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Drvno industrijska poduzeéa svladavaju
najrazlicitije zadatke u proizvodnji s nasim
Getverostranim blanjalicama tipa Unimat. Maksimalna
tehnicka cjelovitost omoguéuje cetverostranu obradu
masivnog drva u jednoj radnoj operaciji, gdje je
nekada bilo potrebno Sest i vise operacija. Kod
specijalnih namjena u pogledu proizvodnje, moze
se na zahtjev svaka blanjalica Unimat modificirati
i prosiriti u specijalni stroj — »stroj po mjeri«.
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5. Gornje horizontalno radno vreteno 2. Desno vertikalno vreteno obraduje 1. Prvo radno vreteno lesi ispod stola i
radi na principu debljage, te blanja desnu graniénu stranu obratka, ¢ime : obraduje osnovnu povréinu, po kojoj
obradak s gornje strane na potrebnu se postize pravokutna obrada. Nal obradak Klizi kroz stroj Ovlsanto
debljinu ili vr3i odredeno profiliranje. obrade na prva dva vretena, obratku, podesava se p.rvi transportni

omoguceno je idealno vodenje obratka ol o Zopio ®

6. Donje horizontalno vreteno sasvim kroz stroj. Ovo vreteno moze se ;:Ilzl:“:;ugrk:::::fv;“sﬁi’“ :i:i'ti‘saal;(oi

je blizu gornjeg vretena. Ono sluzi za takoder primijeniti i za profiliranje. izjednacivanje obratka.
razna profiliranja ili obradu bridova.
lza gornjeg vretena postavijen je

izlazni transportni uredaj, koji 3. Lijevo vertikalno vreteno obraduje
ujedno vodi obradak preko donjeg lijevu stranu obratka. Nakon blanjanja
vretena. na konacnu Sirinu, obradak se moze
& - voditi kroz stroj izmedu ¢vrstih
7. Univerzalno radno vreteno moZe se vodilica, s obzirom da je veé
podesiti horizontalno dolje ili gore, te trostrano obraden.

vertikalno lijevo. Podesavanje se vrsi
pod kutom do 900. Univerzalno
vreteno je namijenjeno za izradu

raznih utora i profila, te za obradu 4. Desno vertikalno vreteno sluzi kao
tehnikom piljenja. Ono Stedi vrijeme, glodalica za potrebno profiliranje, jer
koje je inace potrebno za dodatnu je desna strana na prvom desnom
obradu, ponovno podesavanje stroja vretenu ravno obradena.

ili dodatne skupe kombinacije
alata,

e ‘K" : e D-6972 Tauberbischofsheim
MlChael elnlg KG Postfach 1440, Weinigstrasse 2/4
Telefon 09341/651, Telex 06/89511
| Spezialfabrik flir Holzbearbeitungsmaschinen SR Nemacka




>B [RIATS TV ([0 <
|

MWWWWWMWMWWMMMM
I

PROIZVODNI PROGRAM

Automat. tra&na pila
trup&ara TA-1600

Automat. tratna pila

trupara TA-1400
Traéna pila

trupfara PAT-1100
RastruZna tra&na

pila RP-1500
Univerzalna rastruZna

trafna pila RP-1100

Pilanska traéna pila P-9
Automat. jednolisni

DVOSTRANI

cirkular AC-2
Klatna pila KP-4
Povlatna pila PP-1
Precizna cirkularna !
pila PCP-
Preéni cirkular PC 1-4 P R O F l L E R I

Automatska ostrilica
pila

— uredaj za gater pile

—-uredaj za Siroke
tra&ne pile

— uredaj za uske trane
pile

Automatska ostrilica slroklh
traénih pila TP

m DEVET STANDARDNIH 1ZVEDBI

Razmetatica pila RU

— uredaj za gater pile

— uredaj za Jiroke tratne
pile

m SPECIJALNE IZVEDBE ZA
PROIZVODNJU NAMJESTAJA

Valjagica pila VP-26

— pribor za valjanje
i napinjanje pila
— stol za uredenje listova

m SPECIJALNE IZVEDBE ZA o
PROIZVODNJU GRAD. STOLARIJE |

pila

— Brusilica kosina BK

= Bl ® KOMBINIRANE IZVEDBE
lemljenje AL-26 PREMA ZELJI NARUCIOCA

Automatska brusilica
noZeva ABN-4

Razni strojevi za finalnu
obradu drva
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INSTITUT ZA DRYO - awsmiTut ou Bois)

ZAGRERB, ULICA 8 MAJA 8 -- TELEFON I: 448-611, 444-518

Ia potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ

VRSI:

ISTRAZIVACKE RADOVE

s podruja grade i svojstva drva, mehani¢ke i kemijske
prerade te zaStite drva, kao i organizacije i ekonomike.
ATESTIRA

pokuéstvo i ostale proizvode drvne industrije
IZRADUJE PROGRAME IZGRADNIJE

za osnivanje novih objekata, za rekonstrukcije i moderni-
zaciju i racionalizagiju postojecih pogona

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING

u izgradnji novih, rekonstrukciju i modernizaciju postoje-
éih pogona, a u kooperaciji s odgovaraju¢im projektnim
organizacijama, te projektira i provodi tehnolo3ku orga-
nizaciju (studije rada i vremena, tehni¢ku kontrolu, orga-
nizaciju odrzavanja)

DAJE POTREBNU INSTRUKTA2U

s podrucja svih grana proizvodnje u drvnoj industriji, te

specijalisti¢cku dopunsku izobrazbu stru¢njaka u drvnoj
industriji

PREUZIMA IZVODENJE SVIH VRSTA ZASTITE DRVA

protiv insekata, truleZi i poZara za potrebe drvne industrije
1 Sumarstva (zadtita trupaca i grade) kao i u gradevinarstvu
(zastita krovista, grad. stolarije i ostalih drvnih kon-
strukcija);

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTSTVA ZA PRIMJENU
sredstava za povrdinsku obradu i zaltitu drva, kao i ljepila;

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTICKOM
DJELATNOSTI

s podrucja drvne industrije

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILACKI
SERVIS

domace i inozemne struéne literature

Za izvrSenje prednjih zadataka Institut raspolaie odgovarajuéim struénim kadrom
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima:

Laboratorij za ispitivanje kvalitete namjestaja
Laboratorlj za mehanitku preradu drva u Zagrebu
Laboratorij za povriinsku obradu u Zagrebu
Kemijski laboratorij takoder u Zagrebu
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KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB
Vlaska 67, tel. (041) 419-222

Sistemi obrade gradevne stolarije:
(nastavak iz br. 5—6/1976)

»D« SISTEM (HIDROKARBOLIN TEMELJ — HIDROKARBOLIN LAK)

PredloZeni sistem »D« sastoji se od ovih radnih faza:
— priprema podloge

— bojenje HIDROKARBOLINOM V

— lakiranje HIDROKARBOLINOM.

Priprema podloge

— svu novu gradevnu stolariju, elemente od drva, iverice, panel-ploce, $per-ploce,
lanit i pozder-plo¢e savjetujemo obraditi prema opisu rada iz GN 532, 201 .

) a) Ciscenje
b) grundiranje HIDROKARBOLIN impregnacijom, eventualno ‘POLIGRUN-

DOM D

c¢) kitanje,
d) brusenje.
— Sve eventualne dijelove koji ¢e se liiti, a nalaze se u sastavu gradevnog ele-
menta, preporu¢ujemo za$tititi antikorozivnim sredstvom ili olovnim minijem;
— Stare Cvrste i zdrave nali¢e na stolariji od uljene boje ili laka treba odistiti od
prljavétine i masnoce, a trodne napucane premaze treba odstraniti' do zdrave
podloge sredstvom za odstranjivanje starih nali¢a ili paljenjem, pa iskitati;

— Vlaga u drvu ne smije biti veéa od 15%.

”

BOJENJE HIDROKARBOLIN V — — zbog pojacane tiksotropije potrebnoﬂ je na-

TEMELJNOM BOJOM kon duZeg stajanja ponovno mije$anje i kon-
trola viskoziteta. Git. 0y i

Prije upotrebe boju treba dobro promijesati. : A

Na .pripremljenu povrsinu boja se nanosi Cet- DVOSTRUKO LICENJE HIDROKARBOLINOM

kom ili kompresorskim pidtoljem, a boju za (»De sist S

prvi nali¢ preporuduje se razrijediti vodom. Y 15 em) sati/m?  kg/m?
Ciscenje od Zbuke i pragine 0,090 —

Nakon su$enja prvog sloja, povrsine ponovo § ; AS1I
oli¢iti nerazrijedenom bojom. . Natapanje Hidrokarbolin jm-

4 b pregnacijom 0,127 0,085
Optxm.zflna temfpef'atura licenja jes£ 150C — 30°C, Miniziranje okova 0016 0,020
Za vrijeme prekida rada ambalazu treba do- BuSenje 1 pretkitanje 110,090 =
bro zatvoriti, a alat oprati u vodi i deterdZentu. * Li¢enje Hidrokarbolinom V

grw put . ...0230 0,120
ruSenje i natkitanje e0066 T —
LAKIRANJE HIDROKARBOLINOM Li¢enje Hidrokarbolinom V L
: ) < drugi put : 0,230 0,100
HIDROKARBOLIN emajl moZe se nanositi u Fino brusenje 0,049 A
dva sloja (prvi tanak, a drugi neSto deblji) ili Emajliranje Hidrokarbolinom 0,246 0,130
samo u jednom sloju; Skidanje i namje$tanje* * * 5 -
— optimalna temperatura li¢enja 150C — 300C; prozora, vrata i sl. o 0035 -
— za vrijeme prekida rada ambalaZzu treba 1179
~dobro zatvoriti, a alat oprati u vodi i de- nt ooy, 1200
terdzentu; ; . (nastavak u slijedeéem broju) =

' PRl e b
POSJETITE NAS NA ZAGREBACKOM VELESAJMU NA NOVOM IZLOZBENOM MJESTU —
E A 5. PAVILJON, 23. STAND! -, ena . ‘



Mr TOMISLAV PRKA, dipl. ing. ODC 634.0.832.1

DI »CESMA«, Bjelovar

Problemi proizvodnje piljenih elemenata od
hrastovine

SAZETAK

U &lanku se ragmatra proizvodnja piljenih elemenata od hrastovine.
Opisani su postupci njihove proizvodnje u dvofaznoj i jednofaznoj tehnolo-
giji i raspravija se o karakteristikama tih postupaka. Nadalje se razmatra
trZiste piljenih elemenata i nabava sirovine za njihovu proizvodnju. Za tehno-
logiju izrade piljenih elemenata, prema dosada$njim istraZivanjima i prak-
tidnim ostvarenjima, autor istie neke vaine probleme iz podruéja tehnike,
tehnologije, organizacije i trgovine koje treba rjeSavati.

KLIUGNE RIJECI: hrastovi drvni elementi — izrada — iskoriséenje

THE PROBLEMS OF THE OAK DIMENSION STOCK PRODUCTION

SUMMARY

The oak dimension stock production is considered in this article. Their
production procedure in single phase and double phase technology is des-
cribed and their characteristics discussed. Dimension stock market and raw
material purchase for their production have also been taken into conside-
ration. Some important problems on the field of technique, technology,
organization and trade which ought to be solved for manufacturing techno-
logy of dimension stock according to present research and achievements are
stressed by the author.

KEY WORDS: oak dimension stock — manufacturing — oak dimension stock

yield

1. UVOD

U zadnje vrijeme provedena istraZivanja i o-
stvarenja u pilanskoj praksi kod nas pokazala
su da se majveée vrijednosno iskoridtenje kod
tvrdih listata (bukva i hrast) postiZze namjenskom
proizvodnjom piljenih elemenata. O piljenim ele-
mentima kod nas se podelo raspravljati i pisati
prije desetak godina.

Konjuktura pilanskih proizvoda, a narotito
okrajéene grade (hrasta), koja je vladala do prije
dvije godine, uvjetovala je dosta spor razvoj pro-
izvodnje elemenata u na$im pilanama. Klasi¢ni
pilanski proizvodi prodavali su se bez pote$koca
i relativno brzo napladivali, $to je na$u pilansku
praksu zadovoljavalo. Nailaskom izrazito oteZa-
nog razdoblja plasmana (1974/1975 god.)) za kla-
siéni asortiman — mnije u istoj mjeri pogoden
plasman elemenata, koji su se ipak neSto lakse
prodavali od klasi¢ne piljene grade (okrajcene
grade),

U razdoblju stagnacije plasmana pilanskih
proizvoda, drvni elementi su se lakSe plasirali
na trziste od standardne grade. To nesummjivo

pokazuje da je trZidte vide zainteresirano za pi-
ljenje elemente mego za klasi¢éni pilanski asorti-
man. U periodu stagnacije plasmana — krajnji
financijski efekt kod proizvodnje elemenata bio
je znatno losiji nego u prethodnom konjunktur-
nom periodu. Tome je uzrok viSe faktora, kao:
znatan pad cijena na svjetskom trzi$tu pilanskim
proizvodima utjecao je na sniZenje cijena eleme-
nata; zbog zastoja prodaje klasi¢nih pilanskih
proizvoda specifikacije elemenata su nepovolj-
nije, a §to je kod proizvodnje uvjetovalo veci
udio manje vrijednih proizvoda (popruga i dr.),
s posljedicom loSijeg proizvodnog rezultata.

2. OSNOVNI NACIN PROIZVODNJE PILJENIH
ELEMENATA

U na$im pilanama danas susre¢emo dva os-
novna nadina izrade elemenaa s obzirom na sadr-
7aj vlage: elementi koji se izraduju u prosu$enom
stanju po tzv. dvofaznom postupku i elementi
koji se izraduju u sirovom stanju po tzv. jedno-
faznom postupku.
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2.1. Dvofazni postupak izrade elemenata

Osnovna karakteristika dvofaznog postupka
jest proizvodnja piljenih elemenata od prosusenih
piljenica, radi Cega se vremenski razdvaja pri-
marna prerada od prerade u doradnoj pilani.
Pojavljuje se period prirodnog. a u novije vri-
jeme i period umjetnog susenja piljenica izra-
denih u primarnoj preradi. Kod nas pojam dvo-
fazne prerade potjede iz vremena kada su se
prirodno prosu$ene piljenice, prethodno proiz-
vedene u primarnoj preradi (faza I), preradivale
u doradnoj pilani (faza II) na standardne — kla-
si¢ne pilanske proizvode (okrajcena grada, po-
pruge i dr.).

Ideja i teoretska razmatranja o moguénosti
proizvodnje piljenih elemenata kod mas mekako
se vremenski podudara s primjenom u praksi
proizvodnje pilanskog — klasi¢nog asortimana od
prirodno prosuenih piljenica. Cesto se u pilan-
skoj praksi (i ne samo u praksi) proizvodnja
elemenata poistovje¢uje s dvofaznom preradom
— kod koje je proizvod klasiéni (standardni)
asortiman, iako su to u biti dva razliita tehno-
loSka procesa u pilanarstvu.

Kod dvofazne prerade — piljenice proizvedene
u primarnoj pilani (koje nisu odgovarale za ko-
mercijalne samice) uskladi$tavaju se radi prirod-
nog sudenja. Prirodno prosusenje piljenice pre-
raduju se ma standardne pilanske proizvode u
doradnim pilanama. Da bi se postiglo prosugeno
stanje gotovih proizvoda, na skladistima su se
nalazile velike koli¢ine piljenica, namijenjenih za
preradu na sekundarnim strojevima. S obzirom
dg. se proizvodio klasi¢ni asortiman (po JUS-u),
nje se mogao ni dogoditi promasaj s obzirom na
debljinu ili kvalitetu gotovog proizvoda, a koji
u odredenom momentu trziste traz. U dvofaznoj
preradi proizvodio se klasi¢ni asortiman za nepo-
znatog kupca, koji se tek trazio nakon izrade
gotog proizvoda. Stvarnost takve naSe pilanske
prakse je proizvodnja za skladiite (nepoznatog
kupca) u dva maha: prvi put proizvodnja sirovih
piljenica za doradu, koje su nekoliko mjeseci le-
Zale na skladiStu (radi sugenja), i drugi put iz-
rada gotovih proizvoda od prosugenih pilje-
nica, koji su se proizvodili po napadu (po JUS-u
u svim duznama, $irinama i klasama) za nepozna-
og kupca (za skladiste).

Proizvodnja piljenica unaprijed za dui vre-
menski period, s prirodnim sugenjem i u odrede-
nim debljinama za skladi§te u primarnoj pilani,
ne moZe zadovoljiti proizvodnju elemenata za po-
znatog kupca. Cesto se dogada da, unatol veli-
kim koli¢inama prosusenih piljenica, nije bilo
one debljine (ili u dovoljnoj koli¢ini) koju je
trZiSte trazilo u gotovom proizvodu s rokom is-
poruke u kracem vremenskom periodu. Redovno
se dogadalo da je primarna prerada proizvodila
debljine piljenica namijenjenih za izradu eleme-
nata na osnovi trazenja trzi§ta u prethodnoj go-
dini, ili na osnovi optimalnih debljina za odre-
deni promjer trupaca radi veceg koli¢inskog is-
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kori$¢enja, ili na osnovi neprovjerenih procjena
Sto ce trziSte traziti. Posljedice su bile neizvr-
Savanje rokova isporuke, neizvriavanje dogovore-
nih (ugovorenih) koli¢ina, produZivanje stajanja
piljenica na skladi$tu, ¢ekanje kupca, otezan rad
doradne pilane u pogledu organizacije rada itd.

Provedena istrazivanja, i do sada prakti¢na
ostvarenja u nasim pilanama, pokazala su da je
kod proizvodnje elemenata nuZno proizvoditi i
tzv. pratece (sporedne) proizvode, koji su oka-
rakterizirani manjim dimenzijama (duZinama i §i-
rinama) i veéim brojem klasa kvalitete. Ovo je
prisutno kod prerade bukovog, ali je naroéito
naglaSeno kod prerade hrastovog drva zbog bje-
ljike. Prisutnost bjeljike ne dopusta se kod pilje-
nog elementa i relativno lo$ijih piljenica, ili dijelo-
va piljenica, koje ne mogu dati kvalitetu koja se
danas traZi za hrastove elemente. Prate¢i proiz-
vod je popruga. Kod prerade hrastovine ona na-
staje iz piljenica dijelom ili potpuno pokrivenih
bjeljikom, ili iz piljenica s gretkama na vedem
dijelu povrsine, te iz ostataka piljenica nakon izra-
de elemenata koji zbog manjih dimenzija (duZine
i $irine) ne odgovoraju za elemente. Popruge kao
prate¢i proizvod kod proizvodnje elemenata u
dosadadnjim su uvjetima trzi$ta tehnolodka nu-
nost, bez koje se koli¢insko iskoriiéenje sirovine
znatno smanjuje.

Ovo smanjenje kvantitativnog iskori$¢enja u-
grozava rentabilitet proizvodnje elemenata (iden-
tiéno je i kod proizvodnje okrajéene grade). Kod
proizvodnje elemenata (kao i kod klasiéne pro-
izvodnje), od interesa je da udio popruga bude
$to manji, ali bez smanjenja kvantitativnog isko-
riS¢enja. Uz smanjenje udjela popruga ostvaruje
se veée prosje¢no kvalitativno iskori$éenje pro-
izvodnje elemenata, te se, uz isto koli¢insko isko-
riS¢enje ,ostvaruje vece vrijednosno iskori$éenje,
a s tim i veéi proizvodni rezultat.

Udio popruga moguce je smanjiti izborom op-
timalnih Sirina i duZina elemenata za odredenu
kvalitetu i dimenzije piljenica proizvedenih
u  primarnoj preradi. Ovo upuéuje na po-
trebu sortiranja piljenica u primarnoj pi-
lani. Razvrstavanje, uz smanjenje udjela po-
pruga, omogucuje i veée kvantitativno isko-
risenje piljenica u doradnoj preradi. Mo-
guce je ostvariti i vece :kvalitativno iskori$¢enje
kod izrade samo elemenata (s gledi$ta proizvod-
nje elemenata) u veéim duzinama i $irinama, a
$to odreduje i njihovu cijenu. Razumljivo je da
se tada postize vece vrijednosno iskori$éenje,
a Cega je posljedica veéi krajnji proizvodni re-
zultat.

Svaka grupa elemenata (ili pojedini elementi)
s glediSta kvalitete i dimenzija (duzine i $irine)
traZi odredenu $irinu, duzinu i kvalitet piljenica
izradenih u primarnoj pilani. $to se postigne veca
sinhronizacija, ostvaruju se bolji proizvodni re-
zultati. Kod dvofazne prerade s prirodnim sule-
njem piljenica, to je u praksi vrlo te$ko ostva-



riti (da ne kazemo nemoguce). Prorez lrupaca,
odnosno izrada piljenica u primarnoj preradi, nije
postavljena u odnosu dogovorenih elemenata (s
glediSta kvalitete i dimenzije), veé¢ vise sa sta-
novista za, u tom momentu., nepoznate elemente
s obzirom na dimenzije, pa i kvalitetu. Piljenice
proizvedene u primarnoj pilani tek ¢e se nakon
Sest i viSe mjeseci preradivati u doradnoj pilani.
Velike uskladiStene koli¢ine piljenica za prirod-
no susenje nemoguce je kvalitetno razvrstati, ako
je nepoznata kvaliteta i dimenzija elemenata koje
treba proizvoditi od tih piljenica. Posljedica ovo-
ga je u pravilu veéi udio popruga, neizvriavanje
rokova isporuke, dugi rok izrade odredene spe-
cifikacije elemenata, umanjen obrtaj sredstava,
neizvr$avanje dogovorenih koli¢ina po dimenzi-
Jama, otezana organizacija rada u doradi, for-
malna uloga pripreme rada, neravnomjerno opte-
recenje sekundarih strojeva, pojava uskih grla
i zatrpavanje pojedinih radnih mjesta, smanjenje
ucinka rada itd.

Unato¢ svim poteSkocama koje prate dvofazni
postupak izrade elemenata s prirodnim suenjem
piljenica, trebalo bi bar izvriiti tzv. grubo sorti-
ranje piljenica u primarnoj preradi, kod prerade
piljenica u doradi iz tzv. sortiranih boljih pilje-
nica izradivati elemente veéih duzina i $irina (s
uklju¢ivanjem jednog elementa manje duzine i
Sirine), a iz tzv. sortiranih losijih piljenica izra-
divati elemente manjih duZina i $irina (s uklju-
Civanjem jednog elementa vede duzine i Sirine).

U praksi je bilo (a ima jo$) pokusaja da se
posljedice nesortiranja piljenica kod prerade u
doradi izbjegnu, ukljuivanjem veéeg broja ele-
menata s veim brojem duZina i $irina. Ovo nije
smanjilo udio popruga, a niti je povecalo udio
elemenata s veéim duZinama i $irinama. Radnik
nije bio u moguénosti da kvalitetno kroji pilje-
nice. Morao je istovremeno voditi ratuna o veli-
kom broju duzina i $irina elemenata, $to je uvje-
tovalo veéu gre$ku s posljedicom povedanja u-
djela popruga. Razumljivo je da se pocelo sva-
Stariti u proizvodnji, da su se otegli rokovi ispo-
ruke, da su se radile male koli¢ine jedne speci-
fikacije, da se smanjila produktivnost rada, da
se stvorila struc¢na nesigurnost kod radnika, da
mehanizacija nije mogla rijesiti unutarnji trans-
port itd.

U novije vrijeme, kod nas u pilanskoj praksi,
nastoji se uvodenjem predsusenja omoguditi ubr-
zano suSenje piljenica za doradne pilane. Ako se
ove predsusare pokazu u pilanskoj praksi efi-
kasne (nema vedih razloga da se to ne ostvari),
moZe se znatno izmijeniti organizacija rada u
dvofaznom postupku izrade elemenata. Postoji
mogucnost odabiranja trupaca prema dogovore-
nim elementima. Izradene piljenice u primarnoj
pilani mogu se u odnosu na ugovorene elemente
razvrstati na kvalitetnije i manje kvalitetne, te
takve susiti u odredenim komorama. Za ocekivati
je i ovdje niz problema koji ¢e se odnositi na

organizaciju rada, sinhronizaciju proizvodnje u
primarnoj pilani i predsuSionici u odnosu na
preradu, rokove i otpremu doradne pilane. Ova-
kva proizvodnja bez struéne pripreme rada nece
moci dati optimalni rezultati rada. lako u nasoj
pilanskoj praksi nema jo§ provjerenog ovakvog
na¢ina rada — ipak moZemo ocekivati niz pred-
nosti u odnosu na dvofaznu preradu s prirodnim
susenjem — uz pretpostavku da predsuSionice da-
ju ocekivani efekt.

2.2. Jednofazni postupak izrade elemenata

Jednofazni postupak jest izrada elemenata bez
meduskladi$tenja piljenica radi prirodnog ili u-
mjetnog susenja. Piljeni element se izraduje u
svjezem stanju u doradnim pilanama (sekundar-
noj preradi) od piljenica izradenih u primarno_]
preradi. Elementi (i ostali gotovi proizvodi) ispo-
ru¢uju se u svjezem stanju ili se sue prirodno,
odnosno umjetno. Prirodno sudenje u izvrienim
istrazivanjima i ostvarenjima u praksi pokazalo
se kao dosta nepovoljno, jer se pojavljuje velika
koli¢ina Skarta (i iznad 10%,). Ovo, kao i dug
vremenski period prirodnog sudenja, uvjetovalo
je u novije vrijeme izgradnju predsusionica u
sastavu pilanske proizvodnje. Ukoliko ovaj na-
¢in susenja dade optimalne efekte, a §to istra-
Zivanja i praktiéna ostvarenja u drugim zemljama
potvrduju, onda ova tehnologija znaéi poboljsa-
nje koje moze dati vrlo povoljne rezultate rada
i niz prednosti pred dvofaznim postupkom.

Osnovna prednost je u radu primarne pre-
rade. S obzirom da je u ovoj proizvodnji poznata
specifikacija elemenata, u primarnoj je proizvod-
nji moguce izradivati debljine piljenica koje pred-
stavljaju Sirine elemenata. To je moguée i radi
toga $to viSe nisu predmet su$enja piljenice s
velikim debljinama (obi¢no iznad 90 mm), veé
gotov element. Kod prerade hrasta ovim naéinom
primarnog piljenja postizu se dvije velike pred-
nosti. Radi smanjenja broja propiljaka, povecava
se koli¢insko iskori$¢enje meokrajéene grade (kod
pojedinih promjera i velikih debljina 80 — 86 9/;).
To ima direktan utjecaj na veée ukupno iskori-
$cenje nakon prerade u doradnoj pilani. Ovo po-
tvrduju istraZivanja kod prerade bukovine R.
Zupc¢evicéa. Takvim nacinom rada u primar-
noj preradi, daljnjom obradom kod hrastovine
u doradnoj preradi, omogucuje se proizvodnja
elemenata i (okrajéene grade) u teksturi blistaca
(polublistaca) koja ima i veéu prodajnu cijenu.
Ta tekstura ima utjecaj i na povecanje udjela
boljih klasa kvalitete kod popruga kao prateceg
proizvoda.

