pregledu_ da.ii.! se u~: 
poredni podaci o novoJ pro1zvodnJi 
prema postojećim kapacitetima: 

Struktura Postojeća Nova Ukupno 
proizvod- proizvod- proizvod- t/god. 

nje nja nja 
V god. t/god. 

1. Poluceluloza 21.000 41.700 62.700 
2. Papir (fluting, 37.500 57.000 94.500 

šrenc, testlaj-
ner) 

3. Valoviti 
karton 30.000 30.000 60.000 

Za ovakovu proizvodnju predvi
đa se utrošak znatnih količina i 
drugih materijala, kao npr. 55.000 t 
starog papira, 2.100 t sumpora, 
2.700 t amonijaka, 66.000 t mazuta 
i sl. 

U izvoz se za sada predviđa sve
ga 10.000 t/god. flutinga. Veći dio 
od 46.000 t papira plasirao bi se na 
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domaćem tržištu radi velikog de
ficita ovih papira u domaćoj indu
striji valovitog papira. 

Ulazno izlazni transport sirovina 
i gotovih roba je povoljno riješe
n, jer je Belišće dobro povezano 
s prugom normalnog kolosijeka te 
asfaltnim cestama. Plovnost rijeke 
Drave čini relativno _jeftin vodeni 
transport, što je od posebne važ
nosti, s obzirom da se velik dio dr
vne sirovine transportira rijekama 
Dravom i Dunavom. Upravo radi 
velike prednosti vodenog transpo
rta orijentacija poduzeća jeste u 
daljnjem proširenju vlastite flote. 

Isporučlocl opreme 
Učesnici u projektu »Belišće-Bel« 

su vrlo renomirane zapadno-evrop
ske firme, koje su ujedno i isooru
čioci opreme. Tako će austrijska 
frma »Včiest-Alpina« isporučti kom
pletnu opremu za manipulaciju dr
va (oko 1.000 prmldnevno) koranj'7 
usitnjavanje u iverje, transport 1 

uskladištenje iverja, postrojenje za 
uparivanje i spaljivanje Juga, opre
mu za pripremu kemikalija-sumpo
ra, amonijaka i dr. I sta tvrtka ispo
ručit će postrojenje za prozvodn_ju 
poluceluloze po amonijumsulfitnom 
postupku, sistema »Včiest-Bauer« 

kapaciteta 250 t/dan. 

Firma ER-WE-PA iz Erkratha 
(Zap. Njemačka) isporučuje osno
vni stroj-papir mašinu, radne širine 
5,1 m, konstrukcione brzine 550 mi 
/min., kapaciteta papira 190 tld kao 
i kompletnu opremu za pripremu 
mase. Postavljanje papir mašine 
tako je koncipirano da je moguća 
rekonstrukcja stroja u cilju pove
ćanja njegovog kapaciteta na 90.000 
tlgod. o čemu se već danas razmiš
lja. 

Osnovni stroj za proizvodnju va
lovitog kartona isporučuje firma 
»Peters« iz Hamburga. 

Za industriju celuloze i papira 
od posebne je važnosti i permanen
tno snabdijevanje toplinskom i 
električnom energijom, te vodom. 
Da bi se ovo osiguralo, predviđa se 
izgradnja vlasti tih izvora električne 
i toplinske energije, što je danas 
od posebne važnosti radi poznate 
složene ener~etske situacije. Firma 
»Siemens« isporučuje kompletnu 
električnu opremu te kondenzacio
nu · turbinu kapacteta 15 MW, dok 
je tvrtka »Babcock Wilcox« ispo
ručilatc kotla za proizvodnju pare 
kapaciteta 115 t /h. 

Ova vrsta industrije troši velike 
količine vode koja će se osigurati 
znatnim proširen_jem postroien_ja 
za pripremu tehnološke vode. I ovo 
postrojenje, kapaciteta tehnološke 
vode 1.500 m31h, isporučuje tvrtka 
»Babcock« kao i jedno manje za 
isooruku pitke vode kaoaciteta 
150 m3/h za potrebe mjesta Beliš
ća i Valpova. 

Drvno-sirovinska baza 

Realizacijom projekta »Belišće
Bel«, snabdijevanje Kombinata »Be
Iišće« drvnom sirovinom bitno se 
mijenja. Godišnje potrebe znatno 
se povećavaju tako da one iznose: 

Pr ost o r no drvo (pm) 1973. 

bukva 60.000 
meki lišćari 12.000 
OTL 28.000 
Ukupno (pm): 100.000 
Ukupno ms 65.000 
Oblovina m3 42.000 
Sv eukupno m3107.000 

180.000 
120.000 

30.000 
330.000 
225.000 

45.000 
270.000 

Napomena: Kod pilanske oblovine 
računa se s 80 - 90'/o na meke liš
ćare, ostalo je bukva, hrast i dr. 
dok struktura u prostornom drvu 
može biti i drugačija. 

• 
Kada se pristupilo izradi projek-

ta »Belišće-Bel«, jedan od važnijih 
momenata koji je provjeravan od 
strane stručnjaka Međunarodne 
banke, odnosno IFC, bila je upra
vo drvno sirovinska baza kojom će 
se alimentirati ovo poduzeće nakon 
izgradnje novih kapaciteta. Stanje 
drvnog fonda i etata provjeravano 
je na licu mjesta u šumskim gos
podarstvima iz kojih se poduzeće _ 



danas snabdijeva drvom , u Privred
noj komori Osijek, Republičkom 
zavodu za plan te Udruženju šum
sko privrednih organizacija SRH. 
Svuda su doo1vena usmena i pisme
na uvjeravanja da za »Belišće« ne
će biti p roblema oko snabdijevanja 
izgradnje. Ovakve tvrdnje su i ra
zumljive, pošto je pozna to da je šu
m arstvo Slavonije vrlo bogato šu
mom, s drvnom zalihom od o ko 40 
mi!. ma i prosj ečnim godišnjim eta
tom od oko 1,15 mi!. ma b ruto ma
se. Osim toga, p riobalno područje 
Drave i Dunava bogato je mekim 
lišćarima - topolom i vrbom, gdje 
se uz to postižu izvanredni rezulta
ti u plantažnom uzgoju topola, s 
prosječnim godišnj im prirastom od 
15 - 20 m 3lha. S druge st rane, Sla
vonija i Baranja nemaju većeg in
dus tr ijskog prerađivača pros tornog 
drva, što je često isticane u struč
nim krugovima kao problem šu
m ars tva ove regije. Zato se s pra
vom smatra da će upravo rea lizaci
ja ovoga projekta zna tno pridoni jeti 
unapređenju slavonsko-baranjskog 
šumars tva. Kao š to ,ie istaknuto, 
tehnologija proizvodnje ambalaž
nih papira prilagođena je ovdje ras
položivoj drvno sirovinsko j bazi. 
Naime, tehnologija o roizvodnie pa
pira u »Belišću« omogućava 'koriš
ćen~e svih vrsta drva pod uvj etom 
da Je drvo zdravo, a naroči to se to 
odnosi na d rvo bukve, topole , b reze 
i dr. Postoj i mogućnost raciona lni
jeg korišćenj a drva s promjerom i 
nižim od 7 cm, š to je cilj i šumar
s tva kao proizvođača drva i »Beliš
ća« kao potrošača. I na tom područ
ju učinj eno je vrlo mnogo, je r »Be
lišće« i danas koris ti vr lo rac iona l
ne sav drvni otpadak iz p roizvodnie 
mehaničke prerade drva (pilana , fi. 

@ 
,aetM'- ··---

nala) za potrebe p roizvodnje papi
ra, dok se u postojećoj tvornici su
he destilacije drva također racional
ne koris ti sve prostorno drvo slabi
je kvalitete (hrastovina , bukovina i 
dr.). 

Velika prednost prerade drva u 
»Beli šću« proizlazi iz mogućnosti 
kompleksnog korišćenj a i povoljne 
lokacij e poduzeća. Maksimalna uda
ljenost gravitacionog područ i a od 
Belišća iznosi 100 - 120 km, dok 
se prosječna udalj enost kreće od 
70 - 80 km . Dobre saobraćaj nice 
još više pridonose sniženju trans
port nih troškova a time i ukupnom 
poslovanju. 

Značenje projekta 
Izgradnjom novih kapacite ta »Be

Jišće« postaje da leko najveći pre
rađivač drva u SR Hrvatskoj i je
dan od najvećih proizvođača papi
ra i ambalaže od valovitog kartona 
ne samo u zemlji nego i u Evropi. 
Prem a tome, i rea lizacija ovoga pro
jekta ima šire značen je. Pri je svega 
ovaj projekt će zna tno u t jecati na 
b rži razvoj šumarstva ove re~ije, 
je r će se konzumiranjem velikih 
količina manje vrijedno'g d rva (pro
s torno drvo) s tvoriti povol jni ii uvje
ti za vlast iti razvoj. Rad i većih mo
!!lJĆn~sti plasmana fina lnog proizvo
da, tJ. ambalažnih papi ra u zemlji 
i inozemstvu, već se ozbil ino prego
vara s inozemnim partne rima o pro
širenju ovoga kapaciteta. Previđa
ju se nove rekonstrukci je u 1978. g. 
pa će i potrebe za prostornim dr
vom »Belišća• iznositi 500.000 prm. 
god. 

Izgradnjom »Belišće-Bel« jača u
jedno i industrija papira ove Repu
b like, koja je s ticajem raznih okol-

ćAVLATE LI? 

nosti zaosta la i nalazi se na žalost 
na vrlo niskoj razini. 

Jedna od najvažnijih pretpos tav
ki skladnog razvoja industri je za 
preradu drva j este rješenje proble
m a osiguranja drvne sirovine za du
lji period . U tom cilju »Belišće« ra
di n a os tvarenju dugoročne surad
nje sa šumskim gospodarstvima ko
ja već danas snabdijevaju ovo po
duzeće potrebnom sirovinom , a to 
su šG »Krndija« Našice, š G .''.Pa
puk« Podravska Sla tina, šG Osi 1ek , 
š G Slavonska Požega, šG »Jelen« 
Beograd, SG Bjelovar. 

Financiranje projekta 
U realizaciji ovoga oroj ekta, to 

je sada novo poduzeće »Belišće-Bel« 
u sas tavu Kombina ta, javlja ju se 
s lijedeći izvori financiranja : 
1. - Osnivački kapital Kombina ta 

»Belišće« , 
- Osnivački kapital Međunarod

ne financijske korporacije 
(IFC) kao ogranka Međuna
rodne banke iz Washingtona, 
Financijska korpo raci ja za in
vesticije u J ugoslavij i (IICY) 
sa sjediš tem u Londonu, te 
Konzorcij s t ranih firmi sa 
sjediš tem u Eerkrathu kraj 
Diisseldo rfa., 

2. - Inozemni krediti (lFC, IICY, 
te Konzorcij - TGB) .. 

3. - Krediti domaćih banaka (Kre
ditna banka i š tedionica Osi
jek i Privredna banka Za
greb). 

Od ukupnog iznosa inves t1c1Ja, 
oko 7fJ>/o o tpada na inozemna sred
stva, a 30¾ na vlastia sreds tva i do
maće banke, dok je učešće u podje
li dobiti 72 prema 28 u koris t »Beliš
ća«. 

Tada zatražite još danas od nas ili od našeg 

predstavništva 

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

ponudu za 

Be A 
Zračni zabijač · 

Vašem poduzeću uštedit ćete 700/o dosada potrebnog 

radnog vremena. 

Komprimirani zrak vrši rad! 

JOH .. -FJUEOIUCH BEHRENS 207 AHRENSBURG (BOR) , 

Bogenstrasse 43 



Nomenklatura pojmova, alata, strojeva, 
I uredaja U drvnoj lndustrlJI (Nastavak iz br. - S - 6) 

Red. H t k k' broj rva s o-srps 1 

Oštračice 

(Oštrilice) 

112. oštračica, brusilica, 
stroj za oštrenje 

113. automatska oštračica 
za tračne pile 

114. stroj za oštrenje 
noževa 

115. oštračica za glodala 

116. Univerzalna oštračica 
za noževe 

117. oštračica za oštrenje 
alata (za obradu drva) 

118. brusna ploča, 
brusni disk 
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Engleski 

sharpening 
machine 
automatic saw 
sharpener 

straight knife 
grinder 
cutter sharpening 
machine 
universal cutter 
grinder 
woodworker's 
tool sharpener 

abrasive disc, 

Francuski 

machine a 
affflter 
affflteuse 
automatique 
pour lames de 
scies a ruban 
aiguisoir pour . 
cou teaux droi ts 
machine a affflter 
les fraises 
affQteuse universelle 
pour couteaux 
affflteuse pour 
outils a bois 

d isque 
abrasif 

.. ~ ..... ..:, 

L. 
c::::. 
C'\ 
o 
V\ .... 
~ 
~ 

Telex broj: 23-727 

Telefon: 23506 

Telegram: •Kordun• 

Njemački 

Schleifmaschine 

automatische 
Bandschleif-
maschine 

Messerscharfma
schine 
Fraserschleif
maschine 
Universal
Messerscharfmaschine 
Schleifmaschine 
filr Holzbearbeitungs
werkzeuge 
Schleifscheibe 

(Nastavlja se) 

PROIZVODIMO: 

GATER PILE 

- dvostruko ozubljene, 
obične, okovane. tvido 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- razne, Iz krom-vana
dium čelika. tvrdo 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- sa tvrdim metalom 

PRIBOR 

- naplnjačl I sl. 

GLODALA 

- svih vrsta i namjena 
za obradu drva sa 
pločicama iz tvrdog 
metala i brzorezanog 
čeHka 

RUćNE PILE 

- razne 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 
I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 
I 

I 

I 

I 

I 

I 

I 
I 



RAZVOJ EVROPSKOG 

DRVNOG TR219TA 

U TOKU 1973. 

I TENDENCIJE 
U 1974. god. 

s posebnim osvrtom 
na Italiju 

P rcce::; ekonomske nestabilnosti - karakteristi· 
čan n2.glašenom stopom inflacije - počeo je još u 
teku 1971. i 1972. g. zal:vaćati pojedine zemlje za
padne Evrope, a u toku 1973. on se ubrazano širio 
i popr;mao svjetske razmjere. Njegova je značajna 
osebina da je ozbiljno poremetio privredne tokove 
i industrijski razvijenih zemalja. Koliko je koja 
od vodećih evropskih zemalj a bila pogođena ovim 
valom i u kojoj je mjeri bila zahvačena inflacijom, 
može se donekle procijeniti iz odnosa cijena za 
period veljača 1973 - veljača 1974, a iz kojeg 
cdnosa za pojedine zemlje proizlazi slijedeći stu· 
panj inflacije: Italija 39,3%, Švedska 29%, Fran
cuska 24%, Belgija 18,6%, SR Njemajka 16,10/o 
itd. 

Inflac:ona kretanja izazvala su nevjericu u naci· 
onalne valute i poremetile njihove paritete, što 
je opet stvaralo nesigurnost u odnosu na sutraš
njicu i zacrtani privredni razvoj. Pojedine deval· 
vacije i revalvacije, podizanje cijena zlatu, dvos
truki kursevi pojedinih valuta ostali su samo 
pokušaji da se situacija smiri u prvoj fazi antiin· 
flacionih mjera. Zato su pojedine zemlje Zapadne 
Evrope bile prinuđene da uvedu mnogo radikal
nije i manje popularne mjere u drugoj fazi anti· 
inflacione strategije. U prvom redu uvodi se 
štednja na općenacionalnom plamu i racionalne 
korištenje vlastitih dobara, uz restrikcije kredita 
i pojačana fiskalna opterećenja. 

Posebno oštre mjere morala je poduzeti Italija, 
koja se u sadašnjem momentu smatra najugrože
nijom od evropskih zemalja, ne samo zbog najve-

OVAJ PRILOG ZA ČITAOCE „DRVNE INDUSTRIJE" 

I ZA SVOJE POSLO VNE PARTNERE PRIPREMA 

SLUL'.BA ZA PRAĆENJE TRL'.IŠTA „ EXPORTDRVA" 

U vremenu od 18. do 20. lipnja o. g. održano 
je u Trstu Međunarodno savjetovanje drvara, ko· 
jemu je prisustvovao zapažen broj uglednih dr
varskih privrednika iz skoro svih evropskih zema· 
lja, pa i iz afričkih i azijsk 'h regiona koji sudjeluju 
u snabdijevanju Evrope drvnim prozvodima. 

Glavna tema Savjetovanja b;la je »SNABDIJE
VANJE DRVOM-SITUACIJA I PERSPEKTIVE« 

Savjetovanju je prisustvovao i predstavnik Ex
portdrva ( A. I!ić), koji je teze i podatke iznesene na 
Savjetovanju obradio u vidu osvrta na evropsko 
drvna trž:šte u 1973. i 1974. - što ovdje objav
l jujemo kao informaciju čitaocima Informativnog 
bi ltena i poslovni m partner;ma Exportdrva. 

ćeg stepena inflacije (39,30/o), već i zbog katast~o
falnog deficita u platnoj bilanci s inozemstvom, 
kao i krajnje napete pol · tičke situacije. Samo za 
period siječanj - travanj o. g. deficit platne bi
lance dostigao je sumu od 2.776 milijardi lira, što 
se smatra nezabilježenim u ekonomskoj historiji 
Italije. Među mjere koje je talijanska vlada 
poduzela posebno su oštre restrikcije u kreditnoj 
politici, zatim povećanje kamatnih stopa, ograni
ćenje iznosa valute iz zemlje, uvođenje depozita 
na uvoz nekih roba, kao i zabrana uvoza za !Ileke 
artikle. 

Kad je riječ o ekonomskim nedaćama koje su se 
nadvile nad mnogim zemljama Evrope, kao jedan 
oci uzroka ponajčešće se spominje tzv. energetska 
kriza. Kao bitan elemenat u ocjenjivanju energet· 
ske, prvenstveno naftne, krize uzima se procjena 
ekonomskih stručnjaka da poskupljenjem nafte 
arapske zemlje oduzimaju od evropskih zemalja, 
SAD i Japana iznos od cca 50 milijardi dolara 
vrijednih deviza. Prema· tome, industrijske zemlje, 
ako žele podmiriti svoje energetske potrebe, moraju 
to skupe platiti, pa makar i pod cijenu sniženja 
standarda. 

U poslijeratnom periodu stambena izgra.dnja 
uzima se kao pouzdan indikator ekonomskog sta
nja u pojedinim zemljama, a ona je od posebnog 
značenja također i za situaciju na drvnom tržištu, 
obzirom da regulira i utječe na potrošnju kako 
artikala primarne drvne proizvodnje tako i final· 
nih produkata (namještaja). Restri'kcije kredita u 
raznim zemljama neminovne su se odrazile i na 
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ovu djelatnost, te ona i u sadašnjem trenutku vjer
no reproducira težinu ekonomske situacije, što 
potvrđuju podaci iz raznih evropskih i izvanevrop· 
skih zemalja. 

U toku 1972. pa i u prvoj polovini 1973. stam
b ena je izgradnja imala povoljan razvoj. štoviše, 
u mnogim se zemljama n alazila u fazi istinske 
ekspanzije. No već u drugoj polovini 1973. g. sta· 
nje se znatno i ubrzano mijenja, tako da su godiš
nji rezultati za 1973. g. nešto ispod onih dostignutih 
u 1972., a za 1974. g. predviđa se daljnje smanje
nje ove djelatnosti, što ilustriraju priloženi tabe
larni podaci (tab. 1). 

Tab. 1. - Stambena izgradnja za ·period 1910.,---.197;1 

SAD 
Zap Ev. 
SSSR 
Japan 

1970 1971 1972 1973 1974 

1.467.000 2.085.000 2.378.000 2,054.000 1.700.000 
2.980.000 3.125.000 3.100.000 2.500.000 
2.256.000 2.200.000 2.200.000 2.200.000 

3.000.000 7.500.000 

(podaci za Japan se odnose na broj soba) 

U samoj Italiji izgradnja stanova ima još izra· 
zit ija negativn a kretanja, kao što je vidljivo iz 
ovih podataka (Tab. 1 a) 

Tab. 1 a - Stambena .izgradnja u Italiji 

god. 

1970 
1971 
1972 
1973 

Planirano 

310.000 
338.000 
347.000 
350.000 

1973. GOD. REKORDAN UVOZ 

Izgr. stanova 

377.000 
345.000 
240.000 
175.000 

Iz uvodnog osvrta na opću ekonomsku situaciju 
proizlazi da je 1973. godina karakteristična po 
izraženim inflacionim kretnjama, dok se u toku 
1974. nastoji obuzdati inflacija, te dolazi do dje
lomično logične, a dijelom forsirana smanjene pat· 
rošnje. Imaoci financijskih sredstava, ponukani 
nevjericom u sutrašnju vrijednost novca, nastojali 
su se ovoga riješiti i pretvoriti ga u zalihe vrijed
nih roba, prvenstveno sirovina, među koje svakako 
jedno od vodećih mjesta zauzima drvo. Tako se 
u . toku 1973. našla i drvo uz bok energetskim 
izvorima, te pamuku i mnogim drugim sirovinama, 
na udaru nezapamćene potražnje. Proizvođači dr
va našli su u tome svoju računicu, te su na potraž
nju odgovarali adekvatnim ponudama. Tako je 
uvoz zapadno-evropskih zemalja u drvnim proiz
vodima u 1973. g. dostigao apsolutni rekord svih 
vremena. Kod četinjara, na jmasovnijeg uvoznog 
artikla, zemlje članice Evropske Ekonomske Za
jednice uvezle su čak za 3 rniliona kubika• više. 
nego godinu dana ranije. Porast uvoza lišćara 
nije statistički precizno obrađen, ali je svakako bio 
znatan. 
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Za situaciju drvnog tržišta u Itali ji, treba pod
sjetiti da su zalihe u toku 1972. g. bile svedene na 
sasvim skromne zalihe. U toku 1973. potražnja je 
iz mjeseca u mjesec postajala sve zapaženija, da 
bi pod kraj godine dostigla vrtoglave razmjere, 
kako u gomilanju zaliha tako i u cijenama koje 
su za njih plaćene. Evo nekoliko ·podataka koji će 
potkrijepiti iznesene tvrdnje. 

1972 1973 Razlika O/o 

Ukupan uvoz 
drva u Italiju 
u 000 m3 9.500 11.310 + 1.810 + 19,05 

Od toga grad. 
drvo - čet. 4.240 5.080 + 840 + 19,81 

- lišć. 3.037 3.882 + 845 + 27,82 

Obzirom na interes koj i naša drvna industrija 
ima n a talijanskom drvnom tržištu, dat ćemo de
taljniju analizu o kretanjrma na tom tržištu u tom 
visokokonjukturnom periodu, i to po grupama 
drvnih proizvoda. 

A. C e t i n j a r i 
1. Neobrađeno drvo (trupci, piloti itd) učestvo

vala je u uvozu 1972. g. sa 874.000 m3, a 1973. sa 
1.208.000 m3, t. j . za 38% ili 334.000 m3 većom 

masom. 
U ovom povećanju najvećeg udjel a imala je SR 

Njemačka, čije je povećanje u odnosu na prethod· 
nu godinu iznosilo čak 61.09%, prešavši sa 173.000 
u 1972. g. na 278.000 m3 u 1973. Njemačka je ovo 
povećanje dostigla obzirom na velike količine drv
nih masa koje su porušene vjetrolomima. Svoj 
uvoz u ovom periodu povećale su također Austri
ja, Švicarska, Francuska i SSSR. 

2. Piljena građa. - Talijanski uvoz piljene gra· 
đe četinjara dostigao je u 1973. g. količinu od 
3.835.000 m3, prema 3.375.000 m3 u 1972., što daje 
-povećanje od 460.000 m 3, ili 15,090/o. Od povećanog 
uvoza 51 °lo (ili 238.000 m3) otpada na Austriju, koja 
je svoj izvoz građe četinjara povećala prema Ita
liji sa 2.036.000 m 3 u 1972. g. n a 2.320.000 m3 u 
1973., što predstavlja 59°/o sveukupnog talijanskog 
uvoza ovog artikla. 

Na drugom mjestu je SSSR sa 438.000 m3 (pove
ćanje od 30.000 m 3 u odnosu na 1972.). Slijede 
zatim SAD, Rumunija, CSSR, Jugoslavija, šved
ska, Švicarska i Kanada. U slučaju rumunjskog 
izvoza građe četinjara prema Italiji, karakteris· 
tično je da je on u 1973. g. smanjen na 263.000 m 3, 

prema 352.000 m3 izvezenih u 1972. 