Kod elemenata teksture blistata (i polublista-
¢a) prilikom sudenja prirodnim putem, a narogito
u predsu$ionicama, gre$ke (povrSinske pukotine)
suSenja su neznatne u odnosu na gre$ke kod ele-
menata teksturé bocnice. Ovo, uz ostalo, takoder
utjee na konacni rezultat rada pri proizvodnji
piljenih elemenata.
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Prakti¢na iskustva kod jednofaznog postupka
izrade piljenih elemenata potvrduju lak$u orga-
nizaciju rada. Na osnovi specifikacije elemenata
vr$i se odabiranje trupaca po kvaliteti i deb-
ljinama (a ¢esto i duzinama). Proizvedene pilje-
nice u primarnoj preradi sortiraju se po kvali-
teti i Sirinama u odnosu na elemente koji ce se
iz njih izradivati. Kod ovog nadina rada, pilje-
nice se slazu u pakete bez letvica, jer se piljeni-
ce ne sude. Nadalje, to omogucava veé¢u doradu
neokrajCenih piljenica u primarnoj preradi —
poprecnim, piljenjem jace zakrivljenih piljenica
i uzduznim raspiljivanjem uz bo¢nu stranu pilje-
nice. Ovo uzduzno raspiljivanje kod popre¢nog
raspiljivanja omogudéuje u doradnoj pilani izradu
gotovog proizvoda pod pravim kutem. Uz ostalo,
ovo utjee ma isporuke elemenata to¢nih duZina,
a §to je od znalenja za iskori$éenje radi manje
potrebne nadmjere u duZini.

Rezultat poslovanja kod tehnologije piljenih
elemenata, uz ostalo, ovisan je i 0 udjelu popruga
u odnosu na elemente. Uz isto kvantitativno isko-
ri¢enje, Sto je vedi udio elemenata, rezultat po-
slovanja je veéi. Kod jednofaznog postupka, uz
nac¢in rada da se odabiru trupci prema dogovo-
renim elementima i sortiraju piljenice u primar-
noj preradi, ostvaruje se manji udio popruga
U nasim se pilanama, kod ovog postupka, udio
popruga kreée 40—50%, a kod dvofaznog postupka
od 50—60%. Ove razlike su znatne, te odluduju
o rezultatima proizvodnje. Radi toga zasluZzuju
detaljniju analizu. Na te razlike moZe utjecati
vie faktora (specifikacije elemenata, kvaliteta
elemenata, kvaliteta piljenica, trupci od kojih
se proizvode elementi, na¢in rada itd.) Pommim
praéenjem podataka, kao i konzultacijama s pro-
izvodaima elemenata, doSlo se do spoznaje da
je najvazniji utjecaj pripreme trupaca, odnosno
piljenica za odredene elemente.

Asortiman u finalnoj preradi drva podlijeze
Cestim izmjenama. Ovim promjenama u finali
lak3e i brZe se prilagodava jednofazni mego dvo-
fazni postupak izrade elemenata. Sada$nja prak-
tiéna ostvarenja pokazuju da je ovim nacinom
rada moguée u kratkom vremenu (od 15 do 20
dana) izraditi dosta teSku specifikaciju elemenata.
Sa sulenjem je moguce ostvariti ciklus izrade,
su$enja i otpreme za 30 —40 dana. To je velika
prednost s gledi§ta kori$c¢enja obrtnim sredstvi-
ma, izvr$avanja hitnih isporuka, prilagodavanja
promjeni asortimana i u finalnim tvornicama itd.

Teoretskih prigovora bilo je na ratun ovog
nadina proizvodnje s gledi$ta organizacije rada,
jednoli¢nog kori$éenja sekundarnim strojevima i
razlike u kvalitativnom iskori$¢enju. Ostvarenja
u praksi upravo su potvrdila suprotno — bar $to
se ti¢e organizacije rada i koriScenja sekundar-
nim strojevima. O razlici u kvaliteti, teSko je nesto
pretpostavljati bez istraZivanja i komparativnih
analiza za jedan i drugi postupak, koji kod nas
nisu izvr$eni.
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So se ti¢e organizacije rada — sam ciklus
izrade elemenata odredene specifikacije potvrduje
prednosti ovog postupka. Odabiranje trupaca
znai da se u primarnoj preradi proizvode pilje-
nice odredenih debljina (jedna kao osnovna i
druga prateca), a to omoguéuje jednoliéno anga-
Zivanje sekundarnih strojeva. Sortiranjem pilje-
nica omogucuje se jednostavniji rad i veéi radni
efekt na svakom sekundarnom stroju.

Problem koji je prisutan kod ovog nadina ra-
da jest suSenje. Lo$i rezultati suSenja mogu uma-
njiti rezultate ovog nadina rada. Dokazano je
(istraZivanja i ostvarenja u praksi) da prirodni
nacin susenja uvjetuje veliki $kart, da se ne mo-
ze uspje$no primjenjivati u praksi, a niti na
njemu zasnivati ova tehnologija. O rezultatima
Sto se postizu suenjem u predsu$arama prerann
je donositi zaklju¢ke, jer je to movo u na$im
pilanama. Ostvarenja kod drugih pokazuju da
je moguce uspjesno vrsiti suSenje ovakvih pro-
izvoda. Tako se nisu jo$ ostvarili optimalni rezul-
tati susenja, ipak se ono.pokazuje kao povoljnije
od prirodnog su$enja. Uspje$no ostvarenje suSe-
nja u predsu$arama pripomo¢i ¢ée da do izrazaja
dodu sve prednosti jednofaznog postupka izrade
elemenata, kako kod hrasta tako i kod bukve.

3. TRZISTE ELEMENATA I NABAVA
SIROVINE ZA NJIHOVU PROIZVODNJIU

Proizvodnja elemenata, kao i ostale proizvod-
nje, vezana je za dva trZi§ta: za trZiSte sirovine
i plasman izradenih piljenih elemenata na do-
mace i svjetsko trziste.

3.1. Sirovina

Nabava sirovine nije za proizvodnju eleme-
nata miSta manje vazna od prodaje gotovih ele-
menata. Da bi pilane mogle organizirati proiz-
vodnju elemenata za odredeno vrijeme unaprijed
— moraju za taj period znati (ili imati) sirovinu
po vrsti drva (bukva, hrast), po kvaliteti (da li
Je sirovna kvalitetnija ili lo$ija) i dimenzijama
(koja_je koli¢ina debljih trupaca i koja tanjih).
Uz pribliZzno poznavanje sirovine, koje je dogo-
voreno sa Sumarstvom za odredeni period una-
prijed, potrebno je da pilane na svom stovarittu
imaju odredene koli¢ine za 2—3 mjeseca nor-
malnog rada. Sirovina se danas ugovara za cijelu
godinu. Ne bi smjelo biti problema u poznava-
nju bar orijentacionih podataka o toj sirovini,
ili da odredene kolitine po vrsti drva, kvaliteti i
dimenzijama u odredenom momentu budu na sto-
variStu pilane. Ovakav nadin ugovoranja i sna-
bdijevanja pilana sirovinom zna&i mnogo za pro-
izvodnju elemenata. Pilana, uz ostalo, kupcu mora
garantirati rokove isporuke, a to ¢e moéi samo
uz pretpostavku pravovremenog snabdijevanja s
potrebnom sirovinom. Ovakav nadin snabdijeva-
nja sirovinom vazniji je kod jednofaznog postup-
ka — radi programiranja elemenata (ugovorenih)



u odnosu na trupac, a ne na neokrajcenu gradu
koja se naia-i u velikic: kolidiiuma na pilanshim
stovaristima. Ovaj naéin snabdijevanja pilane si-
rovinom daje indirektnu korist i $umarstvu —
u pogledu brzeg napladivanja, jer se ostvaruje
brza proizvodnja, otprema i naplata elemenata.

Dosada$nja iskustva u proizvodnji dokazuju
da treba u prvom polugodi$tu i pri kraju pro-
izvodne godine ugovarati elemente veéih duZina
i $irina (a i debljina). Sumarstvo, a §to je ioprav-
dano, nakon sje¢e otprema najprije kvalitetnije
trupce, koji u pilanskoj proizvodnji daju najbolje
rezultate, te ih je potrebno prije propadanja pre-
raditi.

3.2. Plasman piljenih elemenata

Stru¢ne rasprave o proizvodnji piljenih ele-
menata kod nas trajale su desetak godina. Danas
se moze konstatirati da je proizvodnja piljenih
elemenata prisutna u na$oj pilanskoj praksi, kako
od bukovine (znatno ranije i na vi$e pilana) tako
i od hrastovine. Proizvodnja piljenih elemenata
od hrastovine od osobitog je znaaja za pod-
ru¢je SR Hrvatske. Podru¢je hrastovih $uma u-
glavnom je na podru¢ju SR Hrvatske, te se uglav-
nom i prerada vr$i na podru¢nim pilanama.

Pojedina¢ne poku$aje proizvodnje hrastovih
elemenata susrecemo u periodu konjunkture (do
1974, god.) pilanskih proizvoda. Vec¢u proizvodnju
i na veéem broju pilana proizvodnja elemenata
upravo po¢ima u periodu otezanog plasmana pi-
lanskih proizvoda. Lak$i plasman eclemenata u
dekonjunkturnom periodu nije jedino $to je pri-
donijelo vecoj proizvodnji piljenih elemenata.
Savjetovanje, koje je odrzano pocetkom 1974. go-
dine u Zagrebu — o piljenim elementima za ‘pro-
izvodnju namje$taja, pridonijelo je vecoj proiz-
vodnji elemenata.

Savjetovanje, kako je poznato, organizirali su:
Savjet za Sumarstvo i preradu drva Privredne
komore SFRJ i Privredne komore SRH u surad-
nji sa Sumarskim fakultetom Zagreb i Institutom
za drvo Zagreb. Za pilane na podru¢ju SRH, kao
glavne preradivace hrastovog drva, savjetovanje
je bilo od narotitog interesa jer je uz proizvod-
nju bukovih elemenata obuhvatilo proizvodnju
elemenata od hrastovine.

Uz pojavu oteZanog plasmana, i navedeno sa-
vjetovanje je pridonijelo preobrazbi tehnologije
u pilanarstvu, kroz sve veéu orijentaciju na pro-
izvodnju elemenata od hrastovine, dok je proiz-
vodnja bukovih elemenata i do tada bila znatno
prisutna u na$oj pilanskoj praksi. Preradu bu-
kovog drva u piljene elemente pratila su i po-
trebna istrazivanja. Tome su mnogo pridonijeli
i radovi R. Zupcéevica, B.Copa i drugih.
Razvoj tehnologije masivnog drva iz bukovine u
odnosu na elemente iz hrastovine ima duZu pro-
izvodnu tradiciju u nasim pilamana. Ovo je omo-
guéilo da se danas dobar dio elemenata od buko-
vine proizvodi kao prate¢i proizvod, kod izrade

elemenata ugovorene specifikacije za poznatog
kupca. Iako su ti elementi u proizvodnom pro-
cesu za mepoznatog kupca — oni imaju svoje
trziste za poznate finalne proizvode. Ovo omo-
gucuje veéi udio elemenata u strukturi proizvod-
nje.

Proizvodnja elemenata od hrastovine nema jo$
takvih spoznaja, a to umanjuje efekt proizvod-
nje. Tesko je u otezanoj situaciji plasmana osi-
gurati povoljniju specifikaciju elemenata, a ne-
poznavanje elemenata koji su standardni za fi-
nalne proizvode umanjuje proizvodni rezultat.

Udio elemenata u odnosu na popruge (ili dru-
gi prateéi proizvod) ovisi, uz dimenzije eleme-
nata, i o njihovoj kvaliteti. Kod hrasta na taj
udio utjede i bjeljika, koja se danas preraduje
u popruge. Razumljivo je da upravo to, uz kva-
litetu elemenata, provecava udio popruga u struk-
turi gotovih proizvoda.

Danas pilanska praksa u pravilu proizvodi pi-
ljenje elemente kvalitete iznad klasi¢ne okraj-
Cene grade — klase kvalitete I/II. Operativa pi-
lanske proizvodnje zainteresirana je i za niZe
klase kvalitete, te za elemente kod kojih je povr-
Sina dijelom ili u potpunosti pokrivena bjeljikom.
T.rgovina nije do sada zatrazila (bar ne u ozbilj-
nijim koli¢inama) ovakve elemente od hrastovine.
Postavlja se pitanje — $to se dogada s okraj-
¢enom gradom u klasi kvalitete M i III, te bje-
ljike, koje se isporu¢uju na svjetsko triste. Po-
znato je da se u obliku u kojem je izraduju nase
pilane ne mogu bez naknadne dorade (krojenje
na fiksne dimenzije) primjenjivati u tvornicama
fma;lnih drvnih proizvoda. Ovo pokazuje da ne po-
znajemo trziste piljenih elemenata i njihovu &iru
primjenu s tolerantnijom kvalitetom (klasama).
Upotreba i nizih klasa pridonijela bi povecanju
udjela elemenata u gotovim proizvodima, a §to bi
Ll.t:]ECa'IO na bolji poslovni rezultat kod tehnolo-
gije masivnog drva iz hrastovine. Plasman ele-
menata i u nizim klasama mora biti cilj i zada-
tak nase trgovine i proizvodnje, jer je interes
obostran.

Tl_’govi‘na nije udinila znatniji zaokret u dosa-
das$njem nadinu prodaje, koji je bio dugo vre-
mena uhodan za klasiéni asortiman. Primjena tog
sx‘ste‘ma na plasman elemenata je neodrziva. Raz-
log je tomu 3to se elementi proizvode za pozna-
tog kupca, a ne kao klasiéni asortiman za skla-
diSte. Ustaljena praksa, da robu za izvoz proda-
jemo inozemnim trgovcima, a ne krajnjem po-
trofacu (finalnoj tvornici), neprihvatljiva je za
proizvodnju elemenata. Inozemni trgovac, koji
snabdijeva svoju finalnu tvornicu, u pravilu trazi
kratke rokove isporuke (radi dugih pregovora iz-
medu viSe posrednika), kvalitetu iznad stvarne-
potrebe — kako bi smanjio svoj rizik prema is-
poruCiocu. TraZi elemente u dimenzijama kojim
¢e popuniti specifikaciju elemenata sa svog skla-
diSta, u smanjenoj potraznji vr$i veliki pritisak
ma isporu¢ioca u pitanju kvalitete, cijena, veée
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nadmjere, mijenja dobavlja¢a ako mu drugi po-
nudi neznatno povoljnije uvjete (kvaliteta, cijena)
itd.

U periodu otezanog plasmana, nasa pilanska
praksa uspjela je (uglavnom) zadrzati kupce hra-
stovih elemenata koji su konac¢ni potrosaci, tj.
finalne tvornice. Dapa¢e — upravo u tom periodu
pronadli su nove kupce koji su u pravilu krajnji
korisnici elemenata. Sve to dokazuje da kupac
elemenata koji je krajnji potro$a¢ teZe mijenja
isporucioca elemenata i u opéem otezanom plas-
manu pilanskih proizvoda. Razumljivo, to je po-
sljedica stvorene garancije o rokovima isporuke,
kvalitete, odnosno povjerenja u proizvodaca ele-
menata. U pravilu to donosi povoljnije specifi-
kacije elemenata, normalne nadmjere i tolerant-
niju kvalitetu u pojedinim dimenzijama ili na
odredenom postotku elemenata.

Cinjenica je da se proizvodnja elemenata od
hrastovine kod nas pojavila u periodu stagna-
cije plasmana svih pilanskih proizvoda. Sve me-
dace zahvatile su i eclemente. Posljedice odstu-
panja koja je uéinila i proizvodnja i trgovina
prema inozemnim kupcima, radi pomanjkanja
sredstava za pokrivanje zaliha, tesko ée se u bli-
Zoj buducnosti ispraviti. To se odnosi na cijene
za kvalitetu koja se danas kod nas proizvodi,
za vec¢e nadmjere od potrebnih itd. Sve to stvo-
rilo’ je (ili stvara) nepoZeljnu tradiciju, koja de
se teSko eliminirati. Povoljniju tradiciju za plas-
man elemenata lak$e bi ostvarili da je ta pro-
izvodnja bila znacajnija u periodu konjunkture
pilanskih proizvoda.

Cesto se pojavljuje neorganiziranost proizvod-
nje elemenata i trgovine u pitanju proizvodnje
i isporuke odredene specifikacije elemenata. Kup-
ci veéih koli¢ina imaju potrebu za elementima
u raznim debljinama, §irinama i duZinama. Samo
jedan na$ proizvoda¢ nije u moguénosti proiz-
vesti trazenu koli¢inu, a jo§ manje sve mogude
debljine (i ostale dimenzije) koje su potrebne
kupcu. Svastarenje u proizvodnji, s gledista iz
rade svih debljina, umanjuje rezultate rada, ote-
Zava organizaciju rada, smanjuje produktivnost
rada, oteZava pridrzavanje rokova isporuke itd.
U ovakvim slucajevima, ako je specifikacija ele-
menata interesantna po cijeni za na$u proizvod-
nju, trgovina bi trebala ukljuéiti vise proizvo-
dada, da se realizira specifikacija u cjelosti. Pret-
hodno bi trebalo posti¢i dogovor izmedu proiz-
vodaca elemenata u pitanju speocijalizacije proiz-
vodnje odredenih debljina (a i ostalih dimenzija).

4. ISTRAZIVANJA

M. Breznjak, na spomenutom Savjetova-
nju u Zagrebu, izmedu ostalog, iznio je: »Pro-
izvodnja drvnih elemenata u pilani za nas je rela-
tivno nov postupak. On pred nas postavlja cijeli
niz pitanja iz podrudja tehnike, tehnologije, or-
ganizacije i trgovine. Tuda iskustva na tom pod-
ru¢ju mogu mam koristiti, ali nisu uvijek sigurni
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putokaz s obzirom na naSe specifi¢nosti. 1 njih
treba prvo prostudirati, ali jo§ ¢e nam biti drago-
cjenije prostudirati i obraditi nase dosadasnje
rezultate u proizvodnji drvnih elemenata u pila-
nama i u tvornicama finalnih proizvoda.

U tehnologiji drvnih elemenata ima jo$ uvijek
mnogo otvorenih pitanja, koja ¢e se moéi rije-
$iti samo sistematskim i organiziranim specific¢-
nim nau¢nim istrazivanjima. Podsjetimo se samo
na neke od njih: pitanje odgovarajucih strojeva,
njihovog kapaciteta i posebno kvalitete piljenja;
energetski i drugi relevantni pokazatelji kod pi-
ljenja sirovog, prosu$enog i suhog drva; mini-
malni i optimalni kapaciteti pogona za proizvod-
nju drvnih elemenata; specifiéni nacin piljenja
trupaca i piljenica u drvne elemente; susenje
piljenica i elemenata i mnogo drugih pitanja.«

Iz navedenog izlaganja vidljivi su problemi
koje bi trebalo izu¢avati i istraZivati za nade
uvjete proizvodnje. Proizvodnja elemenata od hra-
stovine danas je prisutna u pilanskoj praksi u
tolikom opsegu da zasluZuje poseban tretman
Stru¢ne prognoze pokazuju, a trzi$te potvrduje,
da ce ta proizvodnja i dalje rasti u pilanskoj
proizvodnji. Prisutnost loSeg poslovanja u pila-
narstvu (izuzev izuzetnih konjukturnih godina)
obvezuje sve struéne institucije da uloze dodatne
napore u trazenju optimalnih rezultata rada u
pilanskoj proizvodnji. Ta grana drvne industrije
jo$ uvijek zauzima vazno mjesto u grupi drvne
industrije. Znatan broj radnika koji su zaposleni
u nasSem pilanarstvu trazi sigurniju i trajniju
egzistenciju. Sve to obvezuje pojedince i insti-
tucije za dodatna izu¢avanja i istraZivanja tehno-
logije u pilanarstvu.

Proizvodnja elemenata od hrastovine, koja je
prisutna kod nas u jednofaznom i u dvofaznom
postupku, raspolaZze postrojenjima, objektima za
suSenje, stanovitim prakti¢nim iskustvom, ostva-
renim podacima — omogucuje analizu jednog i
drugog natina rada, omoguduje istrazivanje. U-
sporedne analize jednog i drugog postupka tre-
baju pokazati mane i prednosti jednog i dru-
gog postupka, te na taj nain olak3ati orijenta-
ciju i rad postojeéim proizvodatima hrastovih
(i ostalih vrsta) elemenata, a jo§ vite buducim
proizvodadima — kojih ée biti sve vie. Na taj
na¢in izbje¢i ¢e se ponavljanje gresaka koje su
Ginili sada$nji proizvodadi elemenata.

IstraZivanja bi trebala odgovoriti na pitanje
potrebnih nadmjera kod elemenata. Ovo nije be-
znatajno, kako se obi¢no misli. Prevelike nad-
mjere (po procjeni danas iznad potrebnih, za
3—40/p) smanjuju koli¢insko iskori$éenje sirovine,
a istovremeno povecavaju udio popruga. To ima
najdirekiniji utjecaj na poslovni rezultat proiz-
vodnje piljenih elemenata.

Znatajno pitanje je upotreba elemenata po
kvaliteti u finalnim tvornicama. Moguénosti upo-
trebe elemenata, uz sada$nju vrlo visoku kvali-
tetu koju proizvode pilane, i odredenih koli¢ina
u nizoj kvaliteti (s manjim greskama, tragovi
bjeljike i dr.) omoguéilo bi rentabilniju proiz-



vodn;u elemenata. S ovim je u najuZoj vezi tra-
Zenje proSirenja upotrebe hrastovih elemenata —
gd]c postoji moguénost upotrebe elemenata u ni-
zim klasama i manjim duZinama i &rinama.

Ovdje se radi o novoj tehnologiji i organiza-
ciji koja revolucionira mnoge naSe dosada$nje
poglede na proizvodnju, trgovinu, istrazivanja itd.

U koStac sa svim ovim problemima ne moze
se upustiti individualno svaka proizvodnja zaseb-
no. Tako nisu potrebna znatna sredstva za istra-
Zivanja, ona su jo$ uvijek iznad ckonomske modi
svake proizvodnie pojedinacéno. Postojec'i kadar
opterecen je svakida$njim Zivotom i problemima
pro:zvodnjc — male su moguénosti za detaljna

istrazivanja, proizvodnja nema skoro nikakvog
uvida na svjetsko trziste itd.

Za ovaj opsezan posao trebalo bi se zajedni-
¢ki angazirati: zainteresirana proizvodnja, nauc-
ne institucije (Institut za drvo, Sumarski fakul
tet), komore, novo osnovane poslovne zajednice
izvozna poduzeca (»Exportdrvoc) i dr.

Uspjesno rjeSavanje ovako vaZnog privrednog
pitanja od interesa je za sve zaposlene u drvnoj
industriji uklju¢ujudi i Sumarstvo, kao i drustvo
u cjelini. Moguce je rjesenja naé¢i samo uz znan-
stveni pristup cijelom nizu pitanja, provodenjem
odgovarajucih znanstvenih istrazivanja, studija i
analiza. Treba maglasiti i potrebu za vedom strué-
nosti kadrova u ovakvim modernim tehnologi-
jama, jer promasaji stru¢nog kadra mogu dovesti

do vecih posljedica nego kod klasi¢ne proizvod
nje.
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O nekim koeficijentima koji odreduju vezu

izmedu dvije veliine
— PRIMJENA U DRVNOJ INDUSTRIII —

SAZETAK

Rad je kriticki osvrt na dosta &esto upotrebljavanu metodu prognoze
pomoéu koeficijenata. Ukazano je da se prognoze rade metodama regresione
analize, dakle metodama matematicke statistike.

Pokusaj da se nade koeficijent pretvorbe nekog obiljeZja X u obiljeZje
Y, tj. da se na neki naéin izraéuna konstanta C, kojom moZemo, mnofiti X
i na taj naéin procijeniti Y, moZe biti cesto krivo interpretiran, a desto i
besmislen.

Konstantu C moZemo upotrijebiti u slijedeéim slucajevima:

1. Obiljeija X i Y moraju biti proporcionalna, $to znaci da je njihova
stohasticka veza pravac koji prolazi kroz ishodite (Y = CX). U tom se
sluéaju konstanta C i greske procjene mogu izracunati poznatim metodama
regresione analize.

2. Obiljeije X jednako je nekoj konstanti (X = K). U tom slucaju vri-
jednost CK je jedna tockovna procjena obiljeZja Y.

3. Na elementima slu¢ajnog uzorka izmjerena je vrijednost obiljeija X
i odgovarajuca vrijednost obiljeZja Y, te je izracunata konstanta C = XY/ZX.
Sada ce, uz odredenu pouzdanost, vrijediti BY = CEX na svim slucajnim
uzorcima uzetim iz istog osnovnog skupa.

Na jednom uzorku razliditih trupaca izracunati koeficijent volumnog
iskori§éenja mofemo primijeniti na drugi skup trupact sumo ako je ovaj
potonji iste ili slicne strukture kao i prvi, tj. ako se sastoji od jednakog broja
trupaca istog volumena.

KLIUCNE RIJECI: prognoza — regresiona analiza — koeficijent iskoriscenja
trupaca — koeficijent protoka materijala

ABOUT SOME COEFFICIENTS DETERMINING THE RELATION BETWEEN
TWO PROPERTIES — APPLICATION IN WOODWORKING INDUSTRY

SUMMARY

The paper is a critical review of the rather frequently used method of
prognosis by means of coefficent. It is pointed out that prognoses are perf-
ormed by the methods of regression analysis, hence by the methods of
mathematical statistics.

The attempt to find the coefficient of conversion of some random vari-
able Y, viz. to compute in a way constant C, with which latter we can mul-
typly X and thus estimate Y, may frequently be wrongly interpreted or be
without meaning, even,

We can use constant C in the following cases:

1. Random variables X and Y ought to be proportional, which means
that their stochastic connection is a straight line passing through the origin
of coordinates (y = CX). In this case constant C and errors of estimate can
be computed by the well-known methods of regression analysis.

2. Random variable X is equal to a certain constant (X = K). In this
case the value of CK is a point estimate of the random variable Y.

3. On the elements of a random sample were mesaured the value of the
random wvariable X and the corresponding value of the random
variable Y, and thus the constant C = XY[ZX was computed. Under a
determinate confidence, valid will be LY = CZX on all the random samples
taken from the same basic set. = o '

The coefficient .of logs volume yield computed on a sample of different
logs may be applied to another set of logs only if the latter is of the same
or similar structure as the first, i. e. if it consists of an identical number of
logs of the same volume.

KEY WORDS: prognosis — regression analysis — log volume yield — flow
of material
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1. PROBLEM

Kada se u praksi govori o koeficijentu, naj-
CeSce se misli na stanovitu konstantu k koja
povezuje dvije veli¢ine. Oznac¢imo li te veli¢ine
sa X odnosno Y, tada je koeficijent koji im pri-
pada i
Y (1)

Govori se npr. o koeficijentu iskori$c¢enja ka-
paciteta, koeficijentu iskori§¢enja trupaca, koefi-
cijentu protoka materijala itd.

Jedan od zadataka ovog rada jest da pokaze
gdje smijemo koeficijente takve vrste racunati,
odnosno, gdje oni imaju smisla, a gdje ra¢unanje
koeficijenta (1) treba zamijeniti drugim meto-
dama.

Budu¢i da se kod radunanja koeficijenata (1),
a i kod drugih metoda o kojima ¢e kasnije biti
rije¢, radi o procjenama dobivenim uzorcima,
nuzno ce biti odrediti greske takvih procjena.
To je drugi zadatak ovog rada.