B. Li šć a r i 
1. Trupci 
Uvoz t rupaca i uopće neobrađenog drva lišćara 

u Italiju imao je u posljednje dvije godine slijede
ći razvoj: 

1972. 1973. Razlika O/o 

Ukupan uvoz 
trupaca m 2 2.217.000 2.811.000 + 594.000 + 27 
Od toga 
evropski lišć. 635.000 887.000 + 252.000 + 39 
tropski lišć . 1.582.000 1.924.000 + 342.000 + 21,6 



Ovdje najveću stavku predstavljaju tropske 
vrste lišćara, koje Italija nabavlja najvećim dije
lom iz Obale slonove kosti i Indonezije, dok evrop
ske vrste tmpaca lišćara dobavlja iz Austrije, 
CSSR, Francuske, Švicarske, Mađarske i SSSR-a, 

2. Piljena građa lišćara 
Talijanski uvoz piljene građe lišćara dostigao 

je u 1973. g . količinu od 1.070.000 m3, prema 
819.000 ms u 1972. g. ( + 180/o). 

Najveći dio uvoza građe lišćara, a u isto vrijeme 
i najveće povećanje uvoza u prošloj godrni, otpa· 
da na našu zemlju. U stvari, Italija je u toku 
1973. g. uvezla iz Jugoslavije čak 532.000 m3 građe 
lišćara, prema 376.000 m3 uvezenih godinu dana 
ranije. 

Uvoz iz Austrije (iako u apsolutnom iznosu 
relitivno malen) također je znatno povećan - od 
25.000 m3 na 65.000 m3. Posebno je ostala zapažena 
činjenica da u ovom vrtoglavom povećanju uvoza 
na talijansko tržište_ nije bila prisutna Rumunija, 
naš inače tradicionalni konkurent. U prošloj godi
n i njezin je izvoz građe lišćara u Italiju iznosio 
samo 100.000 m', prema 140.000 ms u 1972. g. 
Svoje isporuke Italiji također je smanjila i CSSR. 

Talijanski uvoz tropskih vrsta lišćara, koji je 
također vrlo značajan, porastao je u 1973. g. samo 
za 70.000 m 3

, stim što su svoje isporuke pojačali 
Obala slonove kosti, Indonezija i Malezija, dO'k je 
kod Gane, Singapura i Hondurasa došlo do laga
nog pada izvoza prema Italiji. Tabela 2 daje de
t aljan pregled talijanskog uvoza u 1973. 

Tab. 2. - Talijanski uvoz drvnih proizvoda u 
1973. g . (u m3). 

Cetinjari: 

Trupci m 3 

Cetvrtače 
Pilj. građa 
Ukupno četinjari 

Lišćari: 

Trupci 
Pilj. građa 
Ukupno lišćari 
Sveukupno lišćara i četinjara 

Ostali drv. proizvodi: 

Celulozno drvo 
Rudno drvo 
Šper. drvo 
Zelj. pragovi 
Stupovi 
Ogrjev. drvo 
Razno 
Sveukupno ostali drv. proizv. 

Sveukupan uvoz drv. proiz. 

1,185.157 
59.732 

3.835,090 
5.079.979 

2.811,248 
1.070.471 
3.881 .719 
8.961 .698 

1.442.666 
8.236 

31.423 
28.522 
59.656 

756.651 
21.088 

2.348.269 

11.309.967 

RAZVOJNE TENDENCIJE U 1974. GODINI 

U nastavku ovog izvještaja osvrnut ćemo se na 
razvojne tendence drvnog tržišta u ovoj godini, 
a prema indikatorima i poslovnim rezultatima rea· 
liziraillim u početku 1974. Pregled ćemo sistemati
zirati po zemljama, koje pretežno učestvuju u 
evropskoj trgovini drvom, bez obzira da li se radi 
o izvoznicama ili uvoznicama ovog artikla. 

Iz opširnog osvrta na t a 1 i j a n s k o t r ž i š t e, 
koji smo dali u dosadašnjem izlaganju, nedvojbe
no se nameće zaključak da je ovo tržište u toku 
1973. popunilo svoje stock·ove, , štoviše potražnja 
se nastavila i u prvom kvartalu ove godine. No do 
njegovog zasićenja moralo je jednom doći, i to se 
ostvaruje upravo u sadašnjem ljetnom periodu, a 
predviđa se da će potrajati sve do u duboku jesen. 
Treba napomenuti da uvoz piljene građe i ne
obrađenog drva nije obuhvaćen obavezom depo· 
zita, ali je povećanje diskontne stope od 6 na 
9''/o izazvalo određeni oprez kod novih kupovina. 
Pored toga, i ostale vladine antiinflacione mjere 
prisiljavaju talijanske uvoznike na određenu dis
ciplinu u ponašanju, a ovamo spada svakako i su
zbijanje stvaranja prekomjerniih i špekulativniih 
zaliha. 

Skandinavske zemlje učestvuju dobrim dije
lom u podmirivanju evropskih potreba piljenom 
građom četinjara. Zato ćemo dati pregled toka 
njihovih poslova u početku ove godine, što je sva· 
kako ilustrativno i za opću situaciju na evropskom 
drvnom tržištu u ovoj godini. Tabela 3 predoča· 
va stanje prodajll'ih zaključaka švedske i Finske 
za prva četiri mjeseca o. g. u usporedbi s istim 
razdobljem prošle godine. Iz iznesenih podataka 
uočava se prqična suzdržljivost u kupovinama 
kod Engleske, koja je za 656.000 ms, ili 14"/o, 
manje kupovina izvršila u ovom periiodu u 1973. 
nego u periodu siječanj-travanj 1973. Još su2Jdrž· 
ljivija je Savezna Republika Njemačka, koja je 
svoJe kupovine smanjila u pola. U cjelini do kra
ja travnja ove su zemlje zaključ.ile z'a skoro 
milion kubina građe manje nego u istom perio
du prošle godine. · 

Švedsko udruženje pilanara procjenjuje da će 
njihov izvoz u ovoj godini dostići oko 8,7 milio· 
na m3 , a unutrašnja potrošnja bi ~onsumirala oko 
5 miliona m3. Što se tiče njihovih oijena, proizvo
đ_~či iz sjevernih predjela drže još uvijek čvrste 
C!Jene, dok oni na jugu pokazuju tendenciju po· 
puštanja. 

U Finskoj su prodaje u početku godine slabi
je za cca 80/o u odnosu na prošlu godinu. Velika 
poduzeća nemaju većih problema s prodajama· 
te i cijene drže dosta čvrsto, dok se kod sitnijiih 
P_~oi~v_ođača • poj_avljuju zalihe, kojih se nastoje 
nJeš1b popustanJem u cijenama. 

Austrija je u prvom kvartalu ove godine iz· 
vezla -~ko -~lion kub~ka četinjarske građe, što je 
cca 33 /o vise nego u istom razdoblju prošle ,godi
ne. Izvo~ je porastao prema Italiji (za 47•/o) i 
prema Nizozemskoj (12%). Cijene su i poslije re
kordnog skoka u toku 1973. i dalje vrlo stabilne. 
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Tab. 3 Prodaja piljene građe četinjara iz švedske 
Finske 

Prodane kol. do 30. 4. 
Ukupni 

izvoz 1973 
za isporuku u tekućoj prema 

godini u m3 statistič. 
podacima 

1974 1973 u ms 

švedska 
Vel. Brit. (s Irs.) 2.235.000 2.771.000 3.214.000 
Nizozemska 1.176.000 1.152.000 1.329.000 
S. R. Njemačka 576.000 1.083.000 1.279.000 
Danska 836.000 857.000 1.197.000 
Belgija 163.000 164.000 205.000 
Francuska 829.000 667.000 764.000 
španija 590.000 431.00() 512.000 
Ost. zemlje 854.000 715.000 873.000 

Svega 7.259.000 7.840.000 9.373.000 

Finska 
Vel. Britanija 1.712.000 1.832.000 2.258.000 
Nizozemska 448.000 638.000 746.000 
S. R. Njemačka 311.000 507.000 550.000 
Danska 294.500 321.000 357.000 
Belgija 163.000 234.500 312.000 
Francuska 373.000 400.000 491.000 
španija 69.400 66.200 67.000 
Ostale zemlje 754.100 504.300 416.000 

Svega 4.125.000 4.503.000 5.197.000 

Ukupno (šv + Fl) 
Vel. Britanija 3.947.000 4.603.000 5.472.000 
Nizozemska 1.624.000 1.790.000 2.075.000 
SR Njemačka 887.000 1.590.000 1.829.000 
Danska 1.130.500 1.178.000 1.554.000 
Belgija 326.000 398.500 517.000 
Francuska 1.202.000 1.067.000 1.255.000 
španija 659.400 497.200 579.000 
Sst. zemlje 1.608.100 1.219.300 1.289.000 

Svega ukupno 11.384.000 12.343.000 14.570.000 

Prosječna cijena 1 kubika piljene građe četinja
ra, franco granica, bila je u 1972. g. 1.293 Sch, 
a u 1973. g . dostigla je 1.823 Sch, što daje poveća· 
nje od 47¾. 

SR Njemačka poznata je kao jedan od vode
ćih ,proizvođača drvnih proizvoda. Veći dio potre· 
ba u sirovini pdkriva iz vlastLtih izvora, stim što 
je u toku 1973. uvezla oko pola miliona kubika 
trupaca četinjara i oko 1 milion trupaca listača 
(većinom egzota), što na ukupnu proizvodnju od 
10 miliona kubika piljene građe predstavlja tek 
oko 200/o. 

U SR Njemačkoj u toku 1973. došlo do poveća· 
ne proizvodnje i potrošnje, što je vi<ljlivo iz tab. 4. 
No situacija na ovom tržištu nije poprimila toko· 
ve koji se ne bi mogli kontrolirati. Tako npr., kad 
je krajem godine vlada uočila opadanje stambene 
izgradnje i za,poslenosti u građevinarstvu i nekim 
industrijskim granama, odmah su poduzete inter
ventne mjere (ukidanje restrikcija), te su pri
vredni tokovi nastavljeni uobičajenim trendom. 
To je razlog da se u početku ove godine ne pri
mjećuje značajnije smanjenje potražnje, niti je 
nastupio pad obima proizvodnje i cijena. Reduk· 
cija kupovina u Švedskoj i Finskoj, koju smo ra
nije spomenuli, samo je privremena mjera sraču
nata da smanji ,ponudu na unutrašnjem tržištu i 
održi stabilnost cijena. 

Drvna privreda SR Njemačke, će, prema pro· 
cjeni privrednika, završiti ·1974_ g. s porastom 
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proizvodnje, iako taj porast neće biti u razmjeru 
s porastom iz ranije godine. 

Tab. 4. - Proizvodnja i potrošnja drvnih proizvo-
da u S. R. Njemačkoj 

u 000 m3 1971 1972 1973 

Piljena građa svega 
proizvodnja 9.630 9.567 10.106 
uvoz 4.426 4.760 5.060 
izvoz 330- 302 498 
potrošnja 13.726 14.025 14.668 

- od toga četinjara 
proizvodnja 7.578 .495 7.950 
uvoz 3.985 4.274 4.355 
izvoz 162 140 253 
potrošnja 

Plol:e iverice 
11.401 11.629 12.052 

proizvodnja 4.270 4.775 5.583 
Furniri 

proizvodnja 680 631 666 
- od toga ljušteni furniri 

proizvodnja 425 385 398 
šperploće 

provizvodnja 147 129 127 
Panelploče 

proizvodnja 371 378 379 
Vlakatnice tvrde 

proizvodnja 
Vlakatnice izolacione 

245 259 268 

proizvodnja 114 113 112 

Za tržište Velike Britanije karakteristična je 
nejasna situacija u vezi s daljnjom stambenom iz
gradnjom. Naime, vlada je zakonskim propisom 
ograničila stanarine, što je investitore izazvalo na 
krajnji oprez, pa se čak i povoljno ponuđeni kre
dit u visini od 500.000 funti namijenjen stambe
noj izgradnji veoma slabo koristi. 

Drvno tržište, poslije uznemirenosti u toku 1973. 
g. sada je relativno mirno. Skladišta su uglav
nom popunjena, pa se zasada ne računa na veće 
kupovine. 

Na trž'štu Francuske cijene piljnoj građi ne
što su više nego u ostalim zemljama, a i sam pro
met nešto je življi nego drugdje. 

U Nizozemskoj se osjeća zasićenost tržišta, po
gotovu nakon što su obilne isporuke skandinav
ske robe povoljno nastavljene i u početku ove go
dine. Stambena izgradnja od samog početka go
dine bilježi izvjestan pad, pa su i prodaje građe u 
fazi stagniranja, što će potrajati još Peko vrijeme. 