2. MATEMATICKE OSNOVE

Na elementima osnovnog statisti¢kog skupa
definirana su dva obiljeZja: obiljetje X i obi-
ljezje Y, za koje smatramo da su u stanovitoj
vezi. (Ako su npr. elementi osnovnog skupa trup-
ci, onda Y moZe biti volumen grade, a X volumen
trupaca).

Stavimo li da je kao u (1), k = Y/X onda
smo time pretpostavili da je veza izmedu X i Y
LINEARNA, i ¢ak specijalnije da je Y upravo
proporciomalan s X.

Ta je pretpostavka ekvivalentna s odnosom
veli¢ina X i Y kako je to prikazano ma slici 1,
odnosno s pretpostavkom da se stohasti¢ka veza
veli¢ina Y i X moZe prikazati pravcem regresije
koji prolazi kroz ishodiste, te ima
jednadzbu

Y=k X

Evidentno je da ta prepostavka ne mora u
svim sluc¢ajevima u praksi biti zadovoljena. Ako
pretpostavka proporcionalnosti nije zadovoljena,
to jo§ naravno ne zna¢i da ne postoji veza iz-
medu obiljezja Y i obiljezja X. Ta veza moze
postojati, a njezino odredivanje i analiza spadaju
u dio statistike koji se zove regresiona analiza.
U regresionu analizu spada i odredivanje koefi-
cijenta k iz jednadzbe (1), dakle i slu¢aj propor-
cionalnosti. Ako postoji, k je, dakle, koeficijent
regresije (ne proporcija!) te se njegova greska
rac¢una takoder poznatim metodama regresione
analize.

U metode regresione analize neéemo ovdje
ulaziti, no smatramo da je potrebno izloZiti na-
¢in odabiranja adekvatnog modela koji ¢e repre-
zentirati promatranu stohasti¢ku vezu, te omo-
guditi da se za poznatu vrijednost obiljezja X
nade pripadna vrijednost obiljeZzja Y. Spomenut
¢emo i metode koje omoguéuju da se za tu pro-
cjenu odredi greska.

Do generalnih zakonitosti najée$ée dolazimo
uzorkom ¢&ije elemente mjerimo, analiziramo, te
dobivene rezultate generaliziramo. U problemu u
kojem je ovdje rije¢, uzorak ée biti n elemenata
izvadenih iz osnovnog statistickog skupa. Na sva-
kom od tih n elemenata izmjerene su dvije vri-
jednosti — x i y. Raspolagat éemo, dakle, s n
parova to¢aka (x, y) koje éemo zatim nacrtati
u ravnini. Skup svih tih to¢aka zvat ¢emo oblak
rasprienja. O obliku tog oblaka ovisi i izbor mo-
dela odnosno funkcije koja ¢e predstavljati stoha-
sti¢ku vezu izmedu obiljezja X i Y.

Navest ¢emo slucajeve koji se mogu dogoditi

a) Oblak raspr$enja izgleda kao na slici 2.

Slika 1. — Stohasti¢ki odnos veli¢ina Y i X koji mora
postojati, Zelimo li ractunati prema jednadzbi (1).

* Materija razmatrana u ovom poglavliju moZe se
nadi u literaturi navedenoj pod brojem (1)
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Slika 2. — Ne postoji nikakva veza izmedu obiljezja
X i obiljezja Y.

To je slucaj kada ne postoji mikakva veza iz-
medu obiljezja X i obiljezja Y, te nismo u mo-
guénosti dati nikakvu informaciju o vrijednosti
obiljeZja Y ako poznamo vrijednost obiljezja X.

b) Oblak rasprienja izgleda kao na slici 3.
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Slika 3. — Promjena vrijednosti obiljezja X ne utjete
na promjenu vrijednosti obiljezja Y.

Vrijednosti obiljezja Y su distribuirane oko
konstantne vrijednosti C, te ne »reagiraju« na pro-
mjenu vrijednosti X. Za bilo koju vrijednost
obiljezja X, Y je uvijek stohasti¢ki konstantan,
te ga moZemo analizirati poznatim metodama pot-
puno neovisno o obiljezju X.

c) Oblak rasprienja izgleda kao na slici 4.
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Slika 4. — Postoji nelinearna veza izmedu obiljeZja
X i obiljezja Y.

U tom sludaju ima smisla govoriti o stohasti-
¢koj vezi izmedu obiljezja X i Y. No, ne samo

da je iz slike vidljivo da Y nije proporcionalan
sa X, veé je olito da ta veza nije linearna. Prema
obliku oblaka rasprienja, mogude je odrediti ade-
kvatnu funkciju koja interpretira vezu obiljezja
X i Y, a Cije parametre mozemo odrediti meto-
dom najmanjih kvadrata. Primjer prikazan na
slici 4. upuduje na traZenje veze oblika k = Y/X.

d) Oblak rasprsenja izgleda kao na slici 5.

Slika upuduje na postojanje linearne veze iz-
medu obiljezja X i Y. Oblik te veze je pravac
Y = a + bX, Ciji parametri se mogu odrediti
metodom najmanjih kvadrata. Zakrivljene linije
na slici 5. su granice konfidencije koje se tako-
der mogu izratunati poznatim metodama. Jed-
nadzba pravca regresije zajedno s granicama kon-
fidencije omogucuje da za zadani Xy proditamo

Slika 5. — Linearna regresija izmedu obiljezja X 1 Y,
s granicama konfidencije.

(ili izracunamo) pripadnu vrijednost Y, s time da
smo npr. 95% sigurni (ako su granice konfiden-
cije ratunate za 95%-tnu sigurnost) da ce se pri-
padni Y kretati u intervalu (y;, ye).

Ovdje ima smisla govoriti o koeficijentu Y/X,
no on nije konstantan, veé ovisi o vrijednosti X.
Podijelimo li, naime, jednadZbu pravca regresije
s X, dobit ¢emo: k(x) = Y/X = a/X + b.

O vrijednostima parametara a i b ovisi da li
¢e se koeficijent k(x) povecavati ili smanjivati
s porastom vrijednosti X.

e) Oblak rasprienja izgleda kao na slici 6.

X

Slika 6. — ObiljeZje Y je proporcionalno s X.

Veza prikazana na slici 6. je specijalan slu-
¢aj linearne veze. Ovdje se radi o proporcional-
nosti, te moZemo na¢i takav k da je pravac:
y = k + X, jednadzba regresije za promatranu
pojavu.

Kao procjenu parametra k moZemo uzeti je-
dan od izraza

IXY/EX?, IY/ZX, (ZY/X)M.

Sva su tri gornja izraza nepristrane procjene
parametra k. Koja ¢e od tih procjena biti pre-
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ciznija, ovisi o varijanci podataka. U vecini slu-
¢ajeva najbolja ¢e biti druga od njih, dakle:
k = ZY/ZX.

Na sliéan nacin kao i u slucaju pod d) mo-
zemo izradunati granice povjerenja procijenjenih
vrijednosti Y.

v 4
/a)"ﬂnhx
Yo b, x
e — X
Slika 7. — Pravci Ciju razlicitost (nagiba i nivoa)

mozZemo testirati.

Budu¢i da se radi o slu¢ajnom uzorku i sto-
hasti¢koj vezi, postavlja se pitanje kada moZemo
kazati da je oblak rasprSenja takav da pravac
regresije prolazi kroz ishodiSte. Pomocu slike
moZemo procijeniti da pravac »prolazi negdje
blizu ishodista, ili mozda kroz samo ishodiste«,
ali da li bi i drugi uzorak iz istog osnovnog skupa
dao isti rezultat? Koliko uzorkom dobiveni pravac
smije odstupati od ishodista pa da to odstupanje

bude jo$ uvijek sluc¢ajno, dakle takvo da mo-
7emo smatrati da je veza koju promatramo pro-
porcionalnost. Cesto je za tu odluku dovoljna
slika i poznavanje prirode pojave. Ukoliko slika
izaziva nedoumicu, potrebno je izvrsiti testiranje
hipoteze da pravac prolazi kroz ishodiste.

Spomenimo jo§ da su u statistici razradene
metode kojima usporedujemo dva ili viSe pravaca
regresije. Pomocu tih metoda moZemo zakljuditi
da li se pravci dobiveni iz dva uzorka razlikuju
slu¢ajno ili bitno, i to bilo u nivou bilo u nagibu
(slika 7.).

3. PRIMJERI

1. Navest ¢emo prvo primjer iz organizacije
rada u vezi s racunanjem prosjecnog koeficijen-
ta protoka.

U jednom poduzeéu drvne industrije izmje-
rene su za 18 radnih naloga veli¢ine T, (stvarni
ciklus proizvodnje ratunat u danima), a poznat
je bio i normirani broj dana T, za pripadni
radni nalog (Broj potrebnih norma-sati za stano-
viti nalog podijeljen brojem radnih sati u jednom
danu). Dobiveni podaci su unijeti u tabelu 1, a
pripadni oblak rasprienja, pravac regresije i
950/c-tne granice konfidencije prikazani su na sli-
ci 8.

7s
Slika 8. — Pravac regresije stvarnog ciklusa proiz-
vodnje T, s obzirom na normirani broj dana T4,
za podatke iz tabele 1.
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Tabela 1. — Broj normiranih dana s pripadnim
stvarnim ciklusom proizvodnje i pripadnim koefici-
jentom protoka.

Tn-l T:« f Tntl Tri f
(1) (2) (3) (1) (2) (3)
147 15 0,10 98 6 0,06
39 13 0,33 39 10 0,26
196 12 0,06 98 7 0,07
19 9 0,47 39 10 0,26
129 13 0,10 61 9 0,15
135 7 0,05 98 7 0,07
147 9 0,06 49 10 0,20
30 9 0,30 86 9 0,10
108 12 0,11 24 13 0,54

Pravac regresije dobiven je metodom najma-
njih kvadrata, a jednadzba mu je

T, = 9,6 + 0,005 T,,.

Iz slike 8, iz jednadzbe pravca (koeficijent uz
T,q jest vrlo malen) i iz izracunatog koeficijenta

korelacije (r = 0,08) vidljivo je da nalozi koji

su promatrani ne pokazuju nikakvu uzro¢nu vezu
izmedu normiranih dana i stvarnog ciklusa pro-
izvodnje, §to zna¢i da nismo u moguénosti —
u ovom slucaju — poznavajuc¢i broj normiranih
dana, dati bilo kakvu prognozu o stvarnom ci-
klusu proizvodnje. Zasto je to tako, stvar je ana-
lize koju ce izvr§iti tehnolog.

Primjer ¢e nam posluziti da pokazemo do kak-
vih bismo zaklju¢aka dosli da smo se umjesto
regresijom sluzili koeficijentima. U tabeli 1, ko-
kolona (3), dani su koeficijenti protoka za svaki
radni nalog. Srednja vrijednost tih koeficijenata
jest

f = Zf;/18 = 0,18.
Stavimo li
Tr — 0-18 Tll(h

dobili smo potpuno neadekvatan model. Uvrstimo
li u taj model vrijednosti T,; = 100, dobit ¢emo
T. = 18, §to je vrlo lo$a procjena. Sli¢no bi bilo
i s drugim vrijedostima T,,.

Primjer 2. Odabran je slu¢ajni uzorak od 40
jelovih trupaca III klase. Svakom trupcu odreden
je volumen (M) i volumen dobijene grade (G).
Podaci su unijeti u tabelu 2.

Na slici 9 nanijet je pripadni oblak raspr-
Senja koji svojim prostiranjem ukazuje na mo-
guénost linearne regresije. Podaci su izjednaceni
pravcem, te je dobivena jednadzba: G= —0,0612+
+ 0874 M. Izracunat je i koeficijent korelacije
koji iznosi r = 0,96, §to pokazuje veliki stupanj
linearne zavisnosti volumena trupaca i dubivenog
volumena grade.

Tabela 2. — Volumeni (rupaca i volumeni piljene
grade

= o = =) = oyl = =

E E E E E £ E 5

= &) = (& = (&) = (&)

0,67 051 072 055 069 055 038 028
0,75 060 064 069 064 05 039 029
0,36 025 045 032 o061 052 072 058
0,69 055 043 040 069 056 067 050
049 035 072 061 072 050 072 059
0,69 056 045 034 067 052- 061" 049
0,41 029 048 035 045 033 036 026
0,39 02 050 037 079 059 058 045
0,53 040 050 036 050 033 05 039
0,55 034 055 047 050 034 058 048

Izra¢unate su i na slici 9 nacrtane i granice
konfidencije za 95%c-tnu sigurnost. Granice kon-
fidencije su nacrtane za pojedinacne vrijednosti,
$to znaci da za odredeni volumen trupca moZemo
oditati interval u kome d¢e se s 95% sigurnosti
nalaziti volumen dobivene grade. Analogne grani-
ce mogu se konstruirati i za srednje vrijednosti.
One ¢e biti znatno uZe i ovisit ¢e o broju trupaca
koji je uzet za uzorak.

Mala vrijednost koeficijenta a = —0,0612 na-
vodi na pomisao da se radi o regresiji €iji pravac
prolazi kroz ishodiste, tj. o proporciji. Izvrsili
smo testiranje hipoteze

Ho;a=0
prema alternativnoj
H1 ya < 0.

Izratunata je vrijednost varijable u, te je do-
biveno
u =24,

$to omogucuje odbacivanje Hp hipoteze uz kri-
ti¢ni nivo testa manji od 1%.

ZakljuCujemo, dakle, da grada mje propor-
cionalna s volumenom trupca, te jednostavnim
dijeljenjem jednadZbe regresije s M dobivamo
koeficijent iskoris¢enja kao funkciju od M:

k (M) = —0,0612/M + 0,874.
Ta je funkcija nacrtana na slici 10.

Dobili smo poznati oblik veze izmedu koefi-
cijenta iskori$cenja i volumena trupca (vidi lite-
raturu pod (3) i (4)). Statistitke metode linearne
regresije omogucuju dalju analizu tih odnosa. O
kojim se odnosima radi, bilo je spomenuto u to-
&ki 2. ovog rada.
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Slika 10. — Koeficijent iskori¢enja kao funkcija
volumena trupca (M)

4. DODATAK

Ako je interval u kojem se kreée vrijednost
obiljezja X dovoljno uzak, odnosno ako se radi
o slucajevima prikazanim na slici 2 ili 3, tada
se analiza svodi na analizu varijable Y, s time da
se ima na umu da dobivene zakonitosti vrijede
samo za taj uzak interval, odnosno da vrijede
svugdje potpuno neovisno o vrijednosti X.

aso+

ezt

eso

I + + ‘-

. R i
@30 5 0.50 d.70

Slika 9. — Oblak rasprienja, pravac regresije i gra-
nice pouzdanosti za trupce iz primjera 2.
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Elementi teorije kibernetskog sistema
rukovodenja proizvodnim procesom

Saietak

U sistemu TRZISTE — PROIZVODNIJA postoje sve veéi zahtjevi eko-
nomske modéi. Veéa i jaca sredstva trae neprekidno veéa ulaganja, a da
bi se ta trka izdriala, potrebno je ekonomski biti sve efikasniji.

Pred proizvodni sistem od 100, 1000 ili 10.000 zaposlenih radnika
postavlja se pitanje kako osigurati: opstanak, rast ili razvoj, $to znaci, kako
upravljati sistemom da se osigura bar jedan od tri navedena moguéa cilja.

Sve veéa su povezivanja proizvodnog sistema s vanjskom sredinom
i sve su veéi utjecaji vanjskog sistema na promatrani sistem, iz cega slijedi
zakljuéak da su sve veéi problemi upravljanja sistemom. Da bi se zadovo-
ljio bar jedan od navedena tri cilja, potrebno je da:

1. sistem funkcionira kao fenomen cjeline,
2. da se shvate i uoce poremeéaji u sistemu,
3. da se razmislja i upravlja kroz krugove povratnog djelovanja

U ovom ¢&lanku dani su elementi teorije sistema koji ¢ine osnovu za
kibernetsko upravljanje sistemom, dok ¢e u slijedecem ¢lanku biti prikazan
kompletan primjer kibernetskog sistema upravljanja u proizvodnji furni-
ranog pokucstva.

KLIUCNE RIJECI: sistem triiSte-proizvodnja — kibernetsko upra-
vljanje proizvodnim sistemom — elementi teorije sistema.

THEORY ELEMENTS OF KIBERNETIC SYSTEM IN PRODUCTION
MANAGEMENT

Summary

There are increasing economic demands in Market — Production system.
The greater the capital goods are the greater investments are required and
to follow this race it is necessary to improve economic efficiency.

The production system of 100, 1000 or 10000 employed workers is faced
with the problem of how to provide for the existence, growth or devolopment
which means how to manage the system so that at least one of the three
below mentioned aims could be reached.

Constantly growing connection of production system with its environ-
ment and the growing influence of external system upon production system
are responsible for the fact that the problems of managing system are beco-
ming greater and greater.

In order to satisfy at least one of three aims it is necessary:
1. for the system to function as totality phenomenon
2. for the system disturbances to be observed and understood,
3. to understand and manage this system through the feedback circuits.

Theory system elements are described in this article giving the basis
for kibernetic system management while a complete example of kibernetic
system management in veneered furniture production will be treated in the
following article.

KEY WORDS: system market-production — kibernetic management of pro-
duction system — system theory elements.
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UvoD

Sistemi proizvodnje predstavljaju temelj dobi-
vanja proizvodnih dobara za potrebe pojedinaca
i dru$tva u cjelini, koje iz dana u dan postaju sve
veée. Te potrebe izazvane su: porastom prirastaja
stanovnistva, $to zna¢i broja potroSaca, i pora-
stom proizvodnih kapaciteta, koji rastu inicirani
brzim razvojem znanosti tehnologije i organiza-
cije.

Sigurno je da ovi faktori postavljaju kao uvjet
unapredenje proizvodnog sistema, koji je vrlo
sloZen i koji je izlozen nizu vanjskih i unutarnjih
faktora koji djeluju na njega.

Da bi se proizvodni sistem mogao razvijati,
uvjet je da konstantno stvara dohodak, $to je
u uskoj vezi sa sniZzenjem tro$kova, boljim kori-
S¢enjem instaliranih kapacitetima, skra¢enjem ro-
kova isporuke, vi§im nivoom kvalitete i brzim
prihva¢anjem Zelja i potreba trZista. Drugim ri-
jecima, danas se postavljaju pitanja: kako razviti
trziste, kako istisnuti konkurenciju, kako uprav-
ljati proizvodnim sistemom ako je on na trZistu
ve¢ uhodan, kako zadrzati trzi$te, kako zadovo-
1jiti rokove isporuke, kako sniziti tro$kove, jed-
nom rije¢ju kako postié¢i optimalan DOHODAK.

Sve se ovo moZe svrstati u tri osnovne grupe
problema, tj. kako osigurati: opstanak, rast i raz-
voj.. Ova tri zahtjeva predstavljaju osnovne cilje-
ve proizvodnog sistema.

Bududi da su sve vecéa povezivanja s drugim si-
stemima i sve veéi utjecaj na proizvodni sistem
slijedi zaklju¢ak da su sve veéi problemi rukovo-
denja proizvodnim sistemima. Ovi zahtjevi traze
od proizvodnog sistema takvo ponaSanje da
funkcionira u skladu sa sistemom PODUZECE —

TRZISTE kao zatvoren sistem s tim da u isto vri-
jeme ispunjava zahtjev optimalnog kori$¢enja re-
sursima.

U napredovanju rukovodnih postupaka i ak-
cija, najvazniju ulogu su svakako imale nove
znanstvene discipline rukovodenja, kao $to su:
kibernetika; teorija sistema; industrijska dina-
mika i razvoj elektronike.

Navedene znanstvene discipline omogudile su
svladavanje slijedec¢ih bitnih faktora, kao $to su:
masovno obuhvacdanje utjecajnih faktora uzroc-
nika gubitaka, efikasno praéenje njihova ponasa-
nja, efikasno reagiranje proizvodnog sistema na
nastali moguéi poremecaj. Njihov najveci dopri-
nos je u tome, $to omoguéuju cjelovitu simula-
ciju poslovnih procesa koritenjem velikim bro-
jem vjerojatnih planskih pretpostavki, s ciljem
da se dode do §to realnije slike mogucih opti-
malnih rezultata. Na slici 1 dan je grafi¢ki pri-
kaz djelovanja utjecajnih faktora na rezultat si-
stema. S lijeve strane prikazani su faktori uzro¢-
nici gubitaka, a s desne strane faktori racionali-
zacije. Nfﬁ{ ¢emo pokusati na prihvatljiv naéin
pribliziti stru¢njacima u poduze¢u, da im kao
spoznaja posluzi pri donosenju rukovodnih i u-
pravljaékih odluka.

1. SISTEM

U suvremenoj literaturi ima vise definicija
za sistem, no &ini se da je najprihvatljivija sli-
jedeéa koja glasi: »Sistem je skup objekata ili
elemenata medusobno povezanih relacijama na
taj naéin da ostvaruju cjelinu radi zajednicke
svrhe ili cilja«. Navedena definicija moze se opce-
nito prikazati shematski (sl. 2).

J Faktori racionaiizacije
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Shematski prikaz djelovanja utjecajnih taktora
na rezultat proizvodnog sistema
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Stanje u sistemu obiljezeno je sa »S«, a ele-
menti sistema s medusobnim relacijama u stvari
¢ine strukturu koja je ozna¢ena sa »Z«. Sa »X«
su oznacene veze kojima se vrdi djelovanje vanj-
ske sredine na sistem, $to u stvari predstavlja
ulaz u sistem, a s »Y« su oznalene veze sistema
koje djeluju na vanjsku sredinu. Ulazi u sistem
mogu, ali i ne moraju, biti pod kontrolom siste-
ma. Izlazi su stvarna reakcija sistema i ovise
od ulaznih veli¢ina i stanja sistema. Sistem moZe
imati viSe ulaza i vie izlaza, koji se obi¢no defi-
niraju opisom sistema. Ulazi »X« i izlazi »Y«
imaju isto kao i sistem svoje prostore u kojima
se mogu nadi. Oni mogu biti viSedimenzionalni
i mogu se prikazati kao niz podataka u odrede-
nim vremenskim intervalima. Ulazi u vremenu t
(Xy) i izlazi u vremenu t (Yy) za svako t = 0, 1,
2, ... n, &ine uredene nizove s konac¢no ili bes-
konaéno mnogo elegmenata koji opisuju preno-
denje ulaza i izlaza u sistem.

Az sistem
S :stanje
Z = strukture

X suloz u sistem

granica sistema
SLIKA 2

Svaki sistem, izvuéen iz ukupnosti, jest pod-
sistem u odnosu na njega. Izdvajanje sistema i
ustanovljavanje njegove granice zavisi od ciljeva
i zadataka. Granice sistema dijele realni sistem
od vanjske sredine. Buduéi da nas interesira pro-
izvodni sistem, moZemo reéi da on predstavlja
skup raznih podsistema kao npr.: tehnoloski si-
stem, sistem pripreme proizvodnje, sistem trans-
porta, sistem uskladi$tenja, sistem kontrole kva-
litete, sistem odrZavanja uredaja i postrojenja,
sistem informacija i rukovodenja.

Zadatak proizvodnog sistema jest racionalno
transformiranje ulaznih veliéina (X) u izlazne
veli¢ine (Y), postizavajué¢i maksimilizaciju u smi-
slu dohotka. Shematski je ovo prikazano na sli-
ci 3.

Na slici 3 [X] predstavlja vektor ulaznih ele-
menata za svaki Xy, Xs, ... X Kao mpr.. ener-
giju, materijal, sredstva, obufenu radnu snagu,
informacije, reputaciju i narudzbu. Vektor ulaza
utje¢e na ponasanje sistema. [Y] predstavlja vek-
tor izlaznih elemenata za svaki yi, ¥2, ... ¥n kao
npr.: gotov proizvod, otpadak i Skart. Vektor
izlaza predstavlja rezultat rada sistema.

Y ziziaz 1z sistema

Sy
1
=

]

XI YZ
X ulaz Y izlaz :

» S = SISTEM s

X > Y

o Z = STRUKTURA = g

L X = VEKTOR ULAZA .

Xop Y = VEKTOR IZLAZA Vm_J

Slika 3

2. OKOLINA SISTEMA

Za promatrani sistem, okolina je skup svih
ostalih objekata izvan sistema za koje vrijedi da
promjene karakteristika okoline utje¢u na sistem
i njegovo stanje i da povedanje sistema djeluje
na promjene karakteristika okoline. Da bismo
mogli promatrati neki sistem i analizirati ga,
moramo utvrditi i odrediti da li i kada neki
objekat pripada promatranom sistemu, a kada
ne, tj. kada pripada vanjskoj sredini ili okolini
sistema. Na taj se nadin dolazi do dva sistema:
okolina sistema i promatrani sistem. Toé&nije
reteno, na taj nacin definiramo granice sistema
od vanjske sredine, ili moZemo reéi da defini-
ramo realan sistem.

3. UPRAVLJANJE SISTEMOM

Ukratko, upravljanje je uskladivanje mogué-
nosti s potrebama, odnosno upravljanje je skup
trenutnih akcija tokom vremena kojima se djelu-
j{: na sistem sa Zeljom da se ostvari Zeljeni cilj
sistema, odnosno upravljanja. Naravno, uskladi-
vanja moraju biti obostrana. Problem upravljanja
sistemom sastoji se u tome, da se $to manjim
ulaganjima (ulazi) postignu $to veéi efekti (izlazi).
To je vrlo tesko, i potrebno je mnogo smisljenih,
mudrih akcija i odluka da se to postigne. Ovaj
problem moguée je svladati na dva osnovna na-
Cina: Skolovanjem kadrova i stjecanjem prakse.

Iz navedena dva nacina rezultirala su dva pri-
laza rjeSavanju problema: — empirijski i znan-
stveni.

Moze se re¢i da je znanstveni prilaz u cjelini
nedovoljno poznat. Danas je veé niz elemenata
upravljanja rijeSen, kao mpr. iz podrudja opera-
cionih istraZivanja. Nije rijedak slu¢aj da se na
temelju nekog modela donosi odluka, a da se
na izlazu ne dobije Zeljeni cilj. Postavlja se pita-
nje za$to? Odgovor je jednostavan i glasi: zato
$to model nije uzeo sve ulaze u realnom svijetu.

Sistemi postaju veliki, te se kompliciraju, me-
dutim, za sve elemente sistema moZemo reéi da
su vazni i bitni kod upravljanja. Vjerojatno da
se problem upravljanja moZe rijediti kombinaci-
jom emirijskih i teoretskih prilaza.
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4. OTVOREN SISTEM

Sistem preko elemenata ulaza i izlaza vrsi
razmjenu s vanjskom sredinom. Vréi se razmjena
energije, materijala ili informacija. Otvoren si-
stem je onaj koji vr§i razmjenu bar jednog od
navedenih elemenata, a koji djeluje na proma-
trane karakteristike sistema. Najvedi broj sistema
jest otvoren sistem. U odnosu na vrstu razmjene,
postoje tri tipa otvorenosti sistema: materijalna;
energetska, i informaciona. Veli¢inu razmjene de-
finira stupanj otvorenosti. Proizvodni sistem je
otvoreni sistem.

5. ZATVOREN SISTEM

Zatvoren je sistem onaj koji ne vr§i razmjenu
materije ili informacije s okolinom u onom obuj-
mu koji je od utjecaja na karakteristike siste-
ma. To znali da u objektivima zatvorenog si-
stema nastaju promjene samo zbog djelovanja
njihovih unutra$njih promjena, $to u stvari pred-
stavlja jedan od mogudih ciljeva sistema. Da bi
se dobio zatvoren sistem, potrebno je da se si-
stem na umjetan nadin zatvori, ili da se zane-
mare neke veze s vanjskom okolinom, ili da se
formiraju veoma veliki sistemi, $to je u privred-
nim sistemima danas slu¢aj.

6. RESURSI

Danas se mnogo govori o resursima. U $irem
smislu to su sredstva za rad. predmeti rada i
ljudi s proizvodnim iskustvom. U industriji ovaj
pojam moZe znaciti strojeve, novac, ljude, vodu,
energiju, narudzbu, renome poduzeéa, gorivo itd.
Prilikom uno$enja nekih aktivnosti upotrebljava-
ju se resursi koji moraju rezultirati u neki efe-
kat. Efekti se mogu mjeriti u raznim jedinicama,
a najce$ce se mjere u istim u kojima su se mje-
rili i resursi. U sistemu, resursi su ogranifeni,
i uvijek se postavlja problem utro¥ka resursa u
smislu optimalne raspodjele prema postavljenom
kriteriju. Ovaj zadatak mogude je rijesiti pozna-
vajuéi suvremene metode operacionih istraZiva-
nja.

7. CILJ

Ako je politika upravljanja nekim sistemom
skup pravila pomo¢u kojih se vrsi odluéivar!]:e
i planiranje pojedinih akcija i ako je strategija
skup pravila koja se primjenjuju u donosenju
rukovodnih akcija, onda je cilj Zeljeno stanje si-
stema, Zeljeni izlaz sistema, odnosno Zeljeni
VEKTOR IZLAZA.

Cilj sistema moze biti i taj da odrzi u konti-
nuiranom vremenu sistem u Zeljenom stanju.
Upravljackim se akcijama Zeljeno stanje moZe
odrzati usprkos svim vanjskim djelovanjima na
sistem, koji teZe da ga izbace iz Zeljenog stanja.
Cilj mora biti odreden jasno i jednostavno. Npr.
u skladi$tu materijala cilj je odrZati sve potrebne
materijale na odredenim unaprijed proracunatim
stanjima koli¢ina materijala. Cilj upravljanja za-
lihama materijala jest odrzati te koli¢ine na
zeljenoj zalihi. Ovo je jedan od bitnih ciljeva
proizvodnog sistema s obzirom da su tro$kovi
koji nastaju s prekomjernim zalihama neobi¢no
veliki. Odrediti i definirati cilj nije uvijek jed-
nostavno, i to predstavlja istraZivacki zadatak.

8. POREMECAJI

Promatrajmo na slici 4 sistem koji se sastoji
iz dva dijela: A i B, gdje je B objekt upravljanja,
a A je objekt koji upravlja. Za objekt uprav-
ljanja B postoje dvije vrste ulaznih veli¢ina: U
i M. Ulazne veli¢ine obiljeene vektorom U =
= (uy, ug, uy, ... uy,) dolaze iz dijela sistema A, tj.
iz upravljatkog dijela. Pretpostavimo da je to
priprema proizvodnje. Veli¢ine ulaza oznalene
vektorom M = (my, me, ms, ..., m,) predstav-
ljaju ulazne veli¢ine POREMECAJA. To su sve
one ulazne veli¢ine koje nisu pod kontrolom di-
jela sistema A, a koje utjetu da se sistem pocne
mijenjati na neZeljeni nacin. Neke od ulaznih
veli¢ina mogu biti porijeklom iz vanjske sredine
ili u samom sistemu.

Ulazne veli¢ine poremedaja mogu biti npr. po-
skupljenje nekih resursa ili davanje narudzbi pro-
izvodnji mimo pripreme proizvodnje, itd.

U
4 > B b
M

Slika 4
A = objekt koji upravlja,
B = obﬂ’ekt koji je upravljan,
U = vektor upravljackih akcija U = (uy, ug, ug, ...~ u,),
M = vektor poremedaja M = (m;, mp, mg, ..., m,)
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9. DINAMICKI SISTEM

Svaki sistem ima odredeno ponasanje. To
ponaSanje ovisi, izmedu ostalog, o parametru
upravljackih akcija i parametru objekta s kojim
se upravlja.

Sistem kojemu se stanje u vremenu (t) na-
mjerno mijenja, a to mijenjanje stanja je iza-
zvano djelovanjem upravljackih akcija, ili sistem
na koji djeluje vanjska sredina i Zeli da promi-
jeni njegovo stanje, a upravljanjem se djeluje
u Zzelji da se zadrzi stanje sistema, naziva se
dinamicki sistem.

Uzmimo mpr. proizvodnju kuhinjskog pokué-
stva, koja treba mjese¢no iznositi 12.000 kom.
clemenata. U jednoj terminskoj jedinici (uzmimo
da je to dan), dolazi do niza djelovanja raznih
ulaza koji nisu pod djelovanjem upravljackih
akcija i dovode do toga da se ne proizvede 12.000
kom. elemenata. Rukovodne akcije moraju biti
takve da osiguraju Zeljenu proizvodnju, tj. Zeljeni
cilj ili stanje. Faktori upravljanja su vedi ili
barem jednaki kao i faktori uzro¢nika gubitaka
ili poremecaja, kako je to prikazano na slici 1.

Jedna od bitnih komponenata jest pouzdanost
sistema. To je karakteristika sistema kojom se
oznaCava ponasanje komponenata podsistema i
sistema kao cjeline pod o¢ekivanim uvjetima ra-
da. Pouzdanost se mjeri vjerojatno$cu, tj. odre-
dena aktivnost (uzmimo radni nalog) izvrsit ce
se u odredenom roku, uz odredene uvjete rada.
Kod proracuna vjerojatnosti sluzimo se tehnikom
mreznog planiranja.

10. KASNJENJE

U uvodu smo rekli da sistem ima svoj ulaz
(X) i izlaz (Y). Vidjeli smo da ulazi mogu biti
pod kontrolom upravljanja a ne moraju. Svako
djelovanje na sistem Zeli sistem izbaciti iz sta-
nja, tj. izazvati promjenu stanja u sistemu. Na-
ravno, sve se to odigrava u nekom vremenu (t).

Promatramo li sistem nakon primjenjivih
ulaza, bilo da su pod kontrolom ili ne, uoéit
¢emo dva slucaja: da se posljedica javlja u istom
vremenu kada se djelovalo na sistem (sl. 5), ili
da se posljedica javlja nakon nekog vremenu (),
(sl. 6). Vrijeme koje prode od momenta ulaza X,
do momenta izlaska Y, zove se KASNJENJE u
prenoSenju uzroka, $to je prikazano vremenskim
dijagramom.

11. POVRATNA VEZA

Ve¢ smo rekli da u sistemu postoje relacije.
Sada bismo dodali da te relacije u sistemu mogu
biti takve da jedan elemenat posredno preko
drugih utjeCe sam na sebe. Za sistem koji ima
takvu karakteristiku kaZe se da ima povratnu
spregu, a onaj sistem koji nema takvo obiljezje
jest sistem bez povratne veze. Zelimo li stalno
pratiti neku upravljanu veli¢inu, potrebno je Qa
postoji veza izmedu ulaza i izlaza sistema, koja
se naziva povratna veza.

Iz ovog slijedi da se sistem moZe dijeliti u
dvije grupe:

(0]

X{r)T ulaz

Slika 5

1zlaz

thy = X( D)

>

R 5 L

T'- kadnjerje izlaza u odrosu na ulaz

Slika 6

1. Sistem s povratnom vezom jest onaj ko-
jemu ulaz zavisi od izlaza.

2. Sistem bez povratne veze jest onaj kod ko-
jeg izlaz zavisi od ulaza, ali ulaz ne zavisi od
od izlaza.

Uzmimo kao primjer skladi§te materijala.
Znamo da postoje dvije vrste materijala po si-
stemu nabave:

1. Materijali koji se konstantno tro¥e (staridard-
ni materijali).

2. Materijali koji se povremeno trose (nestan-
dardni materijali).

Oni u skladiste ulaze, odnosno izlaze, u nekom
vremenu (t) u neku tehnolosku jedinicu na ob-
radu ili ugradnju. Ukoliko nemamo informaciju
o stanju zaliha, dogodit ée se da proizvodnja vrlo
Cesto ostaje bez materijala. U praksi se to rje-
Sava narucivanjem vecih koli¢ina nego §to bi tre-
balo, i materijali se (kojima je cijena vrlo visoka)
gomilaju i zaleduju sredstva. Da se to ne dogodi,
potrebno je uvesti povratnu vezu, tj. informa-
ciju o stanju zaliha materijala, kao $to se to vidi
na slici 7.

Svakodnevni izvjeStaj o stanju zaliha upozorit
ce na vrste materijala koje su utrogene do te mje-
re da je potrebno narutiti novu koli¢inu materi-
jala. NarudZba moZe biti standardna (¢emu treba
teziti) i u okviru godidnjih ugovora, a moZe biti
i nestandardna.
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SKLADISTE MATERIJA

al N[ tA 4 TEHNOLOSKA JEDINICA
max. ’ A —’
SIg,
) a
o T
3 5 2
m “~ a
3 £ 3
W A N
N
0
~
narudzba
) NABAWI QODJEL
prikaz povratne veze i
Zeljene zalihe kruga povratnog djelovanja
materjala ga p g J
Slika 7
SIMBOLI ZA PRIKAZIVANJE SISTEMA POMOCU DIJAGRAMA TOKOVA knstante | kada se'uzima
nlormaciya s elementa starya
4 S o W sisema
1 —X—' s -L} stanje sistema
2 SN >
5 1zvor .
ekmenat promjene stanja
sistema
6 P
3 pomocne  informacije '

Slika 8

Nakon stanovitog vremena, materijal dolazi u
skladiste, i tako se proces ponavlja. To je po-
vratna veza. U suvremenoj organizaciji podu-
zea, povratna veza se rjeSava vrlo efikasno
pomoc¢u automatske obrade podataka.

Za povratnu spregu treba jos reci, da se po-
moéu nje vr$i upravljanje sistemom kombinaci-
jom promatranja ulaza u sistem, izlaza iz siste-
ma i dono$enje upravljadkih akcija. Na taj nadin
nastoje »KRUG POVRATNE VEZE« koji ima
svoj polaritet, a on moZe biti negativan i pozi-
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tivan, pa govorimo o negativnom ili pozitivnom
krugu povratne veze. Zapravo, na taj smo na&in
dodli do kibernetskog sistema rukovodenja.

12. DIJAGRAM TOKOVA — BLOK DIJAGRAM

Sistem, njegovu strukturu i dinamiku, pro-
mjene stanja itd. kod malih sistema moguée je
pamtiti. Medutim, kod veéih i slozenih sistema,
to nije mogude. Strukturu i dinamiku sistema



moguée je opisati (verbalni nacin), §to se sma-
tra jednim od mogué¢ih nadina prikazivanja si-
stema. Medutim, bolji je nacin sistem prikazati
grafi¢ki, tj. pomodéu dijagrama tokova ili blok
dijagrama.

Tokove je moguce svrstati u $est vrsta:

— tok materijala, tok novca, tok narudzbe,
tok informacija, tok kapaciteta, tok radne snage.

Simboli za blok dijagram dani su ma slici 8.
Oznaceni su i opisani pod brojevima 1 — 6.

Budu¢i da su ovi simboli kod projektiranja
sistema prihvaceni, pomocu njih ¢emo, u slijede-
¢em broju &asopisa, prikazati jedan proizvodni
sistem u kojem de biti zastupljeni navedeni ele-
menti o kojima je bilo naprijed govora, a §to je
nuzno da se shvati projektirani proizvodni si-
stem.
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ODC 634.0.812

Komparativna ocjena svojstava drva sipo i sapeli-mahagonija
(ENTANDROPHRAGMA UTILE I E. CYLINDRICUM SPRAGUE)

1.0. UVOD

Pod imenom mahagoni u trgovini drvom do-
laze vrste koje pripadaju raznim porodicama i
rodovima. Od afri¢kih vrsta najvaznije su one
koje pripadaju rodovima Khaya i Entandrophrag-
ma. Od roda Entandrophragma va’ne su &etiri
vrste. To su kosipo-mahagoni (E. candollei Spra-
gue), sipo-mahagoni (E. utile Sprague) i tiama-ma-
hagoni (E. angolense C.DC.).

Sapeli-mahagaoni (sapeli, franc. norme; sa-
pele, brit. standard) nazivaju i lifuti (Angola),
aboudikro (Obala bjelokosti), penkwa (Gana), li-
faki, liboyo (Kongo), acajou sapelli (Kamerun).
Ova vrsta je rasprostranjena u ki&nim %umama
od Obale bjelokosti i Gane na zapadnoj obali
Afrike preko Nigerije, Kameruna i Konga do
Ugande na istoku Afrike. Stabla su visoka, cilin-
dri¢nih debala, ¢istih i do 38 m s promjerima i
do 150 cm.

Drvo sapeli-mahagonija se dobro obraduje
ru¢no i na strojevima i relativno malo zatupljuje
oStricu alata. Cesto prisutne devijacije vlakanaca
oteZavaju blanjanje i oblikovanje, a na radijalnim
plohama javljaju se izdignuti krajevi presjecenih
vlakanaca. Preporuca se pode$avanje kuta rezanja
alata na 15° da se dobije dobro obradena povr-
S$ina. Sapeli-mahagoni ima dobru &vrstodu dra-
nja ¢avala i vijaka. Dobro se povrdinski obraduje,
uz uvjet da su plohe kod mehani¢ke obrade kva-
litetno izvedene. Dobro se lijepi i polira.

Drvo sapeli — mahagonija traZi polagano pri-
rodno susenje, ispoljava tendenciju raspucavanja,
deformiranja i pojavu kolapsa. Kod umjetnog
suSenja pokazuje izrazitu tendencu deformiranja,
§to se ispoljava u obliku vitoperosti ili korita-
vosti ako suSeni proizvodi nisu blistace. Kod vi-
sokih temperatura su$enja, bo¢nice se suse brzo,
ali se deformiraju u tolikoj mjeri da su neupo-
trebljive ako se ne rekondicioniraju. U tabeli 1.
izneseni su neki rezimi suSenja koji se preporu-
éuju (2, 4):

Ovi se rezimi preporucuju za drvo do deb-
ljine 38 mm. Kod debljine izmedu 38 i 75 mm,
odnosno preko 75 mm, relativhu vlagu treba po-
vecati za 5, odnosno 10%.

Drvo ponekad napadaju insekti poznati kao
uzro¢nici »musicavosti« (Platypodidae Scolytidae).
Bjeliku sapeli-mahagonija napadaju insekti iz
porodice Bostrychidae, Lyctidae. Drvo je srednje
otporno na napad termita i srednje je trajnosti,
rezistentno je na impregniranje.

Sapeli-mahagcnij rabi se za izradu namje$taja,
gradevne stolarije, oplo¢avanje, za uredenje trgo-
vina, izloga, Zeljezni¢kih i brodskih restorana.
Rabi se i za elemente drvenih podova u kuénim,
javnim i plesnim dvoranama. Srednje do velike
je otpornosti na habanje.
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Sipo-mahagoni (sipo, franc. norme; assi (Ga-
bon), mvovo, kalungi (Kongo), mufumbi (Uganda).
Ova je vrsta jako rasprostranjena u zapadnoj,
centralnoj Africi i seze na istok sve do Ugande.
Stabla dosizu visinu od 40 — 50 m, promjera od
80 — 130 cm. Debla su pravna, jedra i &ista na
duzini 20 do 30 m.

Drvo sipo-mahagonija pokazuje ista ili sli¢na
svojstva obradljivosti kao i sapeli — mahagoni,
osim brudenja, kod kojeg je sklono nagorijeva-
nju, i kod pojedinih faza cbrade, gdje je u izlaz-
nom toku iz stroja sklono povr§inskom iveranju.

Sudi se srednje brzo i pokazuje tendenciju
raspucavanja i deformiranja u obliku vitopere-
nja. Za umjetno su$enje preporuéuju se reZimi
iznijeti u tabeli 1. Drvo sipo-mahagonija oSte-
¢uju insekti kao i drvo sapeli-mahagonija. Ono
nije otporno na napad termita, trajno je i poka-
zuje ekstremnu rezistentnost na impregniranje.

Sipo-mahagoni se upotrebljava za izradu ve-
¢ine istih proizvoda kao i sapeli<mahagoni.

2.0. ISPITIVANJE UZORAKA

Radi kompariranja svojstava sipo- i sapeli-ma-
hagonijevine, ispitan je po jedan uzorak drva od
svake vrste. Izabrane ¢etvrtade bile su dimenzija
91 x 8,8 x 45 ecm (duzina x $irina x debljina)
za sipo-, a 89,5 x 12,5 x 5,5 cm za sapeli-mahago-
nijevinu. RaspoliZivi materijal nije reprezentant

Tabela 1.

Rezimi susenja

t°C t,0C @
XXX I II I 1I I 1T

Sirovo 40 35 37 30,5 80 70

60 40 35 36 285 75 60
40 435 38 38 29 70 50
35 835 — 37 - 65 =
30 435 435 36 315 60 40
25 46 - 37 - 55 -
20 49 485 36 34 50 35
16 49 - 37 - 45 —
15 - 60 — 405 — 30
14 49 — 36 - 40 -

XXX — Postotak vlage najvlaznije grade na ulaznoj
strani zraka prema kojem se vrie promjene
t, — temperatura suhog termometra,
t, — temperatura vlaZnog termometra,
¢ — relativna vlaga %



uzorka niti je dovoljan za komparativna ispiti-
vanja. Ispitan je samo radi komparativne ocjene
svojstva drva jedne i druge vrste, kod koje su
kao baza uzeti podaci iz literature.

Broj uzoraka kod ispitivanja pojedinih svoj-
stava kretao se od 4 do 16, a dobiveni rezultati
obuhvacdaju samo aritmetsku sredinu, najmanju
1 najvecu vrijednost.

Izrada proba i nadin ispitivanja izvrSen je
po propisima JUS-a.

3.0. DISKUSIJA

Kao §to je navedeno, komparativna ocjena svoj-
stava drva sapeli- i sipo-mahagonija izvrSena je na
bazi rezultata dobivenih ispitivanjem uzorka i po-
dataka iz literature o tim vrstama drva. Za kom-
paraciju fizi¢kih svojstava svi su podaci zajed-
nicki prikazani u tabeli 2.

Podaci 0 volumnoj tezini drva ispiti-
vanog uzorka pokazuju da je drvo sipo-mahago
nija nesto teze od drva sapeli-mahagonija. Ti su
podaci za t, (kod 12% sadrzaja vode) priblizno
isti kao i oni koje su objavili Sallenave i drugi
(2,4,10). Utezanje drva sipo-mahagonija veée
je od utezanja drva sapeli-mahagonija. Rezultati
dobiveni na ispitanom uzorku prili¢cno se podu-
daraju s podacima iz literature. Iako se sipo-ma-
hagoni uteZe viSe od sapeli-mahagonija, ipak se
moze otekivati da ¢e sipo-mahagoni biti stabilnije
(»mirnije«) drvo u upotrebi. U prilog ovome go-
vori odnos izmedu vrijednosti tangencijalnog i
radijalnog utezanja. On iznosi 1,8 odnosno 1,3 za
sapeli- odnosno sipo-mahagoni. Priblizno isti kvo-
cijent dobije se i prema podacima ostalih au-
tora (2, 4). Isto tako i koeficijenti utezanja uka-
zuju da e razlika u promjeni dimenzija (radijal-
no, tangencijalno), zbog fluktuacije vlaznosti dr-
va, biti vede kod sapeli- nego kod sipo-mahago-
nija. I jedna i druga vrsta pokazuju veliku rezi-
stentnost na upijanje vode. Ne§to vecu rezisten-
aiju pokazalo je drvo sipo-mahagonija.

Rezultati ispitivanja i podaci iz literature o
mehani¢kim svojstvima drva prikazani su u ta-
beli 3. Vrijednosti tvrdodée, iako komparirane
preko podataka dobivenih raznim metodama
(Morath-Brinell, Janka, Chalais-Meudon), poka-
zuju da nema velikih razlika u tvrdoci drva sa-
peli- i sipo-mahagonija. Isto je tako uogljivo da
je tvrdoca radijalne odnosno tangencijalne plohe
gotovo jednaka.

Veli¢ina habanja, kao otpornost obradene
povr$ine drva protiv naru$avanja njene suvislo-
sti, iskazana je veliéinom recipro¢ne vrijednosti
volumena ishabanog pod dinami¢kim djelovanjem
brusnog papira, kroz vrijeme od 2 minute. Fak-
tori koji uzrokuju habanje drva u upotrebi su
razli¢iti, a sam fenomen habanja prili¢no je kom-
pleksan. Unificirane metode za odredivanje otpor-
nosti protiv habanja drva danas jo§ nema. Otpor-
nost na habanje ispitana na uzorku drva sapeli-
i sipo-mahagonija pokazuje da je drvo sipo-ma-
hagonija otpornije na habanje od drva sapeli-

mahagonija. Prema podacima u tabeli, obje vrste
pokazuju veéu otpornost na habanje na radijal
noj nego na tangencijalnoj plohi.

Rezultati ispitivanja ¢vrstoc¢e na tlak
pokazuju da je ova ¢vrstoca veca kod drva sapeli-
-mahagonija. Isto tako drvo sapeli-mahagonija ima
veéu ¢vrstodu na savijanje i veéa mu
jedinami¢ka ¢vrstoca od drva sipo-maha-
gonija. Opcenito drvo sapeli-mahagonija, prema
rezultatima ispitivanja i podacima iz literature,
posjeduje vece vrijednosti mehanic¢kih svojstava
od drva sipo-mahagonija.

Oblik kona¢ne deformacije na probama makon
ispitivanja évrstoée na savijanje, ¢vrstoce na tlak
i na udarac, Cesto su karakteristi¢nog izgleda.
Prema tom izgledu mogu se donijeti stanoviti
zakljuéci o ispitanom drvu. Tako nas izgled defor-
macije loma kod savijanja i udaraca, na ispita-
nom uzorku, upucuje na zakljuéak da je drvo
sapeli-mahagonija Zilavo, a drvo sipo-mahagonija
krhko. Krhkost drva srzevine poznata je pojava
kod nekih tropskih vrsta drva. Ona moZe biti po-
sljedica anatomske grade, prisutnosti tenzionog
drva, kompresijskih pukotina ili pocetnog stadija
trulezi.

OZNAKE UZ TABELE 2. i 3.:

t — VOLUMNA TEZINA:

ty — standardno suho drvo, p/cms3

t, — prosu$eno drvo kod 129 vlaZnosti, p/cm3
» — nominalna volumna teZina, p/cm3

U, — UTEZANIJE, (parcijalno do 129 vlaznosti)¥e

r — radijalno
t — tangencijalno
v — volumno
U, — UTEZANIJE, (totalno)s:
r — radijalno
t — tangencijalno
v — volumno

K — KOEFICIJENTI UTEZANJA:
K, — tangecijalni
K, — volumni
Vi, — TOCKA ZASICENOSTI VLAKANACA:
T — TVRDOCA, metodom Mérath-Brinell:
r — radijalna ploha, kp/mm?2
t — tangencijalna ploha kp/mm?2
H — OTPORNOST NA HABANJE:
r — radijalne plohe, cm—3
t — tangencijalne plohe, cm—3

§; — CVRSTOCA NA TLAK, kp/cm?

S, — CVRSTOCA NA SAVIJANJE. kp/cm?

E — MODUL ELASTICITETA, kp/cm?

U — SPECIFICNA RADNJA LOMA, mkp/cm?

v, — VLAZNOST DRVA U CASU ISPITIVANIJA, %
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TABELA 2. — Komparaoua podataka o fizi¢ckim svojstvima

Svoist Kukachka, F.  Sallenave, P. Schmidt,E.  Ostali
‘io‘]s Vo Uzorak ©) (10) (11) (2,4,5,8)
. 0,56...0,58...0,59 _ _
0 0,60...061...0,62 - -
; . 0,60...0,63...0,69 0,61:0,73 0,69 0,64
P 0,66...0,68...0,69 - 0,68 0,64 -
050...051...053 . .
ta 052...053...0,54 et = -
17:4:25...33 25;23
£ 45...47...52 - - - 30
34...47...58 4540
Uy d 57...6,1...69 =t - - 35
55...75...92 n —
o Y 1,1...114...120 - - - B
33...42...49 . _
L 51...54...57 = -
65...70...78 .
Ut t 65...70...78 = — -
95;12,8 11,8
105...11,4...126 iy ! _
=, 1 121...127...133 = 10,0135 125
0,19
K 023 == = - -
032
K K, 029 = = — -
0,39
0,51 2
K, 0,53 - 0,35;0,42 = :_ B
200...223...250 25;33;
Vi 227...239...257 - 26;39 = .

Rezultatx i podacx u prvom redu odnose se na sapeli-, a u drugom na sipo- mahagomjevmu

TABELA 3. — Komparacija podataka o mehani¢kim svojstvima

3 Kukachka, F. Sallenave, P. Schmidt, E.  Ostali
Svojstvo Uzorak ©) (10) an 2.4,5,8)
22...293...34 106 35 — 626
o 28...306...34 = 28 - =
T 26...311...37 106 35 - 626
4 24...315..38 s 28 = -
22...316...38
r 57...442...53 - = = -
H 22 255.:.30
k 29...355...41 = - - -
461...530...641 574 511;721 490 585
St 440...468 . ..489 - 457,650 520 -
1029...1088 ... 1175 1075 1200;1880 930 668
S, 901... 967...1079 895;1555 920 -
770...899...9638 1279 = = 1019
E x 108 747...790...876 - i _ .
0,57...0,64...068 - 0,34:0,40 0,60 =
u 0,27...031...034 g 0,25;0,47 0,50 -
173...128...132
v, 144,146, 147 12,0 12,0 12,0 12,0

Rezultati i podaci u prvom redu odno;e se nasapeli, a u drugdom na sipo-mahagonijevinu. Po-
daci o mehani¢kim svojstvima svedeni su na vrijednosti kod 129 sadrzaja vode.
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4.0. ZAKLJUCNA RAZMATRANJA

Iznijeta razmatranja s ciljem ocjene svojstava
sipo- i sapeli-mahagonija, a u svrhu komparacije
njihova stupnja upotrebljivosti kao sirovine za iz-
radu gradevne stolarije, pokazuje da je:

— drvo sapeli-mahagonija lak$e, manje stabilnih
dimenzija, manje otporno ma habanje, najed-
nake tvrdoée i boljih ostalih mehani¢kih svoj-
stava i Zilavije od drva sipo-mahagonija.

— drvo sipo-mahagonija je teZe, stabilnijih di-
menzija (»mirnije« u upotrebi), veée otporno-
sti na habanje, najednake tvrdoce, krhko i sla-
bijih ostalih mehani¢kih svojstava od drva
sapeli-mahagonija.