Na kraju potrebno je nešto reći i o cijenama. 
Nažalost pouzdanih pokazatelja da bi se sistemat
ski pratio njihov razvoj zapravo nema. Situacija 
je k tome otežana čestim izmjenama pariteta iz· 
među pojedinih valuta, a razvoj u posliednjem 
periodu toliko je bio u!brzan da ekonomski struč
njaci nisu dosada o toj temi objavili zapaženije 
analize. Većina komentara i diskusija na temu 
cijena svodi se na uprošćenne konstatacije da kod 
trupaca i produkata primarne drvne prerade u 
periodu 1962-1972 godišnj i prosječni porast cijena 
iznosi samo 2,20/o (u 11 godina svega 31,6¾ ), a sa· 
mo u 1973. g. povećanje je dostiglo čak 35,50/o. 

U grupi polufinalnih proizvoda, godišnji porast 
cijena u periodu 1962-1972. iznosio je prosječno 
6%. a u 1973. g. dostigao je do 18,40/o. 

U grupi drvenjače, celuloze, papira i ljepen
ke cijene u periodu 1962-1972. gotovo da ~u stag-



Tab. 5. - Uvozne cijene drvnih proizvoda u S. R.Njemačkoj 

GRUPA PROIZVODA 
Indeks cijena 

1962- 100 
velj. 1973. - velj . 1974. 

Porast cij. 
u periodu 
veljača 
1973/74 

Promjene 
cijena u 

feb. 1974 u 
odnosu na 

jan. 74 

šumski proizvod i : 129,1 157,1 + 21,7 
Trupci 136,2 161,4 + 18,5 

+ 1,7 
+ 1,7 
+ 0,9 
+ 1,8 
+ 4,9 
+ 1,0 
+ 1,5 

Trupci četinjara 106,9 123,9 + 15,9 
Trupci lišćara 141,1 167,6 + 18,8 
Rudno drvo 99,4 107,3 + 7,9 
Celulozne drvo 101,9 156,4 + 53,5 
Celulozne drvo četinjara 95,6 166,4 + 74,1 
Celulozne drvo lišćara 113,9 137,7 + 20,9 

Piljena građa: 134,8 201,7 + 49,6 
Piljena građa četinjara 136,9 209,1 + 52,7 

+ 4,1 
+ 4,0 
+ 4,7 
+ 2,0 
+ 0,8 
+ 3,7 

Piljena građa lišćara 118,1 142,8 + 20,9 
Polufin. proizvodi 125,7 140,7 + 11,9 
Ukočeno drvo 161 ,6 201 ,6 + 24,8 
Vlakatnice 135,6 152,3 + 12,3 
Iverice 86,1 82,0 - 4,8 
Drvenjača, celuloza, papir i 
ljepenke ukupno 105,2 127,1 + 20,2 + 3,3 

Drvenjača 103,3 139,4 + 34,3 - 1,1 
Celuloza 106,6 127,1 + 19,2 - 0,3 
Papir i ljepenka 104,6 126,3 + 20,7 + 5,5 
Novinski papir 93,9 11 8.6 + 26,3 + 9,3 
Kraft papir _ ____________ 9_9~,7 _ _ _ _ _ __ 1_2_1~,3 ____ +_ 2_1,~7 ____ +_ 4_,8 __ 

Dodajemo samo nekoliko podataka o regionalnim 
odstupanjima indeksa cijena: 
Piljeni\ prađa četinjara 

iz Evrope 129,5 206,6 + 59,5 + 4,3 
iz Skandinavije 139,9 230,8 + 65,0 - 0.3 
iz Austrije 126,1 174,6 + 38,5 + 2,0 
iz Istočne Evrope 121,8 206,5 + 69,5 + 14,8 
iz Amerike 186,5 225,8 + 21,1 + 2,6 

Piljena građa Iišćara 
iz Evrope 107,0 138,8 + 29,7 + 7,8 

___ i_z~p,_r_ekomorskih zemalJ·_a _________ 1_3_2_,9 _ ___ __ 1_48_,_0 _____ +_ l_l_,4 _ ___ + __ 1_,0 _ _ 

nirale (porast samo 0,4% godišnje), dok su u 1973. 
porasle za 20, 8°/o. 

U pomanjkanju preciznijih indikatora za ev
ropsko tržište kao cjelinu, poslužit ćemo se poda· 
cima koje o cijenama drvnih proizvoda uvozne 
provenijencije objavljuje Zavod za statistiiku SR 
Njemačke u Wiiesbaden·u. Obzirom da je SR Nje
mačka kako proizvođač tako isto i uvozn ik, od
nosno izvozn'k, skoro svih vrsta drvnih proizvoda, 
to su cijene koje ·ona plaća ujedno re'(ulator i 
indikator kretanja cijena na ostalim tržištima, pa 
podaci koje objavljujemo u tabeli 5 mogu poslu
žiti kao korisna informacija o ovoj temi. 

Prema nekim pouzdanim pokazateljima. porast 
cijena kod proizvoda primarne prerade i drvenja· 
če nastavljen je i u siječnju i veljači ove godine, 
što nij e mjerodavno za stvaranje zaključaka za 
razvoj u toku cijele godine. Porast je bio nešto 
usporen kod ostalih drvnih prerađevina. 

- o -
U zaključku ovog osvrta trebalo bi odgovoriti 

na pitanje koje se postavlja na mnogim skupovima 
privrednika šumarstva i drvne industrije - Vrhu
nac ili samo p redah u konjukturi? Mnoga naša 
poduzeća nalaze se također pred dilemom - da li 
dozvoliti stvaranje zaliha u proizvodnji ili izlazi
ti n a t ržište s nižim cijenama, u sadašnjoj situaci
ji kad se na većini tržišta osjeća zasićenost i uzdrž· 
ljivost? 

Umjesto direktnog odgovora, podsjetit ćemo 
na nešto što se pomalo zaboravlja, a to je da se 

nekad u primarnoj preradi roba i proizvodila s 
tim da odleži određeni period vremena na skla· 
dištu, te da se tek onda isporučuje kupcu, kad 
se oslobodila suvišne vlage i postala upotrebljiva u 
primjeni. Zar se toj praksi ne bi OJJet mogla vratiti 
naša proizvodnja, bar tako dugo dok se kupac opet 
ne pojavi, kako se to običava reći, »da s gatera po
vlači robu«. 

Ovdje se svakako postavlja o ' t an ie . kako fi
nancijski riješiti ovaj »produljeni boravak« robe na 
skladištu? Drugim riječima, treba pronaći izlaz 
za kreditiranje zalih a. Na jednom nedavnom sa· 
s tanku pilanara u Privrednoj k·omori Hrvatske, 
bilo je o tome riječi, t e se predviđa da bi se rje
šenje moglo naći u okviru grupacije, jasno uz in
tervenciju poslovnih banaka. S druge, pak, stra· 
ne, za •odležanu i dobro presušenu građu moguće 
je postići i bolje cijene, što znači da bi povećani 
troškovi dobrim dijelom našli pokrića u boljim 
cijenama na tržištu. 

Što se, pak, tiče samih cijen a, u principu ovdje 
dileme nema. Odgovor na to pitanje dao je jedan 
od uvaženih talijanskih p rivredni:ka na uvodne 
spomenutom međunarodnom sim~-3u d l.'Va-ra·• u 
Trstu, koji je doslovce rekao : »T ražiti od naših 
dobavlj ača da ne povisuju c ' jene robi. značilo bi 
isto što i tražiti od njih d a na robi gube«. Prema 
to·me, cijene drvnih proizvoda n a vanjskim tržišti
ma i dalj e će održati trend porasta, bar u tolikim 
razmjerima koliko inflacija bude narušavala vri
jednost pojedinih valuta. 
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SAJMOVI I IZLOŽBE 

SKANDINAVSKI SAJAM NAMJEŠTAJA 
8 - 12. svibnja 1974. 

I ove godine održan je početkom svibnja Skandinavski sajam namještaja, 
tj . sajam dizajna skandinavsk'ih zemalja. Na -ovom sajmu bile su zastupljene 
sve skandina'lske zemlje, a to su: Danska s 21 3 ,I zlagača, Finska s 28 izla
gača, švedska sa 71 izlagača , Norveška s 34 Iz l agača. 

Na zajedničkom prostoru, u Skandinavskom trgovačkom centru izlagalo 
je još oko 150 sudionika, predstavrrika robnih kuća •i trgovačkih poduzeća. 
I ovdje su najviše bila zastupljena poduzeća iz Danske, a zatim iz švedske. 
Ostale evropske zemlje, kao Engleska, Njemačka, španija, Nizozemska, Fran
cus"ka itd. bile su zaS1upljene na posebnom •izložbenom prostoru, u hotelu 
,Sheraton«. Na ovom prostoru su uglavnom ,fzvomlci pokaza li mogućnosti 
izvoza namještaja i z svoje zemlje. S obzirom da je glavni naglasak sajma 
na dizajn skandinavs•kih zemalja, tai<1o ćemo ga u ovom prikazu i tretirati. 

Sli ka 1. - Stol s običnim keramičkim pločicama 

Slika 2. - Stol s keramičk,im pločicama posebno kreiranim, te primjena 
zidne kreacije 
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Kao prvo pokušati ćemo prikazati 
interesantne novitete, tj. artikle koji 
su svoj im prisustvom posebno pr,lm
jećeni. 

U prvom redu može se reć i da su 
to stolovi s keramičkim pločicama. 
ProiNođači su bili vrlo brojno zastup
ljeni, a izlagačka mjesta bila su vrlo 
dobro posjećena, što pokazuje veli-k•i 
interes -kako za kupce tako 1i za <brojne 
dizajnere •iz cijelog svijeta koji su 
posjetili ovaj sajam. 

Stolovi su uglavnom od drva, a 
rjeđe od metala. Ploča stola je iz
rađena od keramičkih ploč ica ,u raz
nim bojama i oblicima. Uglavnom se 
zapažaju dva tipa ·keramičkih pločica, 
i to: 

- obične zidne ili podne pločice 
ukomponirane u ploču stola od 
jedne ili više vrsti p ločica, tj . 
različ itog dizajna (sl. 1). 

- posebno kreirane pl očice za ploču 
stola koje u cjelini daju određenu 
kreaciju (sl. 2). 

Ovako dizajnirane pločice uramljene 
u drvenu ramu služe i kao vrlo efek
tna zidna dekoracija. 

Dimenzije stola su kod svih oroiz
vođača standardizirane, s time što 
je dužina ,i širina stola višekratrrik 
dimenzije pločica, uz dodatak ruba 
od drva. 

Mogle su se primijetiti i ploče 
stola bez drva ; dakle samo od kera
mičkih pločica , no rrisu ostavile zado
voljavajući dojam. 

Koliko je pažnje posvećeno stolovi
ma vidi se iz prikaza poduzeća koja 
su izlagala stolove (prema •katalogu). 
a koja su zastupljena po zemljama: 
Danska s 52 proizvođača, švedska s 
8 proizvođača, Norveška s 14 prol12-
vođača, fiinska s 9 proizvođača, Skan
dinavski trgovačk i cernar sa 16 proiz
vođača 

U ovaj podatak nisu ubrojeni proiz
vođači stolova za škole, a koji su 
bi l i zastupljeni ovako: iz Danske 14 
proizvođača, iz švedske 9 proizvođača , 
iz Norveške 1 O ,proizvođača, •iz Finske 
7 proizvođača , Skandinavski trgovački 
centar 1 O proizvođača. 

Posebnu pažnju svakako zaslužuje 
namještaj, za sjedenje iz lameliranog 
drva. Ovdje se, naročito po količina
ma eksponata i dizajnu, •isti če Finska. 
Lamelirane stolice sastavljene od li
jepljenih furnira bukve, breze i ostalih 
vrsta drva, odlilkovale su se izvanred
nim dizajnom. Ovdje se može naći 
od jednostavnih stolica do vrlo udob
nih fotelja, dvosjeda, trosjeda, kau
čeva, stolova 1Itd. Elementi su strogo 
standardizirani, tako da se dr'lo lame
lira u kalupima definitivno oblikovana 
u većim dimenzijama, a zatim reže 
na željene dimenz,ije, te ·površinski 
obradi. Elemerrti se ne spajaju, ne<io 
su od početka do kraja u jednom ko-



teresantno kao novost . Na ekspona
tima se pr·imjen juje znatno veće is'ko
rištenje d rva. Ploče stolova iz rađuj u 
se iz sitrtih lameliranih dij elova. Spo
jevi su ,klasični 1i vrlo naglašeni. Isti
ču se estets1ki spojevi 'kojima je 
glavni cilj racional izacija iskor,ištenja 
drvne mase. Kvali-tet ovog namještaja 
je zadovoljavajući, al i se ne može 
reći da je vrlo v isok. Dobiva se do
jam da j e kva l<i tet u proporcij,i s cije
nom. 

Dizajn je vrlo usp'i'o, no s obzirom 
da su elemem,i iz relativno debl•je 
građe, oč ito je da tehnološki nagli 
razvoj predsušenja ·u ,poshjednjih par 
godina u Skandinav,i,ji to omogućuje. 

Sjedala i ležajevi ovog namještaja 
obložerti su tapeoiranim jast ucima. 
Deseni tkanina vr lo su uspjeli i pre
t ežno su živih boja. 

Posebno se na sajmu isticao kan
celarijski i dječji namještaj. I ovdje . 
je ,po zemljama p~aka-·zastuplje
nost. Na ,prvom mjestu (po broju proi
zvođača) je Danska, zatim švedska, a 
znatno manje zastupljena je Norveška 

Slika 3. - Garnitura sjedala sto la od lameliranog drva 
<i Finska. Ne može se reći da je u 
kancelarijskom namještaju došlo do 

madu. Montaža elemenata u arNkle 
vrši se pomoću naglašenih S1oojeva 
metala -i li ,plastike. 
Na slici 3 vid ljivi su primjerci sjedala 
stol,ica od lameli ranog drva. 

Proiz110đači stolica bi li su vrlo zas
tuplieni, a što 1pokazuje broj iz lagača : 
Danska 70 proizvođača , švedska 16 

,proi!ZVođača, Norvei!ka 15 proizvođača, 
Finska 19 prdi•zvođača, Skandinavski 
tr9ovačk-i centar 35 proizvođača 

Stol,ice su uglavnom ·i2ilaqane uz 
odgovar,ajući n amještai, a got ovo nig
dje posebno kao stol.ice. 

lmimka je bila samo u Finskom 
paviljonu gdje su st ol,ice iz lamel<ira
nog drva dost a naglašene. 

Po-sebno su se isticale stolice od 
plastične mase. Na slioi 4 vidi se 
jedna t akova st ol ica -kao i mogućnosti 
njezine otpreme i montaže. lako skan
dinavsko područje ima dosta drva, 
iznenađuje j a'ki prodor plastike. 

Na osnovu dobivenog dojma •u •kon
t aktima s iproizvođačima , kao ti rekla
miranja opreme za proizvodrlju plas
tičnog namještaja, •u narednim se no
dinama očekuje jači .prodor ,plastike 
na ovom tržištu. 

Kuhinjski namještaj na ovom sajmu 
gotovo uopće nije bio zastupl jen, osim 
kod nekoliko proizvođača, i to st oga 
što se ,posebno na ·istom ,prostoru 
održava svake (!Odine sajam dizajna 
ku~in,jskog namještaja. 

Može se •reći da je u pril i čnoj koli
čini zastupljen metalni namještaj, oi,j•i 
se znatniji ,prodor očekuje u vikendice. 
vrtove i namjenski n amještaj , dok u 
stanovima djeluje vrlo hladno. 
Nemoguće ,je govori11i o Skandinav

S'kom dizajnu a ne ·istaći masivni 
namještaj iz mekog drva. On zau2iima 
vrlo značajno mjesto, no ovdje se ne 
može registrirati nešto posebno in-

Slika 4.a - Montaža plastične stolice 
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Slika 4.b - Plastična stol ica u dije
lovima 

Slika 5. - Metalni namještaj 

191 



. . namještaj iz meMas1vrn Sl ika 6. - kog drva 

Kopenhagen 
1974. 

Slika 8-

-

namještaj _ Tapeoirani 

~-l•1 : 
~~, -- ~I-

- »Scanform_• 
Slika 

7
- nam ještaJ 

kancerar ijs~i 



većih noviteta. Jedino je sigurno da 
je prodaja ,kancelar-ijskog namještaja 
vezana uz sisteme organizacije, tj. da 
se ne može p rodati samo stol ili 
o·mar, nego su to pripadaiući fasci
kl i, pomagala operativnog term:niranja, 
strojevi za pisanje, računrn i e itd. 
Ovdje se posebno •i stiče Sca_~form. 
Standardizacija je u kancelar•l•Js kom 
namještaju dosegla vrhunac. 

Promatrtj u ć-i tapecirani namieštaj, 
dobiva se dojam da je proizvodnja 
proporcionalna s veMčinom poduzeća . 
Manj,i pogoni ,izlažu vr ijednije pro,iz
vode , tapeoimne ·u koži, dok veći 
pogoni izlažu (jednako tako uspjeli 
dizaj n) proizvode koji su obloženi obi-

cnim platnom, u crnoj. crvenoj. žutoj 
·il i zelenoj boji. 

Pro izvođač namještaja garanti ra kup
cu da će mu, za svega _par sati , u 
njegovom s tanu nakon godmu dana._ tJ . 
kad to kupac zažel,i, uz vrlo povoljne 
uvjete zamijeniti platno u boji koju 
to kupac zažeM. Na taj način osi~urana 
je mogućnost promjene li ca tapec<ira
nog namještaja, pa čak i zamjena uz 
vrlo povo,ljne cijene. 

Na sajmu je zapažena vrlo veli•ka 
kooperaci ja između ,proizvođača nam
ještaja. Relat ivno je ma,Jo ,poduzeća 
k•oj,i su zastupljeni sa svim vrstama 
namještaja. 

Jedna od takovi h je druga ,po vel i
čin i tvornica namještaja u Skandina-

TRŽIŠTE - PROIZVODNJA 

TR~lšTr: NAMJEšTAJA U SR NJEMAćKOJ U TOKU 1974. 

Početak ove godine pokazao je 
izv jesne znakove oživi jenja na tr
žištu namještaja u SR Niem~čkoj, 
premda se na ekonomsku s1tuac1-
ju ove grane u cjelini gleda . još 
uvi jek dosta uzdržano. Znakovi o
življavanja proističu iz iedne anke
te koja je obuhvatila nekoliko rep
rezentativn ih trgovačkih kuća. 

Prema to j anketi, 40¼ anketira
nih je u ožujku zabi! iežilo oorast 
p rodaje u odnosu na vel i aču. 40"_1o 
je osta lo na istom nivou, dok 1e 
samo 2fJJ/o iskazalo slabi je rezulta
te. 

a zalihe u porastu. Neminovno je 
smanjenje p roizvodnje. 
Kuhinjski nam,leš taj imao je dosta 
dobar razvoj. Može se očekivati da 
će oroizvodnja biti nas tavljena u 
postignutim razmjerima. 
Tapeclranl namještaj. Narudžbe su 
u laganom poras tu, te se predviđa 
određeno, ali ne znača ini ie poveća
nje p roizvodnie. Teškoće s izvo
zom ovog ar tikla i dalje će potra
jati. 
Stolovi - U prvom kvar talu proiz
vođači stolova našli su se u zaista 
teškoj s ituaciji. Narudžbe su srna-

viji, finska tvorn ica • ISKU•. Iz ~ros
pE:'kta vidlj ivo je da tvornica pro1zV?· 
di stol ice, stolove , regale , spavace 
sobe i komforne garnit ure tapeciranog 
namještaja. 

Sajam Skandinavsko!l di z_ajna u nam: 
ještaj,u ove godine dao Je određeni 
presjek, kako sadašnj_eg r_azvoja t~ko 
·i mogućnosti nasluc1vanja buduceg 
razvoja namještaja . 

Ovaj sajam pos-jetilo je mnoqo pred
stavr.ika jugosla,venskih ,p roizvođača 
namještaja, što se može s amo po_z
drav.Jti kao .korisno s aspekta razvoja 
naše ·industrije namještaja. 

Dr. Zvonimir Ettinger, dipl. inž. 

njene u pola, a zalihe obilno poras
le. Proizvodn ja će u idućem perio
du biti znatno smanjena. 
Stolice - Proizvođači s tolica p ri
lično su zadovol,i ni sadašn jom situ
acijom. Posije prošlogodišnje kri
ze, oni su u ovoj godini popravili 
svoj u situaciju prispiećem novih 
narudžbi, što se odrazilo i na poja
čani tempo proizvodnje. 

Uredski namještaj - Kod ovog 
artikla nema nikak vih znakova u 
poboljšanje situaci je . Trgovina ,ie 
od lani veoma uzdržana i siromaš
na u novim narudžbama, te će 
proizvodnja i nadalje ostati na sma
njenom obim u. 

Prvo tromjP.seč je ove godine u 
cjelini nešto je povoljni je od pos
ljedn jeg trom i esećia \973. Naime, 
tada · se 390/nanketira nih iziasnilo s 

· oc jenom slabo za tok proda ie. dok 
je · taj postotak u orvom tromjeseč
ju o. g. pao na 19. 

STRUKTURA FINSKE INDUSTRIJE NAMJEŠTAJA 

Porast cijena u trgovini jP. nešto 
ublažen. U ožu iku je samo 70' /o tr
govinskih radnii registriralo oorast 
cijena, prema 80% u siječn ju i 750/o 
u veljači. 

U samoj industr iji nam ještaja, 
poslije izvjesnog pobolišania situa
c ije u siječnju i vel jači, ožuiak ie 
donio slabije rezulta te , što se tiče 
novih narudžbi. Unatoč tome, in
dustri ja je nešto ooj ačala proizvod
n ju, što je uobiča jeno za ovaj pe
riod (prije nastupa god. odmora). 

Cijene u ožujku su zabiliežile no
rast samo kod 11 % anketiranih oro
izvođača prema 69'/o u sij ečnju i 
21% u veljači. 

Prognoze proizvođača na daljnji 
razvoj situacije sadrže dosta skep
ticizma . Pregled situacije po grupa• 
m a proizvoda dat će više uvida u 
stvarno s tanje i budući razvoj. 

Spavaće sobe - Prvi kvartal je bio 
izrazito slab za većinu proizvođača 
ovog artikla. Narudžbe su u padu, 

Finska indust rija nam iešta ia bro
ji 150 pogona industri iskih razmje
ra, na koje otpada 80% ~veu½~pne 
proizvodnje. Od ovog b roJa, n_ph 20 
p roizvodi metalni namješta j, dok su 
ostali (130) proizvođači drvenog na
mještaja. 
Među brojnim proizvodnim kapa

citet ima, dva su posebno m arkantna 
_jer posluju u okviru skandinavskog 
integracionog sistema. .TP.nan od 
ovih b roji 1.900, a drugi 1.350 upos
lenih. 

Većina tvornica smještena je na 
jugu zeml je, u predjelu zvanom 
Lathi. Finska industriia namještaja 
većim je di jelom or i jentirana na 
izvoz. U 1972. godini, čak 61 zemlja 
se pojavljuje kao uvoznik finskog 
namješta ja . Među najjačim uvoz
nicima je SSSR s 38.3 miliona M F 
i SR Njemačka s 24.l miliona M.F. 
(IM.F. = 4 din). zatim sli jede SAD 
6,9, Vel. Br itaniia 4,9. Norveška 4,7, 
Danska 3,7, š vicarska 2,3, Japan 
2,1, Francuska 2,0 itd . 

FRANCUSKft. IZVOZNO-UVOZNA BILANCA U NAMJEŠTAJU 

Francuska je u toku 1973. popra
vila svoju t rgovinsku bilancu . što 
dokumentiraju slijedeći podaci: 
Izvoz: stolice i naslonjači 190.510.000 
fr., ostali namještaj 282.051.000 fr. 
što ukupno iznosi 472.561.000 fr. 
Od ovoga 233,431.000 fr. odnosi se 
na izvoz u zemlje EZT. 
Uvoz: stolice i naslonjači 338.848.000 
fr., ostali namješ taj 977.476.000 fr. 
a ukupno 1.316.324.000 fr. Najveći 
dio uvoza (1.161.910.000) dolazi iz 
zemalja EZT. 

U odnosu na raniju godinu (1972.) 
r ezulta ti su nešto povolj niji, jer je 
izvoz porastao za 32,9%, te dostiže 

, 35,9'/ouvoza, prema 34,2% u 1972, 
dok j e. porast uvoza iznosio 27,90/o. 