— s obzirom na sklonost nastajanja greSaka kod
prirodnog su$enja preporu¢a se gradu sipo-
i sapeli-mahagonija su$iti u natkrivenim pro-
storijama (suse). Osim toga bilo bi dobro da se
ono za namjensku potrebu su$i i umjetnim
putem.
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Dr S. Badun

{nastavak)

PODO

Nazivi

Podo obuhvaéa botanicke vrste: Podocar-
pus gracilior Pilg, Podocarpus mi
lanjianus Rengle, Podocarpus usam-
baremsis Pilg. sve iz porodice: Podocarpa-
ceae. ¢

Podo se naziva isto¢no-afri¢kim Zutim drvom
(East African Yellow wood) i brojnim domacim

imenima: musengera, zigba mkute, mufu,
wipe i dr.
Nalaziste

Podo raste u Keniji, Tanganjiki, Ugandi i Kon-
gu, a P. gracilior javlja se i u Etiopiji. P. usam-
barensis naden je na vi§im poloZajima Kenije i
Tanganjike do 180 m mnadmorske visine.

Stablo

Po visini stabla idu od grmova do punih 60 m
kod P. usambarensis. Sva su stabla cilindri¢nih
debala s postepenim padom promjera i lakom
kro$njom.

Drvo

Nema jasne granice izmedu srZevine i bjelji-
kovine, a boja drva varira od #uckastobijele do
Zzuckastosmede.

Po vrstama trgovei ne diferenciraju trupce
ve¢ ih isporutuju pomijeSane. Godovi su slabo
izraZeni, a tekstura drva je pravilna i fina,
Bez mirisa je. Drvo je lako, 048 — 0,55
p/cm3 (uz 15% vlage) i meko, prosjeéno volumno
utezanje iznosi 13%.
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Susenje

Pri suenju podo trazi pazljivost i polagani
tok, jer postoji tendencija pucanja i krivljenja.
Odgovora blagi rezim s nizZim temperaturama.

Mehanicka svojstva

Po ¢vrstodi podo se moze usporedivati s bal-
tickom borovinom, no nesto je tvrdi i umjerene
savitljivosti.

Trajnost

Drvo nije otporno na trulez, no dade se lako
impregnirati za$titnim sredsvima.

Obradljivost

Podo se lako obraduje kako rugno, tako i
strojevima, lako se postiZe glatko lice. Ipak zbog
eventualnog Cupanja valja upotrijebiti o3tre alate.
Dobro se tokari i modelira. Pri ¢avlanju ima ten-
dencu raspucavanja, pa to treba &initi normira-
nim vitkim (tankim) ¢avlima. Dobro drzi vijke
i dobro se lijepi, polira i boji, no moé&i se neuje-
dnaceno.

Upotreba

Rabi se za tokarenje, za izradu namjestaja
narotito kuhinjskog, za sanduke, izradu furnir-
skih plota i gradevinu stolariju. Otporno je na
kiseline.

Proizvodi

U trgovinu podo dolazi bilo u trupcima, bilo
kao piljena grada.

SPANJOLSKI CEDAR ILI CEDRELA

Nazivi

Spanjolski cedar ili centralno
ameri¢ki cedar botanicki ¢ine vrste: Ce-
drella mexicana Roem. Cedrella odo-
rata L. iz porodice: Meliaceae.

Trgovacka imena vezana za upotrebu ili pori-
jeklo jesu: zapadno-indijski cedar, cedrovina za
kutije za cigare (Cigar Box Cedar), cedrovina za
duhan (Tabasco Cedar), pa: hondurska, $panjol-
ska, zapadno-indijska, meksikanska, nikaraguan-
ska i trinidadska cedrovina.

NalazisSta

Cedrela je drvo raSireno u Centralnoj i Ju-
znoj Americi, naro¢ito u Hondurasu, te Zapadnoj
Indiji i Meksiku.

Stablo

Stabla dosizu visine od 21 do 24 m s promjerima
od 90 — 150 cm, no nadena su i veca, narodito
u Hondurasu i Kubi.
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Drvo

Lako se poznaje po prodornom mirisu kod
kutija za cigare. Sli¢no je mahagonijevini, no ne-
$to je grublje teksture i lakse. Jedri¢avo, a osu-
Seno na 15%, vlage tezi oko 0,45 p/cm3. Svijetlo
crvene je boje, opéenito pravne Zice. Ipak, nai-
lazi se i na trupce s lijepim Sarama, valovitim
i figurativnim. Drvo se umjereno uteze, a naro-
¢ito je mirno kada je suho.

Susdenje

Obi¢no se lako susi, bilo prirodno na zraku,
bilo umjetno u susionicama. Pri prirodnom su-
$enju pokazuje laku tendenciju pojave napuklina.

Mehani¢ka svojstva

Istrazivanja u Americi pokazala su da cedre-
lovina nije osobito é&vrsta. Na tlak je srednje
¢yrsta: 390 kp/cm?, slabe &vrstode na savijanje:
480 kp/cm? i tvrdoce 370 kp/cm®.

Trajnost

Potpuno je rezistentno protiv trulezi, na $to
ukazuje i upotreba drva za sportske i luksuzne
¢amce. Prodorni miris drva odbija napad inse-
kata.

Obradljivost

I ru¢nim i strojnim alatima obraduje se lako,
jer zbog svoje mekoce ne zatupljuje naroédito
sjeciva. Dobro se lijepi i polira, te mo¢i i boji.

Upotreba

Glavna podrucja upotrebe cedrelovine su: po-
kuéstvo, za unutradnja uredenja i gradnja bro-
dova. Ovo se posljednje ¢ini jednako za sportske
i luksuzne Camce, te za unutra$nje uredenje ka-
bina na brodovima, bilo u punom drvu bilo u
srednjicama za furniranje. U vagonogradnji sluze
platnice i plote. Narotita je upotreba za izradu
kutija za duhan i cigare, jer mirisom harmonira
s duhanom i odbija Stetne duhanske insekte. Vla-
gu iz duhana lako evaporira, a isto tako presu-
hom dubanu vlagu dodaje. Drvo ugradeno u or-
mare preventivno odbija moljce od odjece. Upo-
trebljavaju se za izradu $indre, olovaka i dr.

Proizvodi

U trgovini dolazi bilo u oblom ili otesanom
stanju 4 —10 m duljine i 30 — 120 cm debljine,
no i kao piljena grada.

F. §



Impregnacija elektrovodnih stupova

Razvojem elektrifikacije raste potraZznja za
elektrovodnim drvenim stupovima. lako se ma-
stoji drvene stupove zamijeniti raznim drugim
materijalima, kao npr. stupovima od betona ili
armiranim stupovima, ipak se jo§ uvijek nalazi
u upotrebi znatna koli¢ina drvenih prenosnika.
Zeljezo i betcn kao materijal za dzradu prenos-
nika rabi se uglavnom za dalekovode, odnosno
visoko-naponske mreze. Najveéi dio sporednih vo-
dova izveden je drvenim stupovima. SR Hrvat-
ska podijeljena je na ¢etiri podrucja: Zagreb,
Dalmaciju, Primorje i Slavoniju. Najvedi potro-
$a¢ stupova jest »Elektra« Zagreb, koja sama bez
vanjskih OOUR-a trazi blizu 10.000 komada stu-
pova godis$nje, »Elektro-Dalmacija« s oko 9.000
komada, a Slavonija i Primorje zajedno oko 4.000
— 5.000 kom./god. To je svakako velika koli¢ina,
tako da se potrebe za stupovima ne mogu pod-
miriti iz domadih zaliha, pa se stupovi, odnosno
drvo za stupove, uvozi.

Za izradu stupova upotrebljavaju se slijedede
vrste drva: kestem, bagrem, hrast, bor, smreka
i jela. Od spomenutih vrsta, medu najotpornije
spadaju kesten i bagrem. Obje vrste posjeduju
prirodnu otpornost prema raznim gljivama raza-
ratima drva, tj. trulezi. Zbog toga se, na primjer,
kestenovi stupovi nisu impregnirali, jer su i bez
za$tite posjedovali dobru otpornost, a time i traj-
nost u praksi. Sli¢no se pona$aju, s obzirom na
otpornost prema trulezi, stupovi od bagrema, koji
su, medutim, znatno tvrdi i &vrsdi, ali nesto sla-
bije otporni prema trulezi. Bagremovi stupo-
vi dosta se teSko impregniraju jer sréika
teSko prima ili propu$ta sredstva za kon-
zerviranje. Dobro se impregnira, medutim,
bjeljika, a time se postize znatno produljenje
trajnosti takvog stupa. Slabo su otporni stupovi
od hrasta, jer su malog promjera pa se veéi dio
takvog stupa sastoji od bjeljike koja veoma brzo
trune. Hrastovi stupovi postizu zadovoljavajucu
trajnost kenzerviranjem. Kako se veéi dio sastoji
od bjeljike, to je mapajanje zadovoljavajuce.
Borovi stupovi se najviSe traZe i cijene. Ukoliko
nisu impregnirani, njihova trajnost je takoder
ograniéena, ali se odlikuju svojstvom lakog upi-
janja konzervirajuéih tekuéina, tako da je to
jedini materijal koji je moguce skroz na skroz
natopiti konzervansima primjenom vakuuma i
pritiska. Zbog toga upravo impregnirani borovi
stupovi odlikuju se trajnoséu ¢ak i preko tri-
deset godina, §to se kod drugih vrsta teSko po-
stize.

Smreka i jela se ipak najviSe primjenjuju za
izradu elektrovodnih stupova. Prednost im je $to
su obiéno pravni, s manje kvrga i glatki, ali s
nedostatkom da se od svih vrsta najloSije napa-
jaju sredstvima za konzerviranje. Prodiranje kon-
zervansa pod obi¢nim uvjetima iznosi jedva neko-
liko milimetara, a to mije dovoljno za vedu traj-

nost u praksi. Naime, pri odredenom postotk_u
vlaznosti prilikom su$enja dolazi do zatvaranja
provodnih elemenata, pa to otezava prodiranje
konzervansa dublje u unutra$njost drva. ng se
yrste najbolje impregniraju po tzv. Boucherievu
postupku, samo tada drvo mora biti potpuno
svje’e s prirodnim sokovima, odnosno tek neko-
liko dana po obaranju. Vodena otopina konzer-
vansa u tom sluéaju kreée tokovima kojim pu-
tuju sokovi za vrijeme rasta drveta. Tako se
postize puna impregnacija, tj. natapaju se kon-
zervansom gotovo svi dijelovi drva.

Stupovi se najée$ée zakapaju u zemlju, a kod
toga najprije stradaju dijelovi na granici zemlj_a
— zrak. Time se dakako znatno smanjuje nosi-
vost i &vrstoca stupa, pa kad se to dogodi, tre-
balo bi stup izvaditi. Ukoliko je zaStita slabo
provedena, moguce je da to nastane vrlo brzo,
za 2—3 godine. Tada su takvi stupovi nerenta-
bilni, odnosno veoma skupi. Vadenje starog stupa
i ugradnja novog iziskusje veoma velike troskove
tako da ponekad, ovisno o vaznosti mreze, mogu
iznositi i do 6.000,— Din. Vijek slabo impregni-
ranih stupova moZe se produljiti postupkom ban-
daziranja. No kako su stupovi medovoljno im-
pregnirani, bandaZiranje bi trebalo provesti od-
mah prilikom same ugradnje novog stupa. Time
se dakako povisuje cijena po jednom stupu, a
rezultati nisu takvi da bi se dobila velika trajnost
u praksi. Prednost je u tome da se postupak
bandaziranja moZe nakon nekoliko godina pono-
viti, a nedostatak S$to je bandaziranje prili¢no
komplicirano i iziskuje stru¢nu radnu snagu i
prili¢an utro$ak radnog vremena, i zbog toga je
skupo, ne radunajuci jo$§ i cijenu same bandaZe.
Postoji jo§ nekoliko vrsta naknadne zatite, jedna
od tih je postupak patroniranja. Ovaj se sastoji
u tome da se u stupu provrti nekoliko rupa u
obliku spirale. Prva je iznad zemlje, druga oko
15 cm ispod zemlje, treda isto toliko nize, i u
te rupe utisnu se patrone koje se sastoje od
prefanog konzervansa s raznim dodacima za pe-
netraciju i ljepilom. Djelovanjem vlage stupa i
okolnog tla otapa se konzervans i difundira u
okolno drvo. Ovakav postupak je lak$e provediv
pa je prema tome jeftiniji, a zahtijeva znatno ma-
nje radne snage. Ulinak je mozda nesto slabiji
nego u slucaju bandaziranja, ali mu je prednost
u tome $to se lako mozZe ponavljati.

Postoji jo$ postupak ugradnje stupova na be-
tonskim nogarima. Pri tome se mogu rabiti kraéi
stupovi koji nisu ukopani u zemlju, pa je time
znatno smanjena mogucénost pojave trulezi. Ova
vrsta stupova, medutim, viSe stradava na vrho-
vima odakle pocinje proces trulenja. Dakle, obu-
jam stupova mnogo puta ne odgovara obujmu
ovojnice, pa se on mora otesati. Time se skida
impregnacija i stup ostaje nezas$ticen. Ovdje, kao
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i kod ostalih vrsta ugradnje, stupovi stradaju
naknadno radi vrtanja rupa za konzole, potpore,
nogare itd. Zato bi bilo prakti¢no naknadno obra-
dena mjesta ponovno dobro zastititi.

Vrhovi stupova, medutim, pod utjecajem sun-
ca i vjetra Cesto se raspucavaju, $§to je osobito
izrazeno kod stupova na nogarima, zato bi i vr-
hove trebalo za$tititi protiv pucanja i trulezi.

Kako su elektrovodni stupovi veoma vrijedan
i skup materijal, te kako se moraju uvoziti, bilo
bi potrebno ¢uvanju stupova i njihovoj trajnosti
u praksi posvetiti viSe paznje. Veca trajnost moze
se jedino postié¢i boljom impregnacijom, tj. sadr-
zajem vede koli¢ine konzervirajude tvari na jedi-
nicu volumena drva i, §to je jo§ vaznije, ve¢om
penetracijom konzervansa u unutra$nost.

Postoji mogucénost da se to postigne pooS$tre-
njem postupaka impregnacije, i to postupkom
parenja, produZenjem vakuuma i pritiska, kao
i povecanjem pritiska. Takav resm se podrzava
tako dugo dok se ne postigne odredeno upijanje.
Pri tome treba voditi raéuna i o tome da drvo
sadrzi odredenu koli¢inu prirodne vlage. Koli-
¢ina suhe' (konzervirajuce) soli u drvu koja se

kod nas upotrebljava za impregnaciju stupova,
tj. Wolmanit CB, trcbao bi iznositi oko 8 —9
kp/m®. Time bi se postiglo da stupovi sadrze
dovoljnu koli¢inu toksi¢nih tvari koje sprecavaju
pojavu trulezi. Takva impregnacija bila bi nesto
skuplja od one koja se sada provodi, ali bi se
time postigla veca trajnost stupova u praksi, a
izbjegla bi se i upotreba bandaZa.

Dalje, nakon impregnacije stupovi se ne smiju
odmah ugraditi, nego bi trebali stanovito vrijeme
— oko 4 dana — odlezati na stovariStu da se
stupovi oslobode vode utisnute u drvo i da bi
se izvrsilo tzv. fiksiranje konzervansa. Naime,
suha sol koja sluzi za impregnaciju, topljiva je
u vodi. Prema tome, kad bi ona ostala u takvom
obliku u impregniranom drvu, onda bi je veoma
brzo kia i vlaga iz tla isprala iz impregniranog
drva i drvo bi ostalo bez zastite. Prilikom odle-
7avanja i sudenja na zraku vrsi se kemijska reak-
cija u tom smislu da se topljivi spojevi pretva-
raju u netopljive, odnosno slabo topljive, ali jako
toksi¢ne koji se fiksiraju ma drvnu tvar.

Dr Slavko Kovadevié

GRADEVINARSTVU:

Sve vrste drva nakon sjeCe u raznim obli-
cima (trupci, piljena grada, gradevna sto-
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate,
drvo u poljoprivredi itd.) izloZeno je stal-
nom propadanju zbog razornog djelovanja
uzroénika truleZi i insekata.

ZATO DRVO TREBA ZASTITITI jer mu se
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje
u odnosu na nezasticeno drvo.
ZASTITOM poveéavamo ili Cuvamo na$
Sumski fond, jer se produljenom trajnoscu
smanjuje sjeta. Veéom trajnoSéu ugrade-
nog drva smanjujemo troskove odrZavanja.

STITU DRVA | LJEPILA.

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRUI, PILANARSTVU, SUMARSTVU, POLJOPRIVREDI |

CUVAJTE DRVO JER JE ONO NASE
NACIONALNO BOGATSTVO!

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE 1 ISPITIVANJE SVIH
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRSINSKU OBRADU, PROTUPOZARNU ZA-

Zastitom drva smanjuje se koliina otpa-
daka. Zastitom drva postize se bolja kva-
liteta, a time i cijena.

U pogledu provodenja za$tite svih vrsta
drva obratite se na Institut za drvo u
Zagrebu.

Institut raspolaze uvjezbanim ekipama i
pomagalima, te moZe brzo i struéno izve-
sti sve vrste zastite drva tj. trupaca (bu-
kva, hrast, topola, Cetinjace, sve vrste
piljene grade, parenu bukovinu, krovne
konstrukcije, ugradeno drvo, oplate, lampe-
rije, umjetnine itd.)
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1ZLOZBE I SAJMOVI

Doc. dr ETTINGER ZVONIMIR,dipl. inZ.

SKANDINAVSKI SAJAM POKUCSTVA

Skandinavske zemlje Danska,
Svedska, Finska i Norveska i ove
su godine odrzale u svibnju svoj
tradicionalni Sajam dizajna skan-
dinavskih zemalja (12 — 16. svibnja).
Proizvoda¢i pokuéstva skandinav-
skih zemalja na ovom su sajmu pri-
kazali dizajn, kvalitetu i funkciona-
Inost pokuéstva koje nude svojim
potro$aéima, a zatim i ostalim ze-
mljama Evrope i ostalih kontine-
nata.

Sajam je odrzan u Bella-Center-u,

novom vrlo funkcionalno izgrade-
nom izlozbenom prostoru.

Zemlje sudionice bile su predsta-
vljene sljededim brojem izlagaca:
Danska s 226, Svedska sa 61, Finska
s 42 i Norvedka s 23 izlagaca.

£

1. Lamelirano drvo u stan-
dardnoj stolici

Slika

Analiziramo 1i broj sudionika i
kompariramo li ga s proslim godi-
nama, uocavamo da je u 1975. god.
u odnosu na 1974. porastao broj iz-
lagaca za 12°%, a 1976. god. u odnosu
na 1975. opao za 10". Najvise je o-
pao broj izlagaca, svakako, iz Dan-
ske, koja je i zastupljena najveéim
brojem izlagaca.

Na zajedni¢kom prostoru Skan-
dinavskog trgovatkog centra izla-
gala su ove godine 162 izlagaca, dok
je u 1975. godini izlagalo 180 izla-
gala, tj. ove godine bilo je 18 izla-
gaca manje.

Na dosada$njim sajmovima na
izlozbenom prrostoru hotela She-
raton izlagale su neke zemlje zapa-
dne Evrope, gdje su narocito bile
zastupljene Engleska i Spanjolska.
Ove godine u hotelu Sheraton nije
bilo nista izlozeno, a u Bella-Cen-
ter-u izlagale su samo skandinavske
zemlje. Ovo je potpuno razumljivo
ako imamo u vidu da se gotovo u
isto vrijeme u susjednoj Svedskoj u

Malméu odrzavao Internacionalni
sajam namje$taja evropskih zema-
lia koje nude svoj namjestaj Skan-
dinaviji.

Ovaj prikaz je pokusaj da se dade
pregled kretanja razvoja proizvoda
u komparaciji s prethodnim godi-
nama. Opcenito se moze redi da na
sajmu dominira drvo. Primjena me-
tala je vrlo malena i strogo funk-
cionalna, a plastika kao mosivi, tj.
masivni elemenat pokudéstva se po-
vla¢i, dok se u povrsinskoj obradi
gotovo i ne zamjecuje.

I ove godine gotovo najveéu pa-
Znju zasluZzuje postepeni, ali kon-
stantni razvoj pokuéstva za sjede-
nje od lameliranog drva. U ovoj
proizvodnji skandinavei su pravi
majstori. Kvalitet je na upravo za-
vdnoj visini. Cistoéa povrSine, pra-
vilnost lamela vidljivih, ili nevidlji-
vih, jednoli¢nost pokrivnog furnira,
Cvrstoéa 1 elegancija spojeva uz
definirane standarde konstrukcija,
sve su to komponente koje daju sa-
vr$eno skladan, kvalitetan i nadasve
udoban proizvod.

Ne moZemo u ovom prikazu ula-
ziti u probleme tehnologije, ali ko-
nstruktivno se lamelirani elementi
sastoje uglavnom od lijepljenih slo-
jeva bukovog furnira, debljine 1,1

B

A
Slika 3,

Lameliranc drvo u naslonjadu

Slika 2. Lamelirano drvo u sjede-
¢oj garnituri
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Slika 4. Funkcionalna djeéja sto-
lica

mm, a broj slojeva krece se ugla-
vnom od 15 do 30. Pokrivni furniri
ili su takodjer bukovi ili od druge
vrste drva. Veliku ulogu imaju raz-
li¢iti nanosi za promjenu boje, ug-
lavhom za tamnije mijanse. Od la-
meliranih elemenata izradjuju se
jednostavne stolice (sl 1.), garnitu-
re za sjedenje kao i veéi naslonjaci
i kaucevi (sl. 2 1 sl. 3). Upravo ove
godine moze se reéi da je primjena
lameliranih elemenata prvi puta
uofena i kod teZeg i vedeg, tj. sku-
pljieg, u koZi tapeciranog namjesta-
ja. Iako lamelirano drvo iz godine
u godinu u Skandinaviji poprima
sve veée znacenje, na Zalost mora-
mo konstatirati da na$i proizvodja-
¢i, koji imaju tehnolo§ke mogué-
nosti za to, jo§ me prilaze dovoljno
yzbiljno Tazvoju ovih proizvoda, i-
4ko je vjerojatno da bi lamelirano
drvo bilo vrlo dobro prihvaéeno na
domacdem trzistu.

Narocito se isti¢u pojedini ekspo-
nati po posebnoj funkcionalnosti
pokuéstva. Na slici 4. prikazana je
stolica koja se sastoji od svega 3
elementa (sklopa): savijenog ili la-
meliranog luka, uzduZnog veznog
elementa i sjedala. Visina sjedala
moZe se pode$avati prema uzrastu
od djeteta do odraslog ¢ovjeka (210;
260, 320, 370. i 430 mm). Visina sje-
dala, koje s druge strane sluZi kao
plo¢a stola, moze se esiti i na
480 i 600 mm. Gabamti stolice su
680x430 mm. Stolica mozZe sluziti za
mnogo mamjena kod rasta djece:
sjedenje, stol za jelo i pisanje; ako
su dvije stolice skupa, da dijete na
jednoj sjedi, a na drugoj pise; tu-
nel za igranje (bez sjedala); stolac
za gledanje televizije za dva djeteta
ako se poloZi tako da straznji vezni
elementi sluZze kao sjedala itd. Po-
vr§inska obrada moze biti u vise
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pastelnih boja ili prirodno obradje-
na bezbojnim lakom.

Slika 5. takodjer prkazuje stolicu
na kojoj vrlo udobno sjede i otac
i sin, a §to se postize pomicanjem
sjedala i maslona. Nosivi elementi
takodjer su od lameliranog drva.

Prvi puta se ove godine na Kopen-
hagenskom sajmu osjeca ozbiljnija
tendencija proizvodnje pokuéstva
na principu: »Kombiniraj i monti-
raj sam«. Takvo pokuéstvo jeftinije
je za iznos tro$kova montaZe, pa-
kiranja, skuplje otpreme itd., moze
se kupiti bez povrSinske obrade.

Jedna Svedska tvornica prikazala
je moguénost namje$tanja dnevne
sobe kockama veli¢ine 450x450x450
mm, s time da ima niz kombinacija
rasporeda prostora unutar jedne ko-
cke. Kupac prema katalogu odabire
koje su mu kocke potrebne i u ko-
joj povrsinskoj obradi i u karton-
skim kutijama mu se dostavljaju.

Pored tendencije proizvodnje po-
kuéstva na principu »Kombiniraj i
montiraj sam,« osjeéa se, vrlo slabo
tek u zafecima, i tendencija proi-

Slika 5. Funkcionalnost stolica od
lameliranog drva

Slika 6. — Standardizirani proizvodi nalaze na trzi§tu bolji
plasman ukoliko su ispitani i atestirani po Md&belfakta.



zvodnje pokuéstva na principu »u-
radi same«, Proizvodja¢ proizvodi
elemente neobradjene povrsine, ali
sa svim rupama i ¢epovima odno-
sno rupama za okove koji povezuju
dva elementa. Kupac ima vrlo $iro-
ke moguénosti kombinacija mnamje-
itenja stana, od predsoblja, dnevne
sobe, spavace i radne sobe, djecje
sobe itd. Proizvodja¢ pomazZe ku-
pcu da ostvari svoju zamisao Ppo-

Slika 7. Montaza standardiziranih
artikala

modu niza skica, tj. kombinacija Na
slici 8 vidimo takvu skicu za dje¢ju
(studentsku) spavadu i radnu sobu
za dvije osobe. Osnovni princip ta-
kve proizvodnje jest definiran pro-
izvodni program ma racionalno stan-
dardiziranim elementima, tako da
je mjihov broj $to manji. Kupac mo-
7e skradivati elemente, izivljavati
se u kombinacijama sklapanja i
povrsinskoj obradi,

Masivno pokuéstvo od tvrdog dr-
va uglavnom je zastupljeno sjede-
éim garniturama s tapeciranim ulo-
Scima, a od vrsta drva uglavnom su
egzote, te hrast i jasen. Bukva se
gotovo mi ne primjecuje.

Masivno pokuéstvo od mekog dr-
va je u skandinavskim zemljama
jako zastupljeno. Ne uocavaju se
narolito movi oblici, ali se razvija
sistem spojeva s tendencijom kva-
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Bord, 115x70 cm
Table, 115x70 cm
Tisch, 115x 70 cm

Bord, diam: 100 cm
Table, diam: 100 cm
Tischdurchm: 100 cm

Bord, 70 x 70 cm
Table, 70x 70 cm
Tisch, 70 x 70 cm

Slika 8. Kombinacija radne j spa-
vace i dje¢je sobe

192



Slika 9. Dnevna soba od masivnog
mekog drva

Slika 10 Radni prostor za razli¢ite
uzraste djeteta

litetnih ukrasnih spojeva. Spajanje
rukonaslona i noge Sirokim klinovi-
ma od istog drva druge nijanse da-
je vrlo dobre efekte. Takodjer se
plo¢e stolova i vrata regala izradu-
ju od lijepljenih cetvrtaca popreko
prerezivanih kao na slici 9.

Na slici 10. vidimo stol i stolicu
cd mekog drva s time da se stol
moZe podizati prema uzrastu dje-
teta. Ovakav stol, tj. garnitura, pri-
vikava dijete na toplinu drva, a ti-
me mu usadjuje i ljubav za priro-
dnim, a ne umjetnim materijalima.

Analizirajuéi sajam u cjelini mo-
7ze se reéi da je vrlo interesantan
kako s aspekta oblikovanja, tako i
u pogledu konstrukcija (narocito
spojeva), tipizacije, standardizacije
i nivoa kvalitete.