Francuski uvoz namještaja dola
zio je iz ovih zemalj a: Belgija 
465.621.000 SR Njemačka 385.005.000 
fr., Italija 238.753.000 fr., š panija 
49.417.000, Vel. Br itani ja 41.410.000 
fr., Rumunija 37.823.000 fr., Nizo
zemska 23.469.000 fr. itd. 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
TVORNICA BOJA I 

Mjerenje sjaja laka 

Sjaj lakirane površine nije svojstvo laka ne
go osjetni učinak čovječeg oka. To je subjek
tivni dojam koji ovisi o mnogo faktora: svoj
stvu laka, načinu promatranja, kutu pod ko
jim padaju zrake svjetla, vrsti i jačini osviet
ljenja, boji, zapunjenosti i veličini pora, deblji
ni filma laka, obliku predmeta (ravan, zaobljen) 
itd. 

Osjet sjaja, kao i osje t boje , nije kod svih 
ljudi jednak. Fotoćelije, čak istih tipova apara
ta za mjerenje sjaja, n isu jednako osjetljive, a , 
osim toga, upotrebom se mijenja njihO"i'a" os je
tlj i_vost. Eto, ta subjektivnost čovjeka, različita 
osjetljivost aparata i mogućnost veoma razli
čitih sistema obrade drva - mogu biti izvori 
nesporazuma. 

U svakodnevnoj praksi susrećemo se s poj
mom sjaja lakova. Govori se o oostotcima s jaja 
kao i o nekim egzaktnim, definiranim vrijed
nostima. Obično se smatra da su to mjerljive 
veličine, kao što su: O/o suhe tvari, 0/n vlage u 
drvu, •!o relativna vlaga zraka i dr. Na žalost, 
to su krive predodžbe. Ovakav stav prihvaćen 
j e zbog nedovolinjog poznavanja ove materije, 
a i zbog toga š to drugog izlaza u stvari nema. 
Mora postojati neki tehnički iezik sporazumi
j evanja, pa makar bio i manjkav. 

Nije moguće govoriti o laku koji ima određe
ni postotak s jaja. Bolje je govoriti o sjaju 
lakirane površine koja se može dobiti nekim 
lakom pod definiranim uvjetima rada, na odre
đenom materijalu i sistemu obrade. 

J ednim polumat lakom može se na nekim 
površinama dobiti mat a na drugim sjajniji 
efekat, ovisno o hrapavosti obrađivane ,povr
šne, debljini fiilma laka, načinu nanašanja te 
oblicima predmeta, odnosno elementa, koii se 
obrađuje. Kad se govori o postocima sjaja laka, 
onda treba definirati vrstu i kvalitet površinske 
obrađenosti podloge, sistem obrade, tio aparata 
koj,im se mjeri sjaj, kut upadanja svijetla i ot
voru blende. Bez tih podataka s jaj laka je 
neodređen. Dobro uočljiva razlika u efektu sja
.i~ je na istom drvu i kod istog sistema povr
šinske obrade između okrugJ.ih (zaobljenih) i 
ravnih ploha. Kod zaobljenih površina sjaj će 
izgledati veći nego kod ravnih ploha, ier ·dolazi 
do drugačijeg loma svjetlosti. Ako se želi imati 
pribHžno isti efekat s ja ja na zaobljenim i rav
nim površinama, onda za obradu ravnih Površi
na treba primjeniti lak koji može dati veći 
postotak sjaja. . 

Sjaj u fizici nazivamo svojstvo površine da 
odbija svjetlosne zrake. Sjaj je ne samo svoj
s tvo odbijanja svjetlosnih zraka nego i karakter 
njihovog odbijanja. U fizici je sjaj definiran 
visinom, oštrjnom i svjetlinom. 

Pr incip mjerenja sjaja sastoji se u tome da 
zrake svjetlosti određenog intenziteta padaju 

pod kutem ex., a intenzitet odbijenih zraka mjeri 
se pod kutem 8. Kod idealno ravnih površina 
cx. = !l, ali na lakiranim površinama, zrake svi
jetla se različito odbijaju, tj. odbija_ju se ne 
samo pod kutem upadanja nego i pod drugim 
kutevima. Jednim dijelom se odbijaju, drugi 
dio se lomi i, prolazeći kroz film laka, odbijaju 
se od drva, a onda se ponovno lome u filmu 
laka. Jedan dio zraka apsorbira lak, drugi po
vršina drva, nešto zraka se rasipa zbog hrapa
vosti laka ili podloge. 

U praksi se sjaj obično ocjenjuje okularnom 
procjenom ili se vrši uspoređivanje s uzorkom 
(etalonom). Proizvođači boja i lakova, instituti 
i laboratoriji većih potrošaća s luže se apara
tima za m jerenje sjaja. Prema principima na 
kojima rade, ovi aparati se mogu podijeliti na 
dvije osnovne grupe. U Evropi se najviše ko
riste aparati po LANGE-u ili po GARDNER-u, 
koji radi na principu da svijetlo određenog in
tenziteta pod definiranim kutem pada na ispi
tivanu površinu, od koje se odbija a ootom 
polazi sistem leća na fotoelemenat (fotoćeliju), 
gdje se pretvara u električnu energiju . Skala 
galvanometra baždarena je u postocima s jaja, 
kao što je npr. skala otpora na električnom 
vlagomjeru baždarena na O/o vlage u drvu. Ovi 
aparati se među sobom razlikuiu u kutu pod 
koiim pada sv_jetlo, jačini osvjetljenja, otvoru 
blendi. lećama i drugim detaljima konstrukciie, 
tako da se rezultati ispitivanja sjaja n "- raz, 
nim tipovima apara ta ne mogu ·ni približno 
kompadrati. Tako npr. podatak koji se često 
čuje u praksi, da neki lak ima 10 ili ISO/o siaja, 
ne znači gotovo ništa, jer, kao š to ie spomenu
to, aparati se međusobno bitno razlikuiu. Prim
jer: na jednom aparatu neki miereni uzorak 
može imati 100/o, na nekim drugim 20. 30 ili 
40% ovisno o tiou aparata, otvoru b lende, osje
tljivosti fotoćeli.ie, ispravnosti etalona za baž
d_arenje i dr. Osim toga, s iai istog laka razli
čito . se manifestira na različitim podlogama. 
a ovisno o debliini filma laka i drugim napri
jed navedenim faktorima. 

Aparate za mierenie siaia oo LANGE-u nroi
zvodi finna ERICHSEN BBMJ.I 587 HEMER
-SUNDWIG (WEST GERMANY) a :an ,.,rate oo 
GARDNER-u firma GARDNF'R. T.ABO'R.ATORY 
ING BETHESDA 14. MARYLANO USA. Kao 
š to_ je spomenuto; najviše se primjeniuju apa
rati po Lange-u 1 Gardner-u. a ima :i drugih 
aparata. Firma SHEN INSTRUMF.NTS /SA
LES) LIMITED SHF.NDALE ROAD, RICH
MOLD, SYRREY, ENGLAND nroizvodi također 
aparate za mjerenje sjaja sa fotoćelijama. 

Drugi_ apa_rati rijetko se upotrebljavaju, ali 
spomemmo !h. Aparat po RANDEI-u mjeri sjaj 
n!i osnovu 1asnoće_ stvaranja likova crno-biie
hh kvadrata . Na.1veću jasnoću likova daje 

ogledalo. što je -lik nejasniji, površina je više 



KOMBINATA 

KUTRILINU 
LAKOVA 

mat. Površine dubokog mat efekta ne stvaraju 
likove. Raspon od jasnih likova do dubokog 
mata podijeljen je na određime veličine izra
žene u postocima sjaja. 

Aparat po BUGLAJ-u također radi na prin
cipu da je na glatkim površinama veća jasnoća 
formiranja likova. Sto je veći sjaj, na površini 
film~ laka_ .i_asnije s~ . formira_ju likovi br_2.jeva 
manJe vehčme. Vehčma bro,1eva označena je 
od 1 - 10. Sjaj se izražava veličinom reda bro
jeva ~i.i\ se likovi jasno formiraju na ispitivanoj 
površ1m. 

Aparat EL LANDRA također ie izrađen na 
principu da sjajne površine stvaraju jasne li
kove kao ogledalo. 

Osim navedenih aparata, postoji i BOLLER
ova skala sjaja, koja je rađena na bijelim, cr
venim, sivim i crnim uzorcima. Sjaj po Boller-u 
odn::đu.je se uspoređivanjem s uzorcima koji se 
razhkuJu u sjaju od mat efekta do visokog sja
ja. Uzorci po Boller-u mjereni su aparatom oo 
~ange-u, typ 259. Po ovoj skali sjaj je podije
lJen na: 

Tupo mat (J¼ 
Mat 2/Y'/o 
Polumat 400/o 
Polusjaj 6/Y'/o 
Sjaj 800/o 
Visoki sjaj 10/Y'/o 

Da bismo dobili približnu sliku o tome ka
kove podatke za sjaj daju pojedini aparati, 
izvršena su mjerenja uzoraka lakiranih povr
šina različitog efekta sjaja na: 
1. Aparatu po Lange-u, Typ 16.113, kut 400, 

otvor blende 1,3 mm 
2. Aparatu po Lange-u, Typ 16.113, kut 450, otvor 

blende 3,0 mm 
3. Aparatu po Gardner-u, kut 603 
4. Aparatu po Gardner-u , kut 450 

Rezultati su prikazani u slijedećoj tabeli. 

Broj O/o sjaja po Lange-u O/o sjaja po Gardner-u 
uzorka Blenda 1,3 Blenda 3,0 Kut 450 Kut 600 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 

1 
2 
6 
8 

10 
25 

4 
8 

18 
23 
32 
40 

1 
1.5 
8 

12 
14 
26 

2 
9 

17 
20 
35 
52 

Uzorcima BOLLER-ove skale za sJaJ izmje
ren je O/o sjaja aparatom po Lange-u, typ 
16.113, otvor blende 1,3 mm, kut 451> koji se u 
praksi najviše upotrebljava, a rezultati su: 

Sjaj SJAJ PO LANGE-u NA 
uzorka BOLER-ovim UZORCIMA: 
po bijele sive crvene crne 
Boller-u boje boje boje boje 

o 
20 
60 
60 
80 

100 

s 3 3 

7 6 6 s 
11 10 11 11 
18 15 18 22 
35 40 27 30 
60 70 60 70 

Kao što se vidi iz prikazanih rezultata, mje
renje sjaja je složen problem. U toku rada 
je zapaženo da rezultati sjaja i na istim tipo
vima aparata osjetljivije variraju. U suradnji 
s proizvođačem aparata, te nekoliko instituta 
i većih potrošača lakova koji imaju isti tip 
aparata, izvršeno je mjerenje na istim uzor
cima. Ispitivanja su pokazala da aparati među 
sobom znatnije variraju u p~vanim rezul
tatima. Kod nižih postotaka =sJaja manja je, 
a kod većih sjajeva - veća razlika. Sto je 
veći sjaj - veća je razlika u rezultatima 
između pojedinih aparata. 

Baždarenje aparata za mjerenje sJa1a je 
poseban problem. O tome kakav je etalon za 
baždarenje ovise i rezultati ispitivanja. Navo
dimo za to jedan primjer. Na _jednom aparatu 
po Lange-u mjeren je postotak siaia uzoraka. 
Baždarenje je vršeno novim etalonom, a po
tom već jednim duže rabljenim etalonom. 
Rezultati mjerenja tPrikazani ,su tabelarno. 

Baždarenje Postotak sjaja po Lange-u 
vršeno: na uzorcima broj: 

2 3 4 s 6 7 8 9 
novim 
etalonom 2 4 6 9 10 16 25 65 
starim 
etalonom 2 4 8 10 14 15 23 38 96 

Jedan lak nanesen istom tehnikom na raz
ličite podloge daje različite rezultate sjaja. 
Tako isto isti lak, nanesen različitim tehnika
ma na istu podlogu, daje različite rezultate, 
odnosno efekte sjaja. 

P<;>trošači! _Sto vam pokazuju naprJied nave
dem rezultati? Zašto smo vam ih prikazali? 

Sve više se proizvoda traži u mat ili poJu
i:nat efektu. Ponekad dolazi do nesporazuma, 
Jer vaši zahtjevi često nisu dovol ino defini
rani. Nadamo se da će vam ovaj prikaz pomo
ći i da će naša suradnja s vama biti lakša, 
jer ćete jasnije izražavati vaše želie. Osim 
toga naša iskustva će vam pomoći pri odluci 
kod eventualne nabave aparata za mjerenje 
sjaja i kod služenja tim aparatima. 

Kao što vidite, u toj. ne baš _jednostavnoi 
tehnici određivanja sjaja, mi smo višegodiš
njim radom razradili postupak da smo u mo
gućnosti proizvoditi lakove i lak boie u svim 
željenim efektima. Kod narudžbe je potrebno 
dostaviti nam uzorak potremm· veličine ali 
bolje je, ukoliko je to moguće, dostaviti. 'nam 
uzorak laka, odnosno lak boje. 

Naši stručnjaci za pojedina specijalizirana 
područja površinske obrade rade za vas. Ko
ristite naše usluge! 

M. Rašić 
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IN MEMORIAM 

Prof. dr. Milenko Ptavšić 

MlLENKO PLAVšlć, dr hab. ing. 
šum., reQovni profesor, predstojnik 
Katedre za ekonomiku šumarstva 
i drvne industrije šumarskog fa
kulteta Sveučilišta u Zagrebu -
- sklopio je zauvijek oči 8. IV. 
1974. Za njim tuguje porodica kojoj 
je bio uzoran muž i otac i kolektiv 
Fakulteta, te čitava naša i broina 
inozemna šumarska javnost, koji 
su -ga priznali kao vrsnog znanstve
nog i istraživačkog radnika, plod
nog stručnog pisca, odličnog peda
goga brojnih naših šumarskih gene
racija, savjetnika naše operative 
šumarstva i drvne industrije. On 
.ie duboko volio prirodu, šumu, 
šumarstvo i drvnu industriju. Bio 
je uvijek susretljiv prema omla
dini, mladim stručnjacima i svima 
onima ko.ii su pokazali želiu za 
stručnim i znanstvenim usavršava
njem. Bio je dobar i human čov
jek i drug, te je stekao mnogo 
vjernih prijatelja i poštivalaca. 

Rođen je 16. 03. 1909. u Staroi 
Pazovi. Maturirao je na realnoj 
gimnaziji u Koprivnici 1927. Diplo
mirao je na šumarskom odjelu 
Poljoprivredno-šumarskog fakulteta 
Sveučilišta u Zagrebu 1931. 

Godine 1939. na istom Fakultetu 
postigao je doktorat šumarskih 

znanow.,. a ,gocL 1947. habilitirao iz 
šumarske ekonomike. 

Na navedenom fakultetu je asi
stent od 1933. u Zavodu za uređiva. 
nje i računanje vrijednosti šuma, 
docent iz šumarske ekonomike od 
1947., izvanredni profesor od 1952., 
redovni profesor od 1955. do smrti. 
Od 1941-1947. držao je nastavu iz 
Uređivanja šuma i Računanja vri
jednosti šuma sa šumskom stati
kom, a od 1947. iz Ekonomike šum
sko-privrednih organizacija, Ekono
mike drvno-industri iskih poduzeća 
te od 1954. i iz Organizacije i po
slovanja drvna-industrijskih podu
zeća. Od 1961. držao _je nastavu iz 
oblasti Ekonomike šumsko-privred
nih organizacija i Ekonomike drv
no-industrijskih poduzeća i na post
diplomskom studiju iz odnosnih 
znanstveno-nastavnih oblasti. U to
ku niza godina na navedenom fa
kultetu snosio je niz važnih dužno
sti: predstojnika katedre, suradni
ka Jugoslav. akademije znanosti i 
umjetnosti, predstojnika Z?voda za 
šumske ookuse i urerlnika Glasnika 
7.a šumske pokuse (1953-1956), oro
čelnika šumarskog odjela (1954155.), 
dekana (1958/59.), člana fakultetskih 
organa samoupravljanja i dr. Od 
1935. do 1939. bio je na soeci ja!iza
ciji iz uređivanja šuma i šumarske 
ekonomike u: CSR, Austriii, Nje
mačko.i i Italiji. Od 1955. bio ie na 
studijskim putovanjima u: Engle
skoj, Zap. Njemačkoj, Belgiii, Ho
landiji, Danskoj, Pol_jskoi DR Nje
mačkoj, španjolskoj, švicarskoi, 
Francuskoj, Grčkoj i u Kanadi. 
Sudjelovao je na nizu simpozijuma 
u zemlji i u inozemstvu. 

Njegovi radovi su iz oblasti šuma 
i dendrometrije, te iz glavne oblas
sti kojom se bavio, t.i. ekonomike 
šumskoga gospodarenja. On ie is
traživao naročito ove orobleme: 
bilanciranje usp_ieha gospodarenja 
(disertacija), kalkulacija induktiv
nih i deduktivnih cijena drva na 
panju (habilitacija), oporezivanje 
šuma, rentabilnost šumskog gospo
daren ja, sječne zrelosti šumskih 
sastoj ina i dr. Njegova istraživanja 
su se redovito odnosila manje na 

JUBILARNI BROJ ĆASOPISA 

konkretne šumsko-privredne orga
nizacije i njihove di_jelove, a više 
na suštinska pitanja iz ekonomike 
šum~a-pri-vredĐ.ih organizacija i 
ona pitanja koja graniče s uređi

vanjem šuma. 
Iz bogate publicističke djelatno

sti prof. Plavšića, ovdje dajemo pri
kaz samo onih radova koji su od 
neposrednog značaja za industriju 
prerade drva. 

I. O novijoj upotrebi drveta, šum. 
List 1946, str. 53-59; 

2. Ekonomski osnovi šumske i 
drvna-industrijske proizvodnje, Za
greb 1954, str. 212, skripta; 

3. Istraeivanje postotnog odnosa 
sortimenata kod jele (Abies alba 
Mili.) (s U. Golubovićem). šum. List 
9/10, 1963, str. 366--387; 1/2, 1964. 
str. 23-36. 

4. Istraživanje postotnog odnosa 
jelovih pilanskih trupaca po kvali
teti i klasa jelovih okra,ičenil dasa
ka (pilje□ica) komercijalnih dužina 
na bazi pilanskih del>ljinskih raz
reda - podrazreda (s U. Golubovi
ćem). Drvna Industrija 3, 1964, str. 
2-12; 

5. Istraživanje e.konomičnosti u 
proizvodnji furnira iz furnirskih 
trupaca poljskog jasena (s U. Golu
bovićem). Drvna Industrija 5/6, 
1965, str . 58-o5; 

6. Istraživanje postotnog odnosa 
sortimenata eksploatacije šuma u 
čistim i mješovitim bukovim sasto
jinama Gorskog Kotara (s U. Golu
bovićem). šum. list 11/12, 1967, str. 
456---481. 

7. ls,traživanje rentabilnosti u pro
izvodnji furnira iz fumirskih tru
paca hrasta lužnjaka. Drvna lnd., 
10.12, 1967, str. 167-187; 

8. Istraživanje vrijednosti brutto 
produkta u eksploataciji šuma, pri
marnoj i finalnoj proizvodnji drvne 
industrije koju omogućuje jedan 
hektar (zrele) nizinske slavonske 
šume (s U. Golubovićem). š.um. fa
kultet Zagreb 1969, str. 132. 

Prof. dr B. Kraljić 
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Krajem ove godine izići će jubllarnl broj časopisa »Drvna Industrija« u povodu 25. obljet

nice rada Instituta za drvo i izlaženja časopisa »Drvna industrija«. Taj dvobroj imat će poveća

ni broj stranica, a obuhvatit će materijale o razvoju drvne industrije SR Hrvatske i SFR Jugo

slavije dokumentacijske vrijednosti. 
OGLASE za taj broj molimo da pošaljete najkasnije do 15. XI. 1974. 





SOP KRŠKO 

Uprava i pogoni 

KRšKO, Gasilska 3 
Tel.: 068-71 115 

Inženjerski biro 

UUBUANA, Ižanska c. 2a 
Tel.: 061-22-474 

061-23-013 

SPECIJALIZIRANO PODJETJE ZA INDUSTRIJSKO OPREMO 

PROJEKTIRAMO, PROIZVODIMO I MONTIRAMO: 

o KOMPLETNE LINIJE ZA LAKI

RANJE PLOCASTOG NAMJEš

TAJA 

• KDMPLETNE LINIJE ZA LAKI

RANJE MASIVNOG NAMJEšTA

JA TEHNIKOM UMAKANJA 

• KABINE I KOMORE ZA LAKI

RANJE 

• LINIJSKE I VERTIKALNE KA
NALE ZA SUšENJE LAKIRA
NIH POVRšINA 

• DOVODNE VENTILACIONE I 
KLIMATIZACIONE UREĐAJE, 

TE ZIDNE AGREGATE ZA NA
DOMJESTAK ODSISANOG ZRA
KA U LAKIRNICAMA 

• EKSHAUSTORSKE UREĐAJE U 
DRVNOJ INDUSTRIJI 
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POSJETITE 

1esenski 
meaunarodni 
zagrebački 
velesaiam 
FOSLUJTE 

N.tl, JEDNOM OD NAJVEĆIH 

SAJAMSKIH TRŽIŠTA l! SVIJETU 

6000 i z l agača iz 60 zemalja Evrope, Afri
ke, Ameri•ke, Azije i Austral ije predstav
lja najnov iju pro izvodnju strojogradnje, 
crne i obojene met alurgije, brodograđev

ne indust rije, metaloprerađivačke industr i
je, precizne mehanike i optike, kemijske 
i•ndustrij e, industrije motora i vozila, drvne 
indus-trije, građev,inske industrij e, tekstilne 
indll'S~rije , prehrambene indust rije, opre
me za turizam i ugosti teljstvo, t e drugih 
proizvodnih grana i oblast i 

SUDJELOVANJE NA JESENSKOM MEĐU
NARODNOM ZAGREBAČKOM VELESAJMU 
- · PROVJEREN PU1' DO POSLOVNOG US
PJEHA NA MEĐUNARODNOM TRŽIŠTU 

12 -22. IX 1914. 
zagrebački velesajam 
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HANDELS GMBH 

8 MONCHEN 2 
Sandstrasse 41 

Telefon: 527 011, 527 012 - Te,:ex: 05-24306 - Telegram: FINEX Munchen 2 

INŽENJERING - TEHNICKA KOOPERACIJA - ZASTUPSTVA - UVOZ - IZVOZ -

MONTIRANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME 

l(lfll!il!jjt 
PROIZVODI: 

o fonnatne kružne pile 

• automatske dvostrane profllere (Alles
ltiinncr-e) 

• automatske pollrne strojeve 
(Schwabbelmaschine) 

Automat za poliranje s 8. valjaka tip AS-11 

Na automatskom stroju za poliranje ploha omogu: eno je visokokvalitetno poliranje nitrolaka i poli

esterskog laka u jednom prolazu kroz s troj. Radne širine: 750, 900, 1000 i 1100 mm. B rzina pomaka po

desiva je od 6 . . . 12 m/min. Iza polirnih valjaka :lolazi uređaj za čišćenje i fino dodatno poliranje 

polirnom vodom. Izvedba stroja s brojem polirnih valjaka po narudžbi. 

J 
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Kratkotaktna preša u liniji za furniranje tip DS 

• 

PROIZVODI: 

• četkarice 

• strcjeve za nanošenje močila i temeljne 
boje 

• naljevačice laka 

• uređaje za oplemenjivanje ploča fo
lijama 

e uređaje za oplemenjivanje profila fo
lijama 

• hidraulične višeetažne preše od l do 6 
etaža 

• lini.Je za furniranje s kratkotaktnlm 
prešama 

Automatska liniia za furniranje sadrži: uređaj za au tomatsko ulaganje ploča četkanicu specijalni stroj 

za nanošenje ljepila, kra tkotaktnu protočnu prešu i uređaj za automatsko' odlaganje. ' 
Dimenzije: š irina: 1400 ... 2500 mm dužina 2600 .. . 5200 mm 

Predno st i: 

povećanje kapaciteta kratkim vremenom rada, preci .:no nanošenje ljepila i siguran transport obradaka, 

--preša postiže najveću točnost u raspodjeli pr itiska, ušteda na troškovima furniranja. 
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Univerzalna brusilica rubova I profila tip UKP 11 

PROIZVODI: 

• poluautomatske I automatske protoaie 
tračne brusilice za fino brušenje drva, 
laka I folija. 
Radne širine: 1100--1350--2300--2550-
2800--3050--3300 mm 

• Brzine radnih pomaka 6 . . . 30 m/mln 

• Brza izmjena brumlh traka 

• Brzo podešavanje strojeva 

• Standardna I elektronička prltlsna ela• 
sUčna greda 

• Brušenje s dvije I više traka 

• Mnkslmnlno Iskorištenje brusnih traka 

Automatska brus ilica s luži za b rušenje rnvnlh rubo,n, poluutorn te ll 11111h profilnih oblika na pločastim 
i letvas lim elementima. Stroj je opremljen brusnim n11rc11n1lmn prcmn vrsti profila. Postoji mogućnost 
kvalitetnog brušenj a masivn, fumlrn I lnkn. Bnlnn pomnkn obr11d11k S . .• 30 m/mln. 