Sajar jo posjetilo nel-oliko grupa
dizajnera i konstruktora iz SR Slo-
venije, dok su se proizvodjadi po-
kuéstva iz SR Hrvatske pojavili ne-
crganizirano i u vrlo malenom bro-
ju, tj. svega nekoliko organizacija.

Slijede¢i sajam pokuéstva u Ko-
penhagenu odrzat ¢e se u proljece
1977. od 11 — 15. svibnja.
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INTERNACIONALNI SAJAM POKUCSTVA 1976.
MALMO — SVEDSKA

U vremenu od 14 — 17. svibnja
ove godine odrzan je u $vedskom
gradu Malmoéu Internacionalni sa-
Jam pokuéstva zemalja koje mude
svoje proizvode skandinavskim ze-
mjama. Kako se u gotovo isto vri-
jeme odrzavao u Kopenhagenu Sa-
Jam pokudstva skandinavskih ze-
malja, velika vedina posjetilaca
posjecuje oba sajma.

S obzirom na specijalnu namjenu
ovog sajma pokuSat ¢emo analizi-
rati tri interesantna momenta:

— koje zemlje nude svoje pokué-
stvo Skandinaviji,

— organiziranost izlaganja
— kakav namje$taj se nudi.

Na izlozbenom prostoru u dvije
sajamske hale izlagale su svoje pro-
izvode, uglavnom u organizaciji iz-

voznih poduzeda, slijede¢e zemlje:
Italija, Engleska, Spanjolska, Bel-
gija, Nizozemska, Portugal, Save-
zna Republika Njemacka, Brazil,
Jugoslavija, Demokratska Republi-
ka Njemacka, Sovjetski Savez- Ru-
munjska i Poljska.

Uglavnom sve zemlje izlagale su
organizirano, tj. udruzujuéi izloz-
beni prostor. Za jugoslavenske iz-
vozne organizacije, to se ne bi mo-
glo reéi. Dok su Exportdrvo i Sipad
izlagali u hali A, ali odvojeno, Jugo-
drvo je izlagalo u hali B. Posjetilac
ne dobiva dojam zajedni¢kog nas-
tupa jugoslavenskih izvoznika mna
skandinavskom trzi$tu. Sajam je po
prostoru i broju izlaga¢a bio malen,
ali po na¢inu ponude svojih proi-
zvoda vrlo interesantan.

Najbogatije su bile zastupljene
ove zemlje: Italija, Engleska, Bel-

OSVRT NA 5. MEDUNARODNU IZLOZBU STROJEVA I OPREME
ZA OBRADU DRVA »INTERBIMALL 76«

Peti INTERBIMALL (Internacio-
nalna izloZzba strojeva i opreme za
obradu drva koja se odrzava sva-
ke dvije godine) zavrien je 29. svib-
nja nakon osam dana intenzivne ak-
tivnosti.

Rezultati ovog Sajma ogledaju se
prije svega u vidu konkretnog pri-
vredno-ckonomskog uéinka koji je
postignut kroz pregovore. Cinjenica
koju treba naglasiti jest da Sajam
treba nromatrati kao drugu po vaz-
nosti svjetsku priredbu iz oblasti
strojeva i opreme za drvnu indu-
striju u smislu ostvarivanja poslov-
nih kontakata i obavljanja trgova-
¢kih poslova.

Sajam je na 120.000 m? izlozbe-
nog prostora grikazao dostignuca
549 izlagaca, od toga 410 iz Italije
i 139 iz drugih zemalja. Od regi-
striranih 52596 posjetilaca (prosjec¢-
no 6500 svakog dana), 13576 bilo je
iz stranih zemalja.

Ono $to je pobudilo interes ino-
zemnih kupaca za ovaj 5. Sajam
jest Cinjenica da je INTERBI-
MALL, jedan od najvaznijih speci-
jaliziranih prikaza talijanske proiz-
vodnje, svojim tehni¢kim karakte-
rom i naglaenim visokim nivoom
specijalizacije nacionalne industri-
e posebno znacenje pridao raciona-
fizaciji i produktivnosti proizvodnih
procesa.

Bitan sadrzaj Sajma nisu stoga
bile posljednje novosti, ve¢ jedan
dalji niz ostvarenja u vidu automa-
tiziranih dodataka, eclektronskih a-
gregata, visokofunkcionalne opreme,
elektronskog upravljanja, jednom
rije¢ju, svega $to je nuino za za-
dovoljenje mnogostrukih potreba
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industrije (namje$taja, ambalaZe,
furnirskih plo¢a, ostalih ploca, gra-
devinske stolarije i sl) i privatnih
obrtnika. Posebno su postivani za-
htjevi potrosaca u pogledu kvali-
teta i oblikovanja.

Vazna je uloga talijanske indu-
strije specijalizirane za strojeve i
opremu za obradu drva u cjelo-
kupnoj nacionalnoj privredi. 220 po-
duzeca s 13500 zaposlenih ostvarilo
je u 1975. g. opseg izvoza od 102,3
milijarde Lit. (1970. g. samo 30 mili-
jardi), a u kontaktima sa stra-
nim poslovnim partnerima prilikom
zakljucenja Sajma nagovijesteno je
prekoracenje tog opsega,

Promatrajuéi dalji razvoj, za tali-
janske proizvodace udruZene u ACI-
MALL (Talijansko udruZenje proiz-
vodaca strojeva i opreme za obradu
drva), INTERBIMALL znaéi zaista
mnogo, $to se dakako odraZzava i
kroz zauzimanje ACIMALL-a za IN-
TERBIMALL.

Sigurno je da su strani privredni
stru¢njaci imali posebno vaznu ulo-
gu prilikom plzmira.n{'val i realizacije
trgovinskih poslova. Medu brojnim
posjetiocima zapaZeno je oko 2000
privrednih struénjaka u grupama
ili u vidu zastupnika iz arapskih
i istoéno evropskih zemalja, gkan-
dinavije, Japana, Sjedinjenih drZa-
va i Venezuele. Takav tip posjeta
potaknut je i inicijavom ICE-a (Ta-
lijanski ured za vanjsku trgovinu).

ajvi$e zastupnika do$lo je iz Dan-
ske (120), Portugala (90), Japana
(80), Francuske (40) i CSSR-a (35).

Preko 30 tehni¢kih direktora i vla-
dinih sluZbenika s punim ovlajte-
njima za izdavanje uvoznih dozvo-

gija i Spanjolska. One su izlagale
uglavnom stilsko, skuplje i kvali-
tetnije pokuéstvo s jadim naglas-
kom na udjelu masiva. Italija je
odstupaja s modernim braénim
krevetom, u koji su ukomponirani
radioaparat, sat s budilicom i te-
levizor. Ostale zemlje sudionice iz-
lagale su uglavnom furnirano po-
kucstvo s jacim akcentom na hrast
ili egzote, ali s teznjom za osvaja-
nje trziSta u kvalitetnijem i sku-
pljem namje$taju. Sovjetski savez
pojavio se na ovom sajmu prvi pu-
ta, ali se osjeca ista teznja, a uje-
dno i borba s poteS§kocama, kao Sto
su kvalitet okova i povrSinske obr-

de.

Jugoslavenski izlagadi bitno su se
razliiovali od ostalih zemalja. Gla-
vni akcent dan je na stolicama i
jeftinijem masivnom pokuéstvu (ko-
lonijal). Poku$aj prodora ma skan-
dinavsko trzi$te s kvalitetnijim na-
mje$tajom prisutan je, ali se vrlo
slabo 1 medostatno uocdava.

Z. E.

la iz 26 zemalja Tredeg svijeta do-
$lo je u Milano kako bj sudjelovali
u radu seminara o kriterijima iz
bora strojeva za obradu drva. Se-
minar je odrzan pod pokrovitelj-
stvom UNIDO (organizacija UN za
industrijski razvoj), odrzavao se is-
tovremeno s tokom Sajma, a pod
predsjedavanjem prof. dr Giordana
sa Sveucili$ta u Firenzi.

Za talijanske proizvodale stroje-
va spomenuti seminar bio je po-
sebno vazan ‘u pogledu analize i
procjene trzista i1 odvijanja djelat-
nosti u zemljama u razvoju. Vlade
tih zemalja u fazi su stvaranja vla-
stitih proizvodnih struktura na po-
druéju prerade drva.

Na polju unutrasnje trgovine, po-
seban interes zapaZen je za sred-
nju i laku opremu. Velikj agregati
i postrojenja bili su u sredi$tu paz-
nje kupaca proteklih mjeseci.

0d izloZenih strojeva, pile za ras-
piljivanje, kopirni strojevi, dvostra-
ni rubni profileri i strojevi za ob-
radu rubova s elektronskom kon-
trolom poludili su najveéi interes.
Posebno visoku razinu dostigli su
strojevi za bruSenje i kalibriranje
s elektronskom opremom, a zapa,
Zena su i interesantna poboljsanja
na strojevima za obradu rubova.

Prakti¢ki je nemogude sve izloZe-
ne strojeve obuhvatiti u ovako krat-
kom prikazu, pa makar opisujuci
samo njihove najinteresantnije i
najbolje detalje.

Opéenito uzevsi, mora se odati
puno priznanje nastojanjima i os-
tvarenim rezultatima koji svojim
obiljezjima oznauju prvorazredan
proizvodni i trgovacki nivo na svjet-

skom trzistu.
V. G.



INTERBIRO 76 — AUTOMATIZACIJA UREDSKOG
POSLOVANIJA

Sl._wreme.n.o kancelarijskog poslo-
vanje zahtijeva suvremenu opremu
1 posebnu edukaciju ljudi koji tom
opremom rade, pa pisar i pisarni-
ca postaju historijske kategorije
»Gutenbergove galaksije«. Izlodci
na ovogodi$njem INTERBORO-u 8.
medunarodnoj izlozbi sredstava za
obradu"podataka i uredske opre-
me, koji ¢e se odrzati na Zagrebad-
kom velesajmu od 18. do 23. X.
1976. godine, to ée potvrditi: bit e
izloZena oprema za raunanje i ob-
radu podataka, pisanje, diktiranje,
crtanje i frankiranje, zatim ce biti
prikazana sredstva za transmisiju
1 telekomunikaciju, organizaciju i
kontrolu, dokumentaciju, tehnic¢ki i
Skolski pribor te stru¢na literatura.

Ova vrsta opreme, osim iz Jugo-
slavije, dolazi jo§ iz 18 dosad pri-
javljenih zemalja: Austrija, Belgija,
Bugarska,  Cehoslovatka, Danska,
Finska, Francuska, Italija, Japan,
Nizozemska, DR Njemacka, SR Nje-
macka, Norvedka, Rumunjska, Svi-
(?Ar[s)ka, Svedska, Velika Britanija i

Novost na ovogodi$njem INTER-
BIRO-u, koji de zauzeti izlozbeni
kompleks od oko 50.000 m2, temat-
ski su i funkcionalno zaokruzene
izlozbene cjeline, koje ¢e pokazati
uredske modele s insceniranim na-
mjestajem, elektroni¢kim racunali-
ma, kartotekama, sefovima i sl. ka-

ODJECI

ko bi se interesentima ponudile ide-
je i odgovori na niz organizacijsko-
-tehni¢kih problema koji se javlja-
ju pri projektiranju uredskog pro-
stora, problema koji postaju pose-
bno sloZeni s primjenom automati-
zacije uredskog poslovanja s elek-
tronickim racunalom kao efikas-
nim sredstvom upravljanja rad-
nom organizacijom i informacij-
skim sistemom.

Oc¢ekuje se da ce proizvodaci na-
mijestaja koji su ve¢ prijavili svoje
sudjelovanje na INTERBIRO-u —
SLOVENIJALES i DIK Virovitica s
programom »Tvin« — pokazati svo-
ju proizvodnju postujuéj specifi¢-
nost koju uredski namjestaj zahti-
jeva, tako da hladnoéi funkcional-
nosti, kojom administrativni rad-
ni prostori dobivaju izgled i isku-
stvo mjesta s kojega treba $to pri-
je otiéi, bude dodana i Zivotna to-
plina kojom se postize harmoniéan
sklad ¢ovjeka i prostora u radnom
uredskom ambijentu.

Arhiviranje mikrofilmova prika-
zat ¢e proizvoda¢ WBM (Austrija),
TOSHIBAFAX (Japan), AGFA (Bel-
gija), a »EDV« sustav za arhivira-
nje austrijski proizvodaé¢ WEIGL,
koji ¢e izloziti i »kardex« kartote-
ke, dizala za kartoteke i registratu-
re. INTERREIF (Austrija) izloZit
¢e namjestaj za elektronicke racun-
ske sredi$njice, vatrostalne ormare,

OSVRT NA NAPIS »NEKA OPAZANJA U POVODU IZLOZBE
NAMJESTAJA NA OVOGODISNJEM PROLJETNOM
ZAGREBACKOM VELESAJMU«

Redovni sam ¢italac Vaseg cijenje-
nog ¢asopisa ve¢ dugi niz godina kao
¢lan kolektiva Tvornice S$perploéa,
furnira i kancelarijskoil namje$taja
»Ligno$per«, Bosanski Novi, koji je
va$ dugogodi$nji pretplatnik.

U broju 56 ¢asopisa »Drvna in-
dustrija« za maj i juni 1976. godi-
ne, na strani 131, Va$ cijenjeni su-
radnik, drug Petar KneZevi¢, napi-
sao je ¢lanak »Neka opaZanja u
povodu izloZzbe namjeStaja na ovo-
godi$njem Proljetnom Zagrebatkom
velesajmue, koji me je jednim svo-
jim pasusom na strani 132 ponu
kaop da vam se javim ovim dopi-
som. Navedeni pasus glasi: »Kod u-
redskog namjestaja situacija je re-
lativno povoljna, jer osnovna na-
mjena — funkcionalnost, uglavnom
zadovoljava, pa tu 1 nisu mogl_xgil
izleti u onakve &udovi$ne kreacije
kao kod namjestaja za stan. Jo§ u-
vijek je aktualan 1 solidan program
»Stol-a«, ali bi bilo vrijeme da vidi

mo i jedan noviji, svjeziji pro-
grame.

Smatram da va$a rubrika »Saj-
movi i zloZzbe« ima svrhu pravilni-
jeg obavjeStavanja vasih i mojih
kolega i slu¢ajnih ¢italaca cijenje-
nog casopisa, pa iz tog razloga ne
mogu biti zadovoljan s nekim dije-
lovima pomenutog pasusa iz slije-
deéih razloga:

a) U vrijeme kada smo modernim
tempom Zivota prisiljeni da svoje
vrijeme racionalno koristimo i pro-
stor u kome Zivimo i radimo §to
ugodnije uredimo, nuZzno je i kod
uredskog namjestaja da se dizajn
prilagodi modernim stremljenjima
prostornog uredenja. Funkcional-
nost npr. dnevne ili spavace sobe
je od prvog proizvoda takve vrste
do danas u biti ista, a dizajn je oti-
5ao_kod nas i u svijetu daleko od
prvih pocetaka. Ako uzmemo u ob-
zir da najvedi dio svog Zivotnog vi-

automatske uredaje za kartoteke,
automate za rezanje i odvajanje
beskrajnih tiskanica. Crtace stolove
izlozit ¢¢ KUHLMANN (SR Njema-
¢ka), INTERMED (DR Njemacka)
i LIBELA iz Celja, a CcCitav niz
proizvodaca prikazat ¢e fotokopirne
aparate, strojeve za umnozavanje,
¢eliéne kase 1 sefove te ostale ure-
daje i opremu namijenjenu speci-
fi¢nim potrebama radnih organiza-
cija, banaka, ekspedita tj. specific-
nostima pojedinih radnih admini-
strativnih jedinica.

Uz izlozbu na INTERBIRO-u bit
ée organizirane i strucne priredbe:
Automatizacija obrade podataka —
10. jubilarni jugoslavenski simpozij,
Tehnicki i drustveni aspekti infor-
macija i komunikacija — multifun-
kcionalna konferencija, 8. jugosla-
venski seminar za sekretarice, 2.
seminar korisnika IBM sistemom
te predavanja o obradi podataka
drugih izlozenih kompjutorskih si-
stema.

Ocekuje se interes poslovnih lju-
di iz zemlje i inozemstva, kako za
izlo¢ke tako i za nauéno-teoretski
popratni dio INTERBIRO-a, koji se
tradicionalno odlikuje sklapanjem
vaznih trgovalkih poslova, koji re-
zultiraju iz prisutnosti najsuvreme-
nije opreme za automatsku obradu
podataka.

Ovogodi$nji INTERBIRO prim-
ljenje u &lanstvo UNIJE MEDUNA-
ROl%NIH SAJMOVA (UFI) (Pariz),
$to takoder dokazuje kvalitetu ovog
specijaliziranog medunarodnog saj-
ma. D. S.

jeka provedemo na radnom mjestu,
onda nije trebno razmidljati o
tome da li je potrebno iéi »u ¢udo-
viSne kreacije« ili ne.

b) Nasa tvornica je 1975. godine
pustila u pogon novu tvornicu kan-
celarijskog namjestaja izradenog po
projektu dipl. ing. arhitekture Blaz-
nik Mirka 1 ve¢ dvije godine izlaze
na sajmovima. Pro$le godine, na
Sajmu namje$taja u Beogradu, do-
bili smo nagradu UdruZenja likov-
nih umjetnika Srbije za dizajn. Mno-
gi struéni ljudi za na$§ program su
se u pogledu forme najpovoljnije
izrazili, pa nas ¢udi da drug Kneze-
vi¢, brizljivo obilazeé¢i Proljetni Za-
grebacki velesajam, zapazi ekspona-
te »Stol-a« Kamnik, koji nije uopée
izlagao na Zagrebackom velesajmu,
a ne zapazi izlozbu od 300 m2 Tvor-
nice »Li{iogper« u paviljonu nase
mati¢ne kuce »Slovenijales«.

~Kao dugogodis$nji ¢italac Vaseg
lista i kao rukovodilac nove tvor-
nice, ne mogu se sloziti ovakvim,
za mene tendencioznim, pisanjem,
pa molim da drug KneZevi¢ posjeti
tvornicu i uvjeri se da je na$ pro-
gram uredskog namjestaja ipaﬁ u
toj domeni jedna novina.

Zahvaljujem i srdatno Vas po-
zdravljam.

Murategi¢ Hasan, dipl. ing,
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PROIZVODNJA I PROMET

.Drvointerijer
selekta”

Salon odabrane i nagradene opre-
me za stambene i drustvene objekte
— Rijeka (Trsat)

Poslovno udruzenje drvne in-
dustrije i Sumarstva — OOR »Drvo«

— Rijeka, otvorilo je u mjesecu svi-
bnju stalni izlozbeno-prodajni pro-
stor u sportskoj dvorani »Mladost«
na Trsatu u Rijeci. Ovo je jedan od
niza prodajnih prostora koje je »Dr-
vo« u posljednje vrijeme otvorilo
ili namjerava otvoriti u Rijeci, Puli,
Zagrebu i drugdje. Naime, pored
uspjeSnog bavljenja izvozno-uvoz-
nim poslovima za potrebe prven-
stveno drvne industrije i Sumarstva
Primorsko-goransko-istarske regije,
osjetila se potreba brzeg i kvalitet-
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nijeg razvoja i tuzemne trgovine,
narodito prodaje namjestaja proiz-
vodada ove regije ,a i drugih.

Za otvaranje ovog novog izloZzbe-
no-prodajnog prostora na Trsatu,
zakupljena je i adaptirana central-
na hala (500 m?) sportske dvorane,
koja ¢ini zasebnu cjelinu smjeste-
nu izmedu dva prometna koridora
namijenjena publici.

Otvaranjem Salona »Drvointerijer
selekta«, prvog vedeg izlozbeno-pro-
dajnog prostora ove vrste u nasoj
zemlji, »Drvo« pokuSava okupiti na
jednom mjestu glavninu dosadasnje
i tekude proizvodnje samo dobro
oblikovanih i nagradenih modela,
namijenjenih kompletnom oprema-
nju stambenih i druStvenih obje-
kata.

Prva postava Salona »Drvointeri-

jer Selekta« priblizno odrazava sada-
$nje stanje na podru¢ju kreativno-

sti i proizvodnje, iako su, vjeroja-
tno, u¢injeni neki propusti u izboru
i prezentaciji. Iz objektivnih raz

loga nisu odabrani i uvrStenj proiz-
vodi nekih proizvodacéa, bilo zbog
toga $to se dobar dio kvalitetnih i
nagradenih modela uopée ne proiz-
vodi, bilo zbog toga $to neke poz-
nate tvrtke trenutno nemaju u svo-
jim programima modele koji bi
mogli doéi u obzir. Zelja je »Drva«
Rijeka da upravo kroz izloZbeno-
-prodajni prostor »Drvointerijer se-
lekte« pokaze sva pozitivha nasto-
janja i primjere, te da time potak-
ne na razmisljanja, ali i na veéu
aktivnost, kako bi se to neodrZivo
stanje brze mijenjalo. Ako u tome
samo djelomi¢no uspije — smatrat
¢e se da je postigao Zeljeni cilj.
Radni kolektiv »Drva« Rijeka,
svjestan delikatnosti trenutka — s
obzirom na osjetnu neizgradenost
potrosacke kulture i inertnost po-
stojece prakse (koji ne stimuliraju
izbor ovakve poslovne orijentacije)
— ipak se odlu¢uje na ovaj neza-
hvalan i neizvjestan poduhvat u Ze-
lji da skromno pridonese mijenja-

nju shvadanja i pona$anja na podru-
¢ju oblikovanja, proizvodnje, pro-
meta 1 potro$nje predmeta materi-
jalne kulture. Jer, kultura jednog
naroda ne ogleda se samo knjiZni-
cama, kazali§tima, koncertnim dvo-
ranama i galerijama, ve¢ i u okolini
u kojoj on %ivi i u predmetima ko-
jima se sluzi.

Zato ovaj pothvat »Drva« Rijeke
(trenutno nemotiviran komerijalnim
razlogom), moze se slobodno redi,
predstavlja i privredni i kulturni
dogadaj od $ireg dru$tvenog znaca-
ja, dogadaj koji zasluzuje paZnju,
podrsku i preporuku.

Projekt unutarnjeg uredenja, po-
stavu izlozbe i konzultacije kod iz-
bora asortimana i koncepcija po-
slovanja dali su: Dragan Roksan-
dié, ak. arh., Jozo Malié, ak. arh. i
Miljenko Puz, ing. arh.

Akad. arh. Dragan Roksandi¢
Fotografije: Mirko Lovri¢, Beograd.
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1Z ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA

OSNOVNA ZAJEDNICA FAKULTETA I INSTITUTA
SUMARSTVA I PRERADE DRVA JUGOSLAVIJE

Organizacije udruzenog rada za
znanstveni rad i visokoskolsko ob-
razovanje u oblasti Sumarstva i pre-
rade drva Jugoslavije, s ciljem da
slobodno i ravnopravno ostvaruju
samoupravno uskladivanje zajedni-
¢kih i pojedinaénih interesa u vezi
s unapredivanjem znanstveno-istra-
zivackog i odgojno-obrazovnog ra-
da, zakljuc¢ile su Samoupravni spo-
razum o udruZivanju u ZAJEDNICU
FAKULTETA 1 INSTITUTA S$U-
MARSTVA I PRERADE DRVA JU-
GOSLAVIJE.

Osnivacka skupstina Zajednice, u
organizaciji Sumarskog fakulteta
Sveudilidta u Zagrebu, odrZana je
8. i 9. travnja 1976. godine u Stu-
bi¢kim Toplicama. Na taj su se na-
¢in dvije postojece zajednice, Za-
jednica Sumarskih fakulteta Jugo-
slavije i Zajednica istrazivackih or-
ganizacija u oblasti Sumarstva i in-
dustrije za preradu drva Jugoslavi-
je, udruzile u jedinstvenu Zajedni-
cu pod gornjim nazivom.

Osnivackoj skup$tini Zajednice
prisustovali su slijede¢i predstavni-
ci ustanova potpisnica Sporazuma:

Biotehniska fakulteta Ljubljana:
prof. dr Dusan Mlindek,
dr Joze Kovac,

Boris Tinta, student.

Incel — Institut za hemijsku pre-
radu drveta, Banja Luka:
mr Mesud Smailagic.

Institut za drvo Zagreb:
mr Marko Gregié, nasl. doc. dr
Zvonimir Ettinger, ing. Ivica Mili-
novic.

Institut za ispitivanje materijala
SR Srbije, Beograd, OOUR Cen-
tar za drvo, ugljikovodi¢ne izola-
cije i sinteti¢cke proizvode:

Ing. Mom¢ilo Cemerkic.

Institut za jadranske kulture i

melioraciju krsa, Split: dr Dusan

Jedlowski.

Institut za Sumarstvo i drvnu in-

dustriju, Beograd: ing. Rajica

Dekié¢, mr Dragan Vuletié.

Institut za topolarstvo, Novi Sad:

dr Ivan Herpka.

Institut za gozdno in lesno gospo-
darstvo pri Biotehniskoj fakul-
teti, Ljubljana:
ing. Milan Kuder.

Jugoslavenski poljoprivredno Su-

marskij centar, OOUR Sluzba $um-

ske proizvodnje, Beograd:

ing. Bozidar Marinkovié¢

Masinski fakultet, Smjer meha-

ni¢ke tehnologije drveta, Saraje:

vo:

prof. dr Alija Karahasanovi¢.
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SIPAD — OOUR Institut za Su-
marstvo, Sarajevo:

ing. Miroslav Bilos.

SIPAD — OOUR Zavod za tehno-
logiju drveta, Sarajevo:

prof. ing. Milan Potkonjak
Sumarski fakultet, Beograd:

prof. dr Velibor Aleksi¢, prof. dr
Slobodan Stilinovi¢, Novica Miloj-
kovié, student.

Sumarski fakultet, Sarajevo:

prof. dr Petar Drini¢, prof. dr,
Ostoja Stojanovié, prof. dr Milo-
rad Jovanéevié, dr Vladimir Laza-
rev, Faruk Medi¢, student.
Sumarski fakultet, Skopje:

prof. dr Radovan Aéim_ovski,
prof. dr Boris Grujovski,

Jovica Zafirov, student.

Sumarski fakultet, Zagreb:

prof. dr Milan Andr'qié,

‘doc. dr Bozidar Petric,

prof. dr Branko Kralji¢,

prof. dr Stanislav _Badjun,

mr Sime Mestrovié,

ing. Ivan KneZevic,

Ferid Sefer, student,

Ranko Purdekanovi¢, student.

Sumarski institut, Jastrebarsko:

mr Joso Gracan,

dr DraZen Cestar.
Sumarski institut, Skopje:
ing. Andigon Cali.

Zavod za $umarstvo, Pec:
ing. Zlatibor Sekuli¢.

Sporazum je pismeno prihvatio i
Institut za celulozo in papir, Ljub-
ljana.

Skup$tini su kao gosti prisusto-
vali: ing. Mirko Sucevié¢, PK Jugo-
slavije; dr Ivica Mari¢, Republicki
savjet za nau¢ni rad SRH; prof.
ing. Zdravko Turk iz Ljubljane,
Obrad Radenovi¢ iz Beograda.

Radom skupétine, uz radno pred-
sjednitvo (D. Mlindek, B. Tinta, O.
Stojanovi¢, B. Kralji¢, R. Adimov-
ski, I, Herpka i R. Peki¢), ruko-
vodio je P. Drini¢. Od predloZenog
dnevnog reda izdvajamo slijedece
tocke:

— Potpisivanje Samoupravnog
sporazuma o udruZivanju u Zajed-
nicu FISIPD Jugoslavije

— Donos$enje Statuta Zajednice

— Izbor organa Zajednice FISIPD
Jugoslavije.

Za prihvacanje definitivnog tek-
sta Samoupravnog sporazuma, koji
je utvrden na sjednici predsjedni-
Stva dviju Zajednica (ZSFJ i
ZIOSIPDJ) u Novom Sadu, izja-
snile su se 22 ¢lanice jedne ili dru-
ge Zajednice i o tome dostavile pi-
smene odluke Predsjedniitvu svo-

je Zajednice. U Stubi¢kim Toplica-
ma 8. IV. 1976. Sporazum je pol-
pisalo 20 ¢lanica nove Zajednice po
ovlagéenim delegatima ustanova ko-
je su zastupali. Institut za celulo-
zo in papir, Ljubljana, naknadno
¢e potpisati Sporazum.

Na zajednic¢koj sjednici predsied-
ni§tva ZSFJ i ZIOSIPDJ u Novom
Sadu 14, XI. 1975. dogovoren je i
tekst prijedloga za Statut Zajednice
fakulteta i instituta Sumarstva i
prerade drva Jugoslavije, koji je
na Skup$tini u Stubickim Toplica-
ma 8. IV 1976. jednoglasno prihva-
éen. Potreba osnivanja i postojanja
Zajednice, te djelatnost na podrué-
ju znanosti, odgoja i obrazovanja
u $umarstvu i drvnoj industriji naj-
bolje se ispoljava u predvidenim za-
dacima u Statutu. Ti zadaci su da
Zajednica:

1. — prati znanstvenu i nastavnu
djelatnost fakulteta i instituta Su-
marstva i prerade drva, stara se da
ta djelatnosti bude na nivou suvre-
menih znanstvenih dostignuca, da
se zasniva na principima marksiz-
ma i izgradnje socijalistickog samo-
upravnog drustva;

2. — razmatra samoupravnu or-
ganizaciju i samoupravno udruzi-
vanje ¢lanica Zajednice, radi raz-
mjene iskustava;

3. — razmatra i zauzima stavo-
ve o!

— nastavnim i znanstvenim pita-
njima koja su od znacenja za Cla-
nice Zajednice, a naro€ito pitanja
organizacije i unapredivanja nasta-
ve te razvijanja i koordinacije znan-
stvenog rada;

— mjerama za uskladivanje pro-
fila stru¢énjaka odnosno nastavnih
planova, programa, rezima studija
1 sli¢no;

— kriterijima za izbor u nastav-
na i znanstvena zvanja i sticanje
akademskih i znanstvenih stupnje-
va;

4. — daje inicijativu i organizira
sastanke ¢lanica Zajednice i njiho-
vih katedara, odjela i drugih jedi-
nica za pojedine nastavne i znan-
stvene oblasti;

5. — daje inicijativu i pomaZe raz-
mjenu nastavnika i znanstvenih rad-
nika medu ¢lanicama Zajednice;

6. — daje inicijativu za uvodenje
i koordinaciju poslijediplomske na-
stave;

7. — suraduje sa Zajednicom ju-
goslavenskih univerziteta, Savezom
zajednica za znanstveni rad i dru-
gim nastavnim, znanstvenim i strué-
nim organizacijama u zemlji;

8. — poti¢e 1 koordinira sudjelo-
vanje ¢lanica Zajednice u meduna-
rodnoj suradnji;

9. — predstavlja ¢lanice Zajedni-
ce, odnosno Zajednicu, u svom dje-
lokrugu rada u zemlji i inozemstvu,
u pitanjima od zajedni¢kog intere-
sa;



10. — suraduje s medunarodnim
znanstvenim, nastavnim i stru¢nim
organizacijama Sumarstva i prera-
de drva;

11. — daje prijedloge i misljenja
saveznim i republickim organima
1 organizacijama o pitanjima od za-
jedni¢kog interesa za Sumarsku
struku i struku prerade drva.

_Zajg_dnica raspravlja i o drugim
pitanjima od zajednickog interesa
i poduzima potrebne mjere za o-
stvarivanje svojih zadataka.

Statutom predvideni Organi Za-
jednice jesu Skup$tina Zajednice,
Predsjednistvo Zajednice i radna
tijela_kao: Odbor za znanstveno-
-istrazivacku djelatnost, Odbor za
nastavnu djelatnost i Sekcije za
pojedine Sumarske i drvarske znan-
stvene djelatnosti.

Skupstina je prihvatila da sjedi-
$te Zajednice bude u SR Hrvatskoj,
a Clanice Zajednice iz SRH dogo-
vorile su se da ono bude na Sumar-
skom - fakultetu Sveuéili§ta u Za-
grebu. Ujedno je izabrano i Pred-
sjedni$tvo Zajednice u sastavu:
Predsjednik: prof. dr Branko Kra-

1ji¢, Zagreb
Zamjenik predsjednika: prof. dr

Dusan Mlinsek, Ljubljana
Zamjenik predsjednika: dr Ivan

Herpka, Novi Sad

Clanovi: prof. dr Slobodan Stili-
novi¢ Beograd

prof. dr Boris Grujovski, Skopje
prof. dr Alija Karahasanovi¢, Sa-
rajevo

ing. Zlatibor Sekuli¢, Pe¢
Student Ferid Sefer, Zagreb

Nadalje su izabrani clanovi spo-
menutih odbora: Odbor za znan-
stveno-istrazivatku djelatnost: dr
Ivan Herpka, predsjednik, ing. Mi-
lan Kuder, Ljubljana, dr DraZen
Cestar, Zagreb, dr Milutin Jovano-
vi¢, Beograd, dr Istvan Jodal, Novi
Sad, ing. Andigon Cali, Skopje, mr
Mesud Smailagi¢, Banja Luka, prof.
dr Franc Gasparci¢, Ljubljana, prof.
dr Marijan BreZnjak, Zagreb.

Odbor za nastavnu djelatnost:
prof. dr Dusan Mlinsck predsjed-
nik, mr Joso Gracéan, Jastrebarsko,
prof. dr Stanislav Badun, Zagreb,
prof. dr Momir Nikoli¢, Beograd,

rof. dr Radovan Aéimovski, Skop-
je, prof. dr Ostoja Stojanovié¢, Sa-
rajevo, stud. Faruk Meki¢, Saraje-
vo, stud. Jovica Zafirov, Skopje,
stud. Novica Milojkovié¢, Beograd.

Za pojedina uZa znanstvena pod-
ru¢ja Sumarstva i prerade drva, u
okviru zajednice postoje sekcije.
One se osnivaju dogovorom zainte-
resiranih ¢lanica Zajednice, a bave
se problematikom znanstveno-istra-

NOVI ZNANSTVENI RADNICI NA PODRUCJU DRVNO-
-TEHNOLOSKIH I SUMARSKIH ZNANOSTI

U proSlom broju predstavili smo vam neke od nedavno promo-
viranih znanstvenih radnika na Sumarskom fakultetu Sveudili§ta u
Zagrebu, §to u ovom broju nastavljamo, predstavljajuc¢i vam jo§ sli-

jedece znanstvene radnike:

dr Jozu Kovada, dr Stanku Erak, dr Ankicu Pranji¢ i dr Antu

Krstinica.

Dr JOZE KOVAC, dipl. ing.

Dr Joze Kovaé, dipl. ing. rodjen
je 18. III 1930. u Ljubljani, gdje je
zavr&io osnovnu $kolu i gimnaziju.
Diplomirao je 1956. godine na Goz-

darskem oddelku Fakultete za ag-
ronomijo, gozdarstvo in veterinar-
stvo u Ljublg)ani. Radio je kao
pripravnik u Okrajni upravi za go-
spodarstvo, asistent na Gozdars-
kem oddelku, upravitelj u fak. po-
duzeéu »Silva«, referent za unapre-
djenje proizvodnje Gozdnog go-
spodarstva Ljubljana, a od 1968.
godine kao generalni direktor po-
duzeée »Hoja«, Ljubljana. Godine
1974. izabran je za predavata mna
Lesarskom oddelku [Biotehnidke
fakultete u Ljubljani. Clan je raz-
nih struénih drustava, politi¢kih
organizacija i raznih odbora dru$-
tveno politickih zajednica.
Disertaciona radnja dr J. Kova-
¢a, dipl. ing. pod naslovom »PRO-
UCAVANJE ZASTOJEV V AVTO-
MATIZIRANEM DELOVNEM PRO-
CESU PROIZVODNJE LESNO-CE-
MENTNIH GRADBENIH PLOS&Ck,
sadrzi 189 stranica teksta, 5 tabela
u prilogu, 72 naslova upotrebljene

zivaékog rada na tom podrucju. Do
odrzavanja Skupétine u Stubi¢kim
Toplicama, osnovane su i radile
slijedece sekcije:

Sekcije za:

— uzgajanje Suma,

— uredivanje Suma,

— za$titu Suma,

— iskori§¢ivanje Suma,

— kemijsku preradu drva,

— pilansku preradu drva,

— genetiku i oplemenjivanje
sumskog drveca,

Predvideno je da se jo§ osnuju
sekcije za:

— organizaciju i ekonomiku Sumar-
ske privrede,

— plantaznu proizvodnju drveta,

— ekologiju Suma.

Rasprave, prijedlozi, preporuke i
zakljuéci po ostalim (13) to¢kama
dnevnog reda ispunile su sadrzaj
dvodnevnog rada Osnivatke skup-
$tine Zajednice fakulteta i instituta
Sumarstva i prerade drva Jugo-
slavije.

Prof. dr Stanko Badun

literature. Podijeljena je u 9 pog-
lavlja: — Uvod; — Dosadasnje zna-
nje o automatizaciji; — Hipoteza
prou¢avanja i cilj prouéavanja; —
Objekt proucavanja i metode rada;
— Mjerenje zastoja; — Rezultati
snimanja i mjihova provjera; —
Diskusija; — Zakljucci. Postavlje-
nj problem proucavan je u jednoj
naoj tvornici drvno-cementnih plo-
¢a gdje je proizvodni proces auto-
matiziran. Od samog podetka rada
tvornice, kao i kroz daljnje dvije
godine, nije postignut planirani ka-
pacitet radi brojnih zastoja. Ovi
zastoji nametali su potrebu utvrdji-
vanja faktora koj su u ovakvoj
(automatiziranoj) proizvodnii gla-
vni uzro¢nici zastoja. U cilju rie-
$avanja ovog problema, dr J. Ko-
va¢ postavio je hipotezu da je i u
automatiziranom proizvodnom pro-
cesu jo§ uvijek glavni fakor co-
vjek - radnik, koji utjece na pojavu
zastoja, iako vise prividno me su-
djeluje direktno u njemu. Zastoji
se me mogu svoditi samo na greske
strojeva, jer je faktor Coviek i ov-
die vrlo znacajan i njegova uloga
nije umanjena, nego je samo izmi-
jenjena u odnosima medu svim &-
niocima koji oblikuju proizvodni
proces.

. Za proutavanje zastoja odabrana
je metoda trenutaénih opaZanja i
kronometrijska metoda. Obje su
metode primjenjivane istovremeno,
pa se tako dobila i mogudnost ocje-
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njvanja svrsishodnosti jedne odno-
sno druge metode kod mjerenja u
automatiziranom procesu proizvo-
dnje. Prilikom priprema snimanja
radnog procesa, utvrdjeno je da u
automatiziranoj proizvodnji nema
nikakvog smisla vrsiti podjelu na
radne operacije, jer pnilikom zas-
toja zaustavlja se cjelokupni pro-
ces. Stoga se &itavo postrojenje mo-
Ze tretirati kao jedno radno mjesto.
Odredenu podjelu na faze, autor je
proveo samo iz razloga da bj se mo-
glo locirati mjesto na kojem je na-
stala greska. U cilju proucavanja,
radni proces je podijeljen na pri-
premno-zavr$no vrijeme, produkiti-
vno vrijeme i propisane odmore.
Utvrdjeni zastoji ¢inili su meprodu-
ktivno vrijeme, koje je podijeljeno
na nepotrebno neproduktivno vri-
jeme ovisno o radniku, nepotrebno
neproduktivno vrijeme ovisno o ra-
dnim sredstvima i ostalo neprodu-
ktivno vrijeme.

Na temelju rezultata istraZivanja
autor donosi ove zakljuéke:

— automatizacija radnog procesa
izravnava suprotnosti izmedju um-
nog i fizi¢kog rada. U samom pro-
cesu dolazi viSe do izraZaja umna
nego fizicka komponenta rada;

— glavni dio zastoja u razmatra-
nom procesu nastaje krivnjom &o-
vjeka — radnika. Od ukupnog pos-
totka zastoja od 44,80, dobivenog
metodom kronometraze, 70,83% zas-
toja prouzrokovano je od radnika
a 29,17/, od radnih sredstava. Za
metodu trenutaénih opaZanja ti po-
daci iznose 4484% — 7198% —
28,02%0;

— statistiéki promatrano zastoji
uzrokovani faktorom <ovjek i zas-
toji zbog kvarova uredjaja pripa-
daju dvjema populacijama i ne mo-
gu se zajedniki promatrati;

— metoda trenuta¢nih opaza-
nja daje toénije podatke (pretpo-
stavka dovoljan broj snimaka) o
udjelu zastoja mego metoda krono-
meira¥2e. Podaci kronometraze daju
vecu moguénost za analizu rezu-
Itata. ‘

.+ Ovi' su rezultati spomenutoj tvo-
rnici omogudili racionalan pristup
raznim mjerama za Smanjenje za-
stoja. Sire promatrano, rezultati o-
vog rada upuéuju gdje treba oleki-
vati uzroke smetnje i zastoja, koji
¢é se pojavljivati kod uvodjenja
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automatizacije u tehnoloske pro-
cese.

Najvazniji dosadasnji publicirani
radovi dr J. Kovaca su: — (1966),
Metodika prou¢evanja dela v gozdni
proizvodnji, Ljubljana, — (1964), Na-
vodilo za praktiéno snemanje in
normiranje delovnega ¢asa v gozdni
proizvodnji, Ljubljana, (zajedno s
J. Ude, 1. Winkler). — (1966), Ugo-
tavljanje mormativov za seénjo in
izdelavo sortimentov iglavcev, Lju-
bljana, (zajedno Winklerr, I1.), —
Normiranje rada u Sumarsko-pri-
vrednim organizacijama, Zagreb,
(zajedno s Winkler, I.), — Ugotavlja-
mje normativov za seénjo in dzdela-
vo sortimentov listavcev, (zajedno
s Winkler, 1.). — (1959), Produkti-
vnost nasega dela, Gozdarski ves-
tnik,br, 7 — 8, — (1960), Novo stro-
kovno slovstvo o veriZznih Zagah, Go-
zdarski vestnik, br. 7 — 8, — (1962),
Vianje storilnosti dela ma sedi$¢u,
Socijalisti¢ko kmetijstvo in gozda-
rstvo, br. 17, — (1962), Organizacija
gozdno tehniéne sluzbe v podjetju,
Socijalisti¢ko kmetijstvo in gozda-
rstvo, br. 19, — (1962), Prouevanje
organizacije dela na se¢i$éih igla-
veev, Gozdarski vestnik, br. 9 — 10,
— (1963), Normiranje v gozdarstvu,
Socijalisticko kmetijstvo in gozda-
rstvo, br. 7, — (1963), Razmi$ljanja
©0 uvajanju racionalne proizvodnje v
gozdarstvu, Socijalisti¢ko kmetij
stvo in gozdarstvo, br. 17 — (1963),
Proulevanje dela v gozdni proizvo-
dnji, Socijalisticko kmetijstvo in
gozdarstvo, br. 19, — (1964), Vpliv
dela z motorno Zago na zdravje goz-
dnih delavcev, Gozdarski vestnik,
br. 9 — 10 (zajedno M. Dretnik), —
(1965) Skodljivi vplivi pri delu z
motornimi Zagami, Delo in varnost,
br. — (1966), Trajanje $kodljivih vi-
bracij pri delu z motorno Zago gle-
de na vrsto dela in velikost delovnih
skupin, Socijalisti¢cno kmetijstvo in
gozdarstvo, br. 13, — (1966), Racio-
nalnost dela v meposredni gozdni
proizvodnji, Gozdarski vestnik, br.
5—6.

Dr mr STAKA ERAK promovira-
na je za doktora Sumarskih znano-
sti iz podrugja anatomijedrva.
Doktorsku disertaciju pod maslo-
vom »UTICAJ SIRINE I STAROSTI
GODA NA STRUKTURU I KVALI-
TETU JELOVINE (A. alba, Mill.)
NA TLU VAPNENASTE PODLOGE
U BOSNI« obranila je 6. studenog
1975. U ovoj radnji prikazani su

rezultati istraZivanja o varijacijama
sirine goda, $irine i postotka kasnog
drva u godu, duljina traheida i
debljina tangentnih membrana tra-
heida ranog i kasnog drva, te volu-
mne teZine ispitivane jelovine uzra-
sle na vapnenastoj podlozi u podru-
¢ju Vitorog (Bosna).

Dr mr ANKICA PRANjIC promo-
virana je za doktora $umarskih zna-
nosti iz podru¢ja dendrome-
trije. Doktorsku disertaciju, pod
naslovom »ODNOS VISINSKOG I
DEBLJINSKOG PRIRASTA U SA-
STOJINAMA HRASTA LUZNJAKA«,
obranila je 30. listopada 1975. Is-
trazivanja su vrSena u zajednici
hrasta luZznjaka i obi¢nog graba u
proizvodnom dijelu sastojina raz-
li¢itih starosti (20, 30, 90 i 100 go-
dina). U prosjeku, kod hrasta luz-
njaka najprnije nastupa kulminacija
te¢ajnog visinskog prirasta, zatim
te¢ajnog debljinskog prirasta. Ovaj
se redoslijed odnosi na vrijume, pr-
sni promjer i visina stabala. Vri-
jeme kulminacije prirasta dominan-
tnih i kodominantnih stabala nema
bitnog utjecaja na konacne dimen-
zije stabala.

Dr mr ANTE KRSTINIC promo-
viran je za doktora $umarskih zna-
nosti iz podrué¢ja Sumarske ge-
n et ik e. Doktorsku disertaciju pod
naslovom »VARIJABILNOST BUJ-
NOSTI RASTA I PRAVNOSTI DE-
BLA HIBRIDA BIJELE VRBE (S.
alba L) i KRHKE VRBE (S. fragi-
lis L)« obranio je 14. studenoga
1975. Svojstva koja su bila predmet
izuéavanja u ovoj radnji su: totalna
visina, prsni promjeri i pravnost
debla. Varijabilnost bujnosti rasta
(volumeni stabala) @ pravnosti de-
bla izu¢avana je kroz planirane tes-
tove vegetativnog i generativnog po-
tomstva u kojima su testirani razli-
¢iti klonovi i familije na istim sta-
nistima, te iste familije u razli¢itim
okolinama. Ova metoda izucavanja
vanijabilnosti omogucava razluciva-
nje nasljedne od menasljedne te
kvantificiranje dijelova sveukupne
vanijabilnosti, koji se odnose na
genotipsku i okolinsku.

Novim znanstvenim radnicima na
podru¢ju drvne industrije i Sumar-
stva, redakcija ¢asopisa »Drvna in-
dustrija« upucéuje u svoje i ime svo-
Jih ¢italaca éestitke na postignutom
uspjehu.
. St. B.



BIBLIOGRAFSKI PREGLED

U ovoj rubrici objavljujemo
brojevima vodeéih svjetskih &asop
ove preglede donosimo u veoma skra¢enom
i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim
zahtjev izraditi po uobiajenim cijenama prijevode ili fotokop!
ovdje prikazali u skracenom obliku. Za sve takve narudzbe ili obavijesti izvolite se obratiti
UredniStvu ¢asopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, Ul 8. maja 82.

sajetke vaZnijih &lanaka koji su objavljeni u najnovijim
isa s podruZja drvne industrije. Zbog ogranitenog prostora
obliku, Medutim, skre¢emo pozornost ¢itateljima
poduzeéima i osobama, da smo u stanju na
ije svih ¢lanaka koje smo

634.0.8248. — Perkitny, J, Bar-
nacle, J. E, Christensen, F.
J.: Untersuchungen tiiber die Ver-
leimbarkeit einiger australischer
Laubholzer (Ispitivanje o sposobno-
sti lijepljenja nekih australskih lis-
tag¢a). Holz als Roh — und Werks-
toff 33.(1975), 9, 341—348.

Cilj ispitivanja bio je da se utvr-
di sposobnost lijeplienja 3est eko-
nomski najvaznijih australskih lis-
ta¢a uz primjenu 2 tipa ljepila i 4
postupka lijepljenja. Lijepljenje je
vrseno u hladnom stanju s mje-
Savinom fenolnog i rezorcinskog lje-
pila, te u vruéem stanju s fenol-
nim ljepilom. Kao medij za zagrija-
vanje upotrebljen je vrudi zrak, pre-
grijana para i vrelo ulje. Za ocjenu
luep:iienog drva, upotrebljene su
slijedeée veli¢ine:

1. Apsolutna ¢vrstoéa na smicanje
lijepljenog spoja u primarno su-
hom stanju i u sekundarno su-
hom stanju (nakon 6 sati kuha-
nja i povratnog suenja).

2. Relativna ¢&vrstoéa lijepljenog
spoja: odnos njezine apsolutne
¢vrstoée na smicanje i apsolutne
¢vrstoée na smicanje lijepljenog
drva u primarno i sekundarno
suhom stanju.

3. Odnos relativne &vrstoce na smi-
canje lijepljenog spoja u pri-
marno suhom stanju i njezine
relativne ¢vrstode ma smicanje u
sekundarno suhom stanju.

4. Otpornost lijepljenog spoja pre-
ma trulenju nakon 3 puta pono-
vljenog potapanja u vodi pod pri-
tiskom 1 3 guta ponovljenog.po-
vratnog susenja (tzv. Madison

test).

Rezultati su na jednostavan na-
¢in rafunski obradeni, tako da za
raksu daju dovoljno pouzdane in-
ormacije o pogodnosti ispitivanih
vrsta drva listaca za lijepljenje.

. S. Petrovié¢

634.0.832.15 — Batin, .N. A

Vspomagateljnye grafiki dlja sas-
tavlenija postavov na raspilovku
breven brusovkoj dlja pervogo pro-
hoda (Grafikoni za sastavljanje ras"
poreda pila kod prizmiranja). Dere-
voob. prom., 24 (1975) 2, 15-16.

Autor je otprije poznat po publi-
kacijama u kojima se bavi proble-
mom sastavljanja timalnih ras-
poreda pila, koriste¢i se pri tom
grafickim metodama. U ovom su

radu dani grafikoni pomodu kojih

se mogu odrediti debljine piljenica
van prizme uz koje se postiZe naj-
bolje kvantitativno iskorisc¢enje tru-
paca. Ulazi za kori§éenje grafikona
su visina prizme, promjer trupca
na tanjem kraju i broj dasaka koji
se pili iz bo¢nog dijela trupca van
prizme. Pri tom se polazi od toga
da je debljina svake piljenice van
prizme jsta. Takvim se izborom de-
bljina, znatno pojednostavljuje or-
ganizacija rada i poveéava produk-
tivnost rada u pilani, Pomoéu gra-
fikona mogu se rjeSavati i drugi
problemi, zavisno od toga koji su
clementi poznati, a koja se nepo-
znanica Zeli rijesiti. Autor se osvrée
i generalno na metodu prizmiranja
trupaca, za koju navodi niz pred-
nosti, kao: poveéano specifikacijsko
i vrijednosno iskoriScenje trupaca
te smanjenje broja poprec¢nih pre-
sjeka piljenica, $to dovodi do pobo-
1j8anja uvjeta za rad na sortiranju
i okrajéivanju piljenica. Grafikoni
su izradeni tako da se mogu pri-
mjenjivati za trupce promjera na
tanjem kraju od 14 do 40 cm i za
visine prizme od 80 do 250 mm.
Znacajna je autorova tvrdnja, bazi-
rana na ispitivanjima, da izbor wvisi-
ne prizme (u odnosu_mna promjer
trupca) ne utjeée znatnije na isko-
ri¥¢enje trupaca — ako se iz zone
van prizme pile optimalne debljine
piljenica. s 7

6340848 — Bruel, D.: Manuten-
tion: des solutions a tous proble-
mes (Manipulacija: rjefenja za sve
prol;;emz%) Revue du bois, 30 (1975),
11, 23—26.

Kratak pregled glavnih vrsta
sredstava za transport i manipu-
laciju u drvnoj industriji. Autor
podsjeca da nije tome davno kako
su u pilanama bile mehanizirane
samo pile. Danas se stanje mnogo
izmijenilo imajuéi u vidu da tro$-
kovi tramsporta i manipulacije, u
raznim stadijima proizvodnje, izno-
se i 50°/ ukupnih tro$kova proiz-
vodnje. Autor smatra da nema sred-
stava manipulacije i transporta ko-
ja bi bila posebno specificna za
drvnu industniju.” Postoje ' samo
sredstva transporta koja su speci-
fiéna s obzirom na volumen, teZinu
i formu materijala, a ne toliko s
obzirom mna vrstu materijala koji
se transportira. U ¢lanku se navode

- neke Kkarakteristike transportnih

sredstava koja danas majleiée do-
laze u drvnoj industriji, kao:
rugna kolica, razne vrste wili-
¢ara, mosne i druge dizalice,

specijalna vozila, palete i kontejneri
itd.

634.0.832.11. — * * *: Une Scierie de
bois tropicaux (Pilana za tropsko
drvo). Revue du bois, 30 (1975), 10,
17 — 20. )

‘Opis jedne nove i mehanizirane
pilane za preradu tropskih vrsta
te, u manjoj kolidini, hrasta i buk-
ve. U pilani su dvije linije traénih
pila: jedna za egzote, a druga za
domadée tvrde listate. Rafuna se s
dnevnim kapacitetom (jedna smje-
na) od 75 do 90 m3 trupaca egzota
i 35 do 40 m3 domadih trupaca tvr-
dih listada. Izraduju se pretezno ne-
okrajéene piljenice. Tehnolo$ka i
tehni¢ka rjedenja izgledaju jedno-
stavna i efikasna.

634.0.822.32: 634.0.832.15: — Saljé,
E. i Meyer, B.:. Zeitliche Aus-

nutzung, Mengenleistung und Fer- -

tigungskosten von Gatterstrassen
(IskoriSéenje, u¢inak i troskovi pro-
izvodnje linija jarmaéa). Holz als
R.-ll;._] erkstoff, 33 (1975), 5, 171—

Moderne linije s vertikalnim jar-
macama u pilani predstavljaju vrlo
skupu investiciju. Takve linije mo-
gu biti ekon.omiéne samo uz visoki
ucinak i miske tro§kove proizvodnje.
To je'mogude postiéi ako se proiz-
vodnja linija $to je mogucée vise

“ iskoristi. Autori analiziraju vrefen-

.sko iskori¥éenje i slabe totke u
proizvodnji linija jarmaca u dvije
pilane koje preraduju smrekove
trupce u specificirano gradevno dr-
vo. Pilane se.razlikuju u stupnju
automatizacije, dnevnom uéinku i

. duzini trupaca. Na temelju spro-

vedene analize Kkonstatira se da
potpuno mehanizirana pilana pos-
luje ekonomi¢nije-i da su strojevi '
i uredaji u toj pilani mnogo bolje
iskori§ceni.