Automat za potpunu obradu rubova FORMAKANT 

PROIZVODI: 

• Jednostrane l dvostra
ne strojeve za oblaga
nje rubova (Kanten
anlel.mmaschlne) 

• automate za potpunu 
obradu rubova FOll
MAKANT 

• korpusne preše 

• uređaje za nanošenje 
ljeplla kod montamlh 
radova (TEMPOLEI
MERe) 

Na stroju FORMAKANT omogućena je automatska obrada i podešavanje stroja. Radne operacije: forma
liziranje ploča piljenjem ili glodanjem, glodanje utora Hi poluutora. lijepljenje rubnih letvica, furnira 
i folija, obrada oblijepljenih rubova, brušenje i poliranje rubova i bridova. 

Tehnički podaci: 
maksimalna debljina obratka 60 mm, min. širina kod dvos trane obrade 210 mm, kod jednostrane 95 mm. 
Debljina rubnog materijala od 0,2 . .. 30 mm. Brzina pomaka od 7 ... 45 m/min. 

IFllIMIEI 
HANDELS - GMBH 

8 MONCHEN 2 
Sandstrasse 41 

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

IN2ENJERING - TEHNICKA KOOPERACIJA - ZASTUPSTVA - UVOZ - IZVOZ -
MONTIRANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME 



PRVA JUGOSLAVENSKA TVORNICA STROJEVA ZA DRVO, SPECI

JALIZIRANA ZA PILANSKU PROIZVODNJU, PREUZIMA IN:tINJE

RING I OPREMANJE PILANA POTREBNOM OPREMOM 

Proizvodi pllanske strojeve l strojev1f za ·uređenje lista pile, 

kao l strojeve za obradu drva: 

Automatska tračna pila 
trupčara 

Automatska tračna pila 
trupčara 

Tračna pila trupčara 
Rastružna tračna pila 
Univerzalna rastružna 
tračna pila 
Pilanska tračna pila 
- tangens vodilica 
- vodilica s navojnim 

vretenom 
- uređaj za automatski 

pomak - jež 
- povratni transporter 

TA - 1600 

TA - 1400 
PAT - 1100 
RP - 1500 

PO - 1100 
P-9 
TV - 4 

V-2 

J 
TT 

Automatski jednolisnl 
cirkular 
Klatna pila 
Povlačna pila 

AC - 1 
KP-4 
PP 

Precizna cirkularna pila PCP - 450 

Tračna pila TP - 800 
Blanj alica za drvo 
Ravnalica za drvo 
Glodalica 
Visokoturažna glodalica 
Lančana glodalica 
Horizontalna bušilica 
Zidna bušilica 
Stroj za čepovanje 

BP - 63 

R - 50 
G - 25 

VG - 25 
LG - 210 
Bš - 20 
ZB - 3 
Č - 4 

T V ORNICA STROJEVA 

BRATSTVO 
ZAGREB• Savski gaj, XIII put •• Tel. 523-533 • Telegram: »Br ats tvo-Zagreb« 

Univerzalna tračna 
brusilica 
- ventilacioni uređaj 
Automatska tračna bru
silica 
Automatska oštrilica 
pila 
- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke 

tračne pile 
- uređaj za uske 

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

tračne pile 
Valjačica pila 
- pribor za valjanje 

napinjanje pila 
- stol za uređenje 

listova pila 
- Brusilica kosina 
- Aparat za lemljenje 
Automatska brusilica 
noževa 
Prečni cirkula r 

UTB -1 

ATB-S - 1 

OP 

OTP 
RU 

VP - 26 

BK 
AL - 26 

ABN - 4 
P C 



Mi i-mamo: 
Idealnu 

četverostranu 

s 
blanjalicu 

o tQ) - alatom 

~ 

horizontalno vreteno - donje vreteno za žlijebljenje -Roto
plan vreteno (kod skinute zašt. kape) 

Posebno teška lijevana konstrukcija, kao i po
j edini elementi , omogućuju različit broj i po
redak radnih vretena. Stroj raspolaže elemen
tima postolja za Rotoplan - alate i kutijama za 
čišćenje. - Izrađujemo za Vas točno prema 
Vašim individualnim tehnološkim problemima. 
- Hidraulički pomak obradaka ide do 100 
m/ min. Ostale prednosti: 

- Izbjegnut je pomak obradaka jedan iznad 
drugog; 

- Nema zastoja obradaka u stroju , zbog po
gonjenih valjaka u stolu; 

Centrično pritezanje Hydro-glave na kružnoj brusilici 

- Tolerancija između vretena i provrta potpu
no je odstranjena primjenom hidraul i čnog 
pritezanja alata ; 

- Vreteno i alat su čvrsto spojeni kao da čine 
j ednu cjelinu; 
Novi Veinig-ov patent. 
Uslijed centričnog pričvršćivanja alata, rad
no vreteno se ne zakrivljuje; 
Nema tolerancije dosjedanja kod obuhvaća
nja brusilice u automatu; 
Prvi puta sudjeluju sve oštrice kod obrade 
površine .. 

- Stol i prisloni su kaljeni; 
- Sva radna vretena se mogu opremiti 

ter-om; 
Join- Michae} 

- Povećana je trajnost Vaših alata. WeinigKG 
Spezialfabrik fur Holzbearbeitungsmaschinen 
D-6972 Tauberbischofsheim, WeinigstraBe 2/4 
Postfach 1440, Telefon 0 93 41/651. Telex 089511 



BOLLMANN 
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Sušenje -
Reguliranje -
Mjerenje vlažnosti 
drva - Transport 

TROCKNER 

BOLLMANN -SUŠAR 
·· ... pojam kvalitete na svjetskom tržiš 

Bollmann - visokoproduktivne sušare iz aluminija 
građene segmentnim sistemom za sve veličine pog 
i načine punjenja. 

Bollmann - specialna izolacija i posebni način građe 
zidova i stropova. Ventilatori s rezervnom dodatn 
snagom (vlastita konstrukcija). Solidni kvalitet. 
toplotnih mostova i stoprocentno nepropustive. 
Optimalno iskorištenje energije. Izuzetna ekono 
nost. Potpuno automatsko reguliranje. Kontinuir 
kvalitet. Jednostavna montaža. 

Osim toga, Bollmann gradi: 

Potpuno automatske regulatore za sušare za drvo 
Aparate za mjerenje vlažnosti u drvu (vlagomjere) 
Sisteme za upravljanje i kontroliranje vlažnosti u 
drvu. Aparate za bežično mjerenje vlažnosti drva. 
Transportna postrojenja itd. 

Sve iz jedne ruke - od Bollmanna. 

Tražite od nas daljnje informacije. 



ILDVINIJ&LII Z 1 C N 1 C A 
LJUBLJANA Tržaška cesta 49, 
Telefon: 61870, 61042 -
Brzojav: 2ICNICA LJUBLJANA 

TVORNICA STROJEVA OPREME 
ZA DRVNU IND U STRIJU - LJ E VAONICA OBOJENIH METALA 

PROIZVODI : 

- STROJEVE ZA OBRADU DRVA 

- SUSARE ZA SVE VRSTE DRVA 

KONDENZACIONA 
SUŠIONICA 

Sustav 
BLATTLER 
Zurich 

Opis slike : 

1. kondenzator, 2. ventilator, 3. grijač, 4. automatika, 
5. komora 

Kondenzaciona sus1onica predstavlja novoi,t na 
području tehnike sušenja. 
Njezine prednosti dolaze do izražaja ,u primjeni 
sušenja većih koli čina tvrdog i mekog drva. 
Uspoređujući ovaj postupak s klasičnim, uoča
vamo sl1ijedeće prednosti : 
- manja potrošnja el. energije po m3 osuše

nag drva. 
- manija potrošnja toplinske energ'i'je za cca 

20- 26% od ukupnih utrošaka, jer se ne do
vodi i odvodi vanjski zrak (zagrij avanje) kao 
što Je to slučaj u klasičnoj sušionici. 

- optimalna vremena sušenja uz minimalni na-
pad oštećene građe , 

- automatsko vođenje procesa sušenja, 
Komora sušionice može biti izvedena u metal
noj ili z,idanoj konstrukciji. Kod obe izvedbe kli-

- STIJENE I KABINE ZA LAKIRANJE 

- UREĐAJE ZA DOVOD SVJE2EG ZRAKA 

1 

matizaci·oni uređaji s ventil~torom mogu biti 
smješteni u predjelu stropa •,ili ·u nivou poda 
komo·re u posebnom za to pripremljenom bazenu. 
U načinu vođenja režima proces sušenja se raz
likuje od klasi·čnog . 

Za sve vrijeme sušenja održavamo konstantnu 
temperaturu u komori s automatski održavanom 
psihrometrijskom razlikom. Održavanje progra
mi-ranih uvjeta omogućeno je automaNkom, koja 
prema termio~im uvjetima u komori isključuje 
odnosno uključuje kondenzator za odvod suvišne 
vlage kao kondenzata iz zatvorenog sustava 
komore. 

Ovaj postupak »ekstrahiranja• vlage iz zraka ko
more ponavlja se u toliko potrebnih ciklusa, dok 
se ne dosegne željena konačna vlaga drva koje 
sušimo. 
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VANJSKA I UNUTRAŠNJA 

TRGOVINA PROIZVODIMA 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI

JE PRERADE DRVA 

UVOZ DRVA I DRVNIH 

PROIZVODA, TE OPREME I 

POMOĆNIH MATERIJALA 

ZA šUMARSTOO I INDU

STRIJU PRERADE DRVA 

»EXPORTDRVO« 
poduzeće za vanjsku i unutrašnju trgovinu drva i drvnih proizvoda, 
te lučko-sklad'išni transport i špediciju bez supsidijarne 
i solidarne odgovornosti OOUR-a 
41001 Zagreb, Marulićev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011 ; 
Telegram: Exportdrvo Zagreb; Telex: 21-307, 21-591 

Osnovne organizacije udruženog rada: 
OOUR - Vanjska trgovina - 41000 Zagreb, Marulićev trg 18, 
pp 1008, tel. 444-011, telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307, 
21-591 
OOUR - Tuzemna trgovina - 41001 Zagreb, ul. B. Adžije 11, 
pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307 
OOUR - »Exportdrvo-Beograd« - 11001 Beograd, Kapetan Mi
šina 2, pp 323, tel. 621-231 , 624-828, 632-125, telegr. Exportdrvo
Beograd, telex 111-54 
OOUR - »Solidarnost« - 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142, 
tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka 
OOUR - Lučko skladišni transport i špedicija - 51000 Rijeka , 
Delta 11 , pp 378, tel. 22-667, 31-611 , telegr. Exportdrvo-Rijeka, 
telex 24-139 

EXPDBYĐRVO 

EXPORTDRVO 

U INOZEMSTVU: 

NA JESENSKOM. 

MEĐUNARODNOM 

ZAGREBAČKOM 

VELESAJMU 

IZLAŽEMO 

U PAVILJONU XII 

Poslovne jedinice: 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u t I B, Watzmannstr-. 65 (SRNJ) 
OMNICO ITALIANA, Mi I a no, Via Unione 2 (Italija) 
HOLART G.m.b.H., W i e n, Schwedenplatz 3-4/ 111 (Austrija) 
EXHOL N. V., A m ste r dam, Z Oranje Nassaullan 65 
(Holandija) -

HOLZIMEX G.m.b.H., 6 F ran k f u rt / M a i n, Westendstr . 
80-90 (SRNJ) 

Mješovita poduzeća: 

WALIMEX S. A. Meubles en Gros - 1096 C u 11 y - Rue 
Davel 37 (švicarska) 

Ekskluzivna zastupništva: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-03 th Street Long lsland 
Oity - N e w V o r k 11106 - SAD 
COFYMEX 30, Rue Notre Dame des Victoires - Pa r i s 2e 
(Francus·ka) 

Predstavništva: 

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon, 
L ondon, S. W. 19-IOE (Engleska) 

· EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 10325 Sto c k
h o I m 16, POB 16298 (švedska) 

EXPORTDRVO - Mo sk v a - Mosfiljmovskaja 42 (SSSR) 