634.0.82234 — Pahlitzsch, G. i
\Putt-kammer)y K.. Schnitt-

versuche beim . Bandsigen. (Istra- -
a kod tra&nih

Zivanja procesa %ﬂjm
ila). Holz als R-u
1975), 5, 181—186.
Autori su poduzeli opseZna labo-
ratorijska istraZivanja u svrhu do-
bivanja egzaktnijih pokazatelja o
opterecenjima i postranim devija-

erkstoff, 33

cijama lista tradne pile. Pomoéu. .

specijalnih mjernih instrumenata
bilo je moguce mjerenje ukupne
sile piljenja, ukupne pasivne sile,

brzine pomicanja, devijacije lista .
i i

pile i odstupanja od idealnog pravea
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piljenja. U tim su ispitivanjima va-
rirani slijede¢i elementi: visina ras-
piljka, vrsta drva koje se raspilji-
valo, sila napinjanja lista, brzina
piljenja i slobodna duZina lista, Za
vodilice lista primijenjen je mate-
rijal s niskim koeficijentom trenja
te specijalno konstruirane aerostat-
ske vodilice. U prvom dijelu rad-
nje opisani su uglavnom uredaji i
oprema primjenjivana u istraZiva-
njima te geometrijske i kinemat-
ske osnove kod piljenja traénom
pilom. U drugom dijelu radnje, koji
ée se objaviti kasnije, analizirat ée
se utjecaj pomaka, brzine piljenja,
visine raspiljka i napetosti lista pile
na ukupnu i specifi¢nu silu piljenja.
Nadalje ce se istraziti tipi¢ne devi-
jacije lista tradne pile u toku pilje-
nja, i posebno utjecaj koja na devi-
jacije imaju vodilice lista pile.

M. Breznjak

534.0.8622—S ¢11, J,, Krebs, U.:
Untersuchungen an wetterbeanspru-
chten Holzpanplatten. 2. Mitteilung:
Feuchtigkeitsschutz durch Hydro-
phobierung und Beschichtung der
Oberflachen. (Ispitivanje na iveri-
cama otpornim na vremenske utje-
caje — 2. dio: Zastita od vlage hi-

drofobiranjem i oblaganjem povr-
$ina). Holz als Roh — und Werks-
toff, 33 (1975), 6, 215—221.

Da bi se trajno osigurala kvali-
tetna primjena iverica za vanjsku
gradnju s direktnim utjecajem vre-
menskih faktora, postavljaju se, bez
obzira na potrebe gradevinske i
konstruktivne uvjete, odredeni zah-
tjevi na povrdinsku obradu ploca.
Na bazi postojeéih iskustva o hi-
drofobnom impregniranju drva i na
osnovu rezultata vlastitih pokusa,
mogu se navesti slijedeci zahtjevi:
hidrofobirajuc¢e djelovanje i zatva-
ranje pora na povrsinama presjeka,
razmjerno veliki otpor difuziji za
vodenu paru, za$tita prema fotoke-
mijskom djelovanju, mogucénost pr-
omjene ob{ika s ozbirom na pro-
mjene dimenzija ploca ovisno o kli-
mi, podno§ljivost s materijalima za
oblaganje, zapunjavanje i lijeplje-
nje.

S. Petrovié

GRAPEVNA STOLARIJA I NAM-
JESTAJ
Bau — Mdbelschreiner, 66 (1973), 1,

634.0.836.1 — :Auf dem Weg zum
begehbaren Schrank (Sve blize pro-

hodnom ormaru). Str. 1. Raste za-
nlman]c za ormarske pregrade pro-
storija. No, kakve to probleme iza-
ziva zbog Cega one moraju biti
pokretne i kako se konstrukcijski
razvijaju, obradJUJu se u ovom
¢lanku, napisanom u povodu 3. nje-
mackog sajma namjeStaja.

634.0.836.1 — : Der Trend: Einze-
Imébel vor Garnituren (Trend je
grema pojednaémm komadima).

Prikaz na osnovi djela H. J. Pleit-
nera o odnosu Covjeka prema po-
kucstvu. U studiji se istice: ras-
prostranjenost naslijedjenog poku¢-
stva, spremnost variranja posto_]e-
¢eg, te Zelja i stvarnost mijenjanja
vlastitog. Nadalje ukus kao kompo-
nenta njegove potrebe, gdje se
osjecaju dvije tendencije: stilsko ili
suvremeno pokucstvo, Danas se u
izobilju oblika linija ne moze uopce
govoriti o suvremenom stilu, nego
s¢ jednostavno kaZe: suvremeno
pokuéstvo. Pored muenjanja oblika,
mijenja se i vrsta drva i boja. Daju
se tabele o odnosu interesa — za
stilsko ili suvremeno — u Francu-
skoj, Njemackoj i USA.

J. Tomasevic¢

INVESTITORI

BIRO ZA LESNO INDUSTRIJO

61000 Ljubljana, Koblarjeva 3
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telefon 314 022

povjerite svoje probleme stru¢njacima

Specijalizirana projektantska orga-
organizacija za drvnu industriju nu-
di kompletan projektni inZenjering
sa slijedecim specijaliziranim odje-
lima:

Tehnoloski odjel

Odjel za nisku gradnju

Odjel za visoku gradnju
Posebna skupina arhitekata
Odjel za energetiku i instalacije

Odjel za programiranje

Izradujemo takoder nove proizvod-
ne programe, zajedno s tehnologi-
jom i istrazivanjem trzista.

Nasi struénjaci su Vam uvijek na
raspolaganju.



Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja
u drvnoj industriji

dodatak (nastavak iz br. 5—6/1976)

Redni Hrvatsko-

broj -srpski Engleski Francuski Njemacki
139. klompa, wooden shoe, clog, sabot Holzpantoffel,
drvena papuda atten, sabot Holzschuh
140. kolarska grada cartwright's timber, bois de Wagnerholz
wheelright wood charronnage
141, krivada bent wood, curved wood, bois courbant, Krummholz
crook timber bois courbé
142, kuhinjski ormar, kitchen-cupboard buffet de Kiichenbiiffet
kuhinjski buffet cuisine
143.  kundak gunstock, stock of crosse de Gewehrschaft,
a gun fusil Flintenschatf
144. lako zapaljiv highly inflamable facilement leicht entflambar,
inflammable leich entziindbar
145. mast za lubricating fat huile de graisse Schmierfett
podmazivanje
148. mokricav water streaky, ribboneffect picoté de taglgcs claires wasserstreifig
147. neusukan straight grain, a fibres nichtdrehwichsig,
(pravne Zice) straight grained droites geradfaserig
148. obodi za sita sievehopps cercles Siebreifen
149. ogrebotina scratch fente, fissure Ritz
150.  o3trobridno, sharp-edged, a arétes vives scharfkantig
ostrih bridova quite square edged
151. posmi¢na vrata sliding door porte a coulisse Schiebetiir
152. sjekac, drvosjeca wood-chopper, wood-cutter, biicheron Holzfiller
wood-feller, lumberman
153. ulje za podmazivanje lubricating oil huile de graissage Schmierdl
154. usad handle manche Holzstiel
155. vlaznost zraka humidity of the air humidité de 1air Luftfeuchtigkeit
156. visoki pritisak high pressure haute pression Hochdruck
157. vitlav warped wood voile, gauchi windschief
158. zaoblina roundness arrondissage, delardement Abrundung
159. zracna struja, current of air, courrant d’air, Luftstrom,
propuh, promaja draught courrant atmosphérique Luftzug
160. Zigosanje marking martelage Stempelung
161. armatura (oprema) fitting armement Armatur
162. autogeno zavarivanje autogenous welding soudure autogéne autogene Schweissung
163. azurno plavilo azure azur Azurblau
164. boja neprovidna opaque colour couleur de couverture, Deckfarbe
(prekrivna) couleur opaque
165. brzinski reduction réducteur de vitesse Reduktionsgetriebe
reduktor gear par engrenages
166. cijena ko$tanja cost price prix cofitant Kostenpreis
167. ulje za cilindre cylinder oil huille a Zylinderol
cylindres
168. dno cilindra cylinder bottom fond de cylindre Zylinderboden
169. drvena timber construction, construction en Holzkonstruktion,
konstrukcija wooden construction bois Holzbau
170. drvena casing,_ weather- revétement Holzverschalung,
oplata -boarding en bois Holzverkleidung,
Holzbelag
171. drvna vuna wood — wool, laine de Holzwolle
wood-shaving, bois
excelsior
172. drvno bra$no wood meal, wood flour, oudre de bois, Holzmehl
wood powder, wood dust arine de bois
173. elektrana electric plant, centrale Elektrizitatswerk
electric power station électrique
174. elektrovod electric power mains, conduit elektrische
electric mains d’électricité Kraftleitung
175. elektri¢na energija electrical energy force électrique elektrische Energie
176. elektri¢na struja electric current courant électrique elektrischer Strom
177. elektri¢ni napon electric tension tension électrique elektrische Spannung
178. elektri¢no paljenje electric ignition allumage électrique elektrische Ziindung
179. elektri¢no zavarivanje electric welding soudure électrique elektrische Schweissung
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Sredstva za impregnaciju drva

. Drvo postaje sve dragocjeniji materijal. Njegova potro¥nja je u neprestanom usponu, a
slrovinsk_a baza se smanjuje. U nastojanju da pruZimo na$im potrosa¢ima sredstva za sve
vrste zadite drva u cilju produZavanja njegove trajnosti, proizvodimo nekoliko tipova sredsta-

va za impregnaciju za razli¢ite namjene.

1. FUNGICIDNO SREDSTVO ZA
IMPREGNACIJU DRVA

FUNGISAN BEZBOJNI br. 3010 fungicidno
je sredstvo za impregnaciju drva. Izraden je
od sintetskih smola u kombinaciji s aktivnim
fungicidnim koncentratima i sredstvima za re-
guliranje penetracije u drvo. Fungicidi su ke-
mijska sredstva koja uni$tavaju i sprecavaju
rast gljivica, a insekticidi su sredstva koja
uni$tavaju insekte. Fungisan bezbojni moZe se
upotrijebiti kao sredstvo za impregnaciju za
sve pigmentirane sisteme premaza za drvo na
bazi su$ivih ulja, alkidnih smola i za suSive
lazure za drvo. Predviden je za impregnaciju
prozora i kapaka, vrata, ograda, brodskog po-
da i oplata od jelovine, smrekovine, hrastovine
i sl. Susi se nma drvu za 4—5 sati ovisno o rela-
tivnoj vlazi i temperaturi radnog prostora, te
vlazi i vrsti drva. Nanosi se kistom ili umaka-
njem. Umakanje je ekonomi¢niji i kvalitetniji
sistem nanosenja jer se presjeci bolje impre:
gniraju. Kod rada kistom treba ¢eone presjeke
nekoliko puta impregnirati, a narodito kada se
odmah ne nastavlja dalje za$ti¢ivanje prema-
zima. Ako se predvida duZi rok od impregna-
cije do konaénog za§ti¢ivanja, preporuca se
dvokratna obrada bezbojnim Fungisanom v
razmaku 16 — 18 sati. S 1 kg Fungisana bez
bojnog moze se zastiti 10 — 15 m?2 drvenih po-
vréina u jednom sloju.

Osim bezbojnog, u svom proizvodnom pro
gramu imamo takoder FUNGISAN ZUTI br.
3020.

FUNGISAN SMEDI br. 3030.

Prema Zelji moZe se na$ Fungisan bezbojni
tonirati na$im: Luxalom Zutim br. 5331, Luxa-
lom oker br. 5351, Luxalom smedim i ostalim
Luxalima.

Ostaci FUNGISANA u otvorenoj ambalazi

mogu Zelirati zbog duZeg dodira sa zrakom
pa se preporu¢a dobro zatvaranje.

2. FUNGICIDNO-INSEKTICIDNA SREDSTVA
ZA IMPREGNACIJU DRVA

Xylamon fungicidno-insekticidna  sredstve
za impregnaciju za§tiéuju drvo od mikroorga
nizama i insekata. Drvo prije impregnacije mo-
7e se ostaviti u prirodnoj boji, te lakirati bez-
bojnim lakovima, lak-bojama ili lazurama. Pre-
ma tome kakva se za$tita Zeli — primjenjuje
se odredeni tip impregnacije. U nastavku da-
jemo opis pojedinih tipova koje proizvodimo,
uz odgovarajuéi komercijalni naziv pod kojim
se daje na trzistu.

2.1. XYLAMON IMPREGNACIJA br. 7103.

Xylamon impregnacija br. 7103 zasti¢uje
drvo fungicidno i insekticidno. Po funkcional-
nosti vrlo je slitna Xyladecoru bezbojnom pa
ga moze i zamijeniti. Namijenjena je za za-
Stitu drva koje se naknadno obraduje lazu-
rama ili lak-bojama, te za drvo u unutarnjoj
ugradnji, koje se viSe nece povrSinski prema-
zivati. Su$i se 12 — 24 sata ovisno o tempe-
raturi i relativnoj vlazi radnog prostora, te
vlazi drva. Ne razvija neugodan miris. Primje-
njuje se umakanjem i kistom. Potro$nja 150
— 200 g/me2.

2.2. XYLAMON IMPREGNACIJA
ZA GRADEVNO DRVO br. 7105.

Xylamon impregnacija za gradevno drvo
br. 7105 jest fungicidno-insekticidno sredstvo
za impregnaciju koje se upotrebljava za za-
§titu gradevnog drva §to se primjenjuje za unu-
tradnje i vanjske radove. Specijalno dolazi u
obzir za razne konstrukcije ,industrijsku grad-
nju kuca, transportnu ambalaZu i sl. PovrSine
impregnirane ovim sredstvom za impregnaciju
mogu se lijepiti bez skidanja impregniranog
sloja.

Za drvo pod krovom dovoljno je nanositi
u dva sloja oko 200 g/m2, a drvo koje je izlo-
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Zeno atmosferilijama treba jae impregnirati,
pa je utrodak vedi i kreée se od 300 — 400 g/mz.

Xylamon impregnaciju za gradevno drvo tre-
ba primijeniti po moguénosti neposredno na-
kon izrade drvenih elemenata, a svakako prije
njihove ugradnje. Primjenjivati se moze lice-
njem, $trcanjem ili kratkim umakanjem. Uma-
kanje je narotito racionalno i sigurno, jer se
tim postupkom obuhvaéa cijela povriina drva
odjednom jednoli¢no i dovoljno. Susi se 24 sata
pod normalnim radnim uvjetima. Kao slijededi
slojevi mogu se primijeniti svi bezbojni i pig-
mentirani lakovi. Kod uljenih, alkidnih i sl.
premaza vlaga drva pri nanosenju mora bitj
ispod 17%, a kod drva s vlagom veéom od 17V
mogu se upotrijebiti samo lazure (Xyladecori).

Slijedeci premazni slojevi mogu se nanositi
nakon cCetiri tjedna. Prije polaganja krovne
ljepenke ili obrade bitumenoznim materijalima
za brtvljenje i izolaciju treba &ekati cca osam
dana nakon nano$enja Xylamon impregnacije
za gradevno drvo. Proizvodimo bezbojno i svi-
jetlo smede sredstvo za impregnaciju za gra-
devno drvo.

23. XYLAMON COMBI br. 7108.

Xylamon combi br. 7108 sluZi za zadtitu drva
koje je ve¢ napadnuto insektima, te je istovre-
meno za$tita protiv njihova ponovnog napada.
Osim toga drvo je za$ti¢eno protiv mikroorga-
nizama koji stvaraju u drvu i na drvu trule?
i plijesan. Od insekata najée$éi su: kuéna stri-
zibuba Hylotrupes bajalus) i kuckar (A-
nobium punctatum).

Kuéna strizibuba i kuckari napadaju
pretezno suho drvo koje mogu potpuno razo-
riti. Xylamon. combin efikasno suzbija iteto-

¢ine u drvnim konstrukcijama, gredama, opla-

tama, podovima, stubi$tima, najmjp§taju idr.
Ostecene i napadnute slojeve drva treba ski-

nuti i odmah spaliti. Preostalo drvo treba pa-:

zljivo odistiti Zi¢anom ¢etkom ili industri.jskim
usisacem, da se Xylamon combi ne tro§i uza-
lud na napajanje prasine. Drvo koje prema
struénoj procjeni nije vise nosivo-treba nado-
mjestiti novim impregniranim drvom..‘ Stare
vapnene ili protupoZarne premaze kon' uma-
njuju sposobnost upijanja treba odstraniti.

Xylamon combi ne smije se razrjedivati jer
je pripravljen za nano$cnje. MoZe se nanositi
premazivanjem, $trcanjem ili umakanjem. Dr-
vo debljine do 3 cm treba dva puta izda$no
premazati ili §trcati pod niskim pritiskom sap-
nicom (dizom) 0,8 — 1,2 mm. Slijedeéi nanos
moZe uslijediti nakon upijanja prvog nanosa,
sve dok ne prestane upojna moé. Drvo koje

nije ugradeno moze se zadtititi postupkom u-
makanja 2 —3 puta.

Ako su grede ili drugi gradevinski elementi
velikih dimenzija i nedostupni sa svih strana,
treba u njima bugiti rupe. Rupe se bu$e na uda-
ljenosti od oko 25 ¢m, promjera cca 12 mm,
a dubine do 3/4 debljine grede. Ove bugo-
tine treba toliko puta puniti Xylamonom com-
bijem dok su sposobne za upijanje. Zatim se
budotine zatvore Cepovima. Potro¥nja iznosi
200 — 300 g/me2. Nakon dva tjedna Xylamon je

suh, a dalji pokrivni premazi mogu se nanositi
nakon Cetiri tjedna,

24. XYLAMON IMPREGNACIJA br. 7103/TR

Xylamon impregnacija br. 7103/TR jest fun-
gicidno-insekticidna, a sluzi specijalno za za-
Stitu drva protiv termita. Drvo zaticeno
ovom impregnacijom moZe se ugraditi pokraj
mora, u morskoj i rije¢noj vodi koju neée kon-
zumirati ¢ovjek na neki nagin. Nanosi se na osu-
Seno drvo premazivanjem ili umakanjem. Po-
tro$nja 200—300 g/m2, a susi s€ za cca 24 sata.

3. XYLAMON BASILIT BS IMPREGNACIJA

Xylamon basilit BS impregnacija sredstvo
je protiv modrila, Sluzi za zadtity piljenica,

greda i gredica. To Jje sol topiva u vodi, a za

upotrebu se preporuca otopina od 5,0—S5,50/.
Duboko penetrira u drvo. Potapati se mogu i
Citavi sloZajevi, Potapa se do 5 minuta, a po-
tom se cijedi do 10 minuta, nakon toga se drvo
su$i na uobiéajeni nadin.

Xylamon basilit BS impregnacija efikasno
djeluje protiv uzro¢nika modrenja. Ako je drvo
veé napadnuto — izazvano plavilo ne moze se
ublaziti, ali se sprecava dalje Sirenje.

Modrenje je promjena boje u bijeli ceti-
njaca. Javlja se esto ma ‘borovini, smrekovini,
a rjede na jelovini, a ponekad i u bijeli nekih
listata (javor, lipa i dr.). Uzroénik su sazne
vrste gljivica, a najvaznije su one koje pripa-
daju rodu Ceratocystis spp.

Modrenje je estetska gre$ka drva, dok na
tehni¢ka svojstva ima minimalnj utjecaj, jer
se gljive koje uzrokuju ovu promjenu boje
hrane sadrzajem stanica (8ecerom, $krobom i
bjelanéevina_ma) a neke napadaju i stijenke
stanica. No, napadnuto drvo zbog greske
u boji ima smanjenu vrijednost, pa ga iz tog
razloga treba zasticdivati. i

- © MR
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MASCHINENFABRIK

PROIZVODI:

® formatne kruime pile

e automatske dvostrane profilere (Alles-
konner-e)

@ automate za potpunu obradu rubova 3
o

® automatske polirne strojeve 2 b f A
(Schwabbelmaschine) Automat za potpunu obradu rubova tip AM 65 K

Automat za potpunu obradu rubova sastoji se od kombinacije strojeva za dvostrano profiliranje i li-
jepljenje rubnih materijala, te zavr$nu obradu nalijepljenih furnira ili folija. Vrsta i broj radnih
grupa ugraduje se prema potrebi i zahtjevu kupaca. Prakti¢na i jednostavna konstrukcija stroja omo-
gucuje racionalnu i ekonomiénu primjenu.
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PROIZVODI: Univerzalni linija za oblaganje ploha i rubova foli-

jama model UKA sastoji se od:

. Cetkice za otpraSivanje ploéa

kanala za predgrijavanje ploc¢a

. uredaja za posluzivanje folijama i nanosenje lje-

pila na foliju

ka?ala za ishlapljivanje ljepila i odvodenje ota-

pala

. uredaja za reaktiviranje ljepila

. valjaka za natiskivanje folija na plocu

. uredaja za rezanje folije i odvajanje obradaka.
Radna $irina do 800 mm

e linije za furniranje s kratkotaktnim preSama Brzina pomaka 5 ... 20 m/min

o Cetkice

® strojeve za nanofenje motila i temeljne boje
e naljevalice laka

e uredaje za oplemenjivanje plota folijama

e uredaje za oplemenjivanje profila folijama

e hidrauline viSeetaZne preSe od 1 do 6 etaZa




PROIZVODI:

@ poluautomatske i automatske protone
traéne brusilice za fino bruZenje drva,
laka i folija

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

@ Brzina radnih pomaka 6...30 m/min
@ Brza izmjena brusnih traka
® Brzo podesavanje strojeva

® Standardna i elektroni¢ka pritisna ela-
sti¢na greda

® Brusenje s dvije i vise traka
Automat za brudenje oblikovanih povriina, tip FFA 2 @ Maksimalno iskoristenje brusnih traka

Na automatu za brufenje konveksno i konkavno oblikovanih povrdina, kao $to su oblikovana sjedala
od furnirskih otpresaka, omoguéeno je grubo i fino bruenje furniranih i masivnih obradaka. Obradak
se uévriéuje vakuumskim prihvatnicima za radni stol koji se pomile ispod brusnog agregata. Tije-
kom prolaza ispod brusne trake, elektroni¢ki upravljene pritisne papuée pritiskuju brusnu traku prema
obliku obratka. Dimenzije brusne trake 5000 X 100 mm, a brzina 3,6 i 12 m/sec.

HOMBURS ® jednostrane i dvostra-

ne strojeve za oblaga-
nje rubova (Kanten-

| ! B A —'—!,—- anleimmaschine)
3.6 )t TYARY.N @ automate za potpunu
= F1 F2 434 Fe )2 3 ¢ s s 7 & obradu rubova KOM-
— T T - 7 BIMAT

@ korpusne prese

@ uredaje za nanofenje
I ljepila kod montaZnih

1[~ : I u l radova (FIX-Leimere)

Automat za potpunu obradu rubova KOMBIMAT

Na stroju KOMBIMAT omogucena je automatska obrada i podeSavanje stroja. Radne operacije: forma-
tiziranje ploca piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili %oluutora, lijepljenje rubnih letvica, furnira
i folija, obrada obljepljenih rubova, brusenje i poliranje rubova i bridova.

Tehnitki podaci:

maksimalna debljina obratka 60 mm, min. §irina kod dvostrane obrade 210 mm, kod jednostr:
Debljina rubnog materijala od 0,2...30 mm. Brzina pomaka od 7 ... 45 m/min. ! e 9
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JRION & DENZ GMBH

PROIZVODI:

— podstolne formatne pile

_ automatske linije za krojenje plota

— popre¢ne kruzne pile za masiv

— automatske linije za krojenje masiva Automatska formatna pila, tip VMD

Automatska formatna pila namijenjena je za uzduzno i popreéno krojenje plo¢a raznih formata. Uz-
duzno piljenje omogucuje jedna ili viSe kruznih pila, &ji se razmak pode$ava po Zeljenoj Sirini obrat-
ka. Pomak plo¢a je automatski preko pogonjenih valjaka. Brzina je pomaka podesiva od 4 ... 20 m/min.
Popre¢nom podstolnom pilom plo¢e se kroje na pode$enu duzinu. Upravljanje je potpuno automat-

sko ili noznom pedalom.

Priefl 7{lorstmann
Bohr-und Finpresstechnik

PROIZVODI:

— automate za upudtanje petlji za namjestaj
i gradevnu stolariju

— automate za montaZu okova za ugaono spa-
janje elemenata montaZnog namjestaja

— pneumatske prede za ladice

Automat za upustanje okova, tip BAT

Automati za upuitanje okova mogu obuhvatiti slijedece operacije: busenje rupa za rukohvate, petlje
i bravice, zatim utiskivanje odmicnih i cilindriénih petlji, montaznih ploé¢ica i rukohvata raznih profila.
Upravljanje stroja je elektro-pneumatsko. Radni takt upustanja traje 3 sekunde. Dimenzije stroja i broj
radnih glava izraduju se prema zahtjevima narudioca. ’ ’




“ovo U nasem proizvodnom programu

RIV-11

Visokoturazna nadstolna
glodalica s remenskim
prijenosom

CEP _II Jednolisna formatna kruzna pila
s predrezivacem

Koristimo se prilikom da obavijestimo
cijenjene kupce, da se svi strojevi iz
naseg proizvodnog programa mogu
dobaviti uz trogodisnji kredit.
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EXPORTDRVO
U INOZEMSTVU:

»EXPORTDRVO«

poduzeée za vanjsku i unutradnju trgovinu drva i drvnih proizvoda.

te lucko-skladidni transport i Spediciju bez supsidijarne
i solidarne odgovornosti OOUR-a

41001 Zagreb, Marulicev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011;

Telegram: Exportdrvo Zagreb; Telex: 21-307, 21-591

Osnovne organizacije udruzenog rada:

OOUR — Vanjska trgovina — 41000 Zagreb, Marulicev trg 18,
pp 1008, tel. 444-011, telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307,

21-591

OOUR — Tuzemna trgovina — 41001 Zagreb, ul. B. AdzZije 11,

pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307

OOUR — »Solidarnost« — 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142,

tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka

OOUR — Luéko skladisni transport i Spedicija — 51000 Rijeka,
Delta 11, pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka,

telex 24-139

ORTDRVU

ZAGREB

Vlastite firme:

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Inc. 35-03 th Street Long Island
City — New York 11106 — SAD

OMNICO G.m.b.H., 83 Ltandshut/B, Watzmannstr. 65 (SRNJ)
OMNICO ITALIANA, Milano, Via Unione 2 (ltalija)

EXHOL N. V., Amsterdam, Z Oranje Nassaullan 65
(Holandija)

HOLZIMEX G.mb.H., 6 Frankfurt/Main, Westendstr.
80-90 (SRNJ)

Mjesovita poduzeca:

WALIMEX S. A. Meubles en Gros — 1096 Cully — Rue
Davel 37 (Svicarska)

Ekskluzivna zastupnistva:

COFYMEX — Paris 36, Boul. de Picpus 75012
(Francuska)

Poslovne jedinice:
Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon,
London, S. W. 19-IQE (Engleska)

EXPORTDRVO — predstavnistvo za Skandinaviju, 10325 Stoc k-
holm 16, POB 16298 (Svedska)

EXPORTDRVO — Moskva — Mosfilimovskaja 42 (SSSR)



