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@ Ka„llan 
KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB 

Vlaška 67, tel. (041) 419-222 

Sistemi obrade građevne stolarije: 
(nastavak iz br. 5- 6/1976) 

»D« SISTEM (HIDROKARBOLIN TEMEU - HIDROKARBOLIN LAK) 

Predloženi sistem »D« sastoji se od ovih radnih faza: 

- priprema podloge 
- bojenje HIDROKARBOLINOM V 
- lakiranje HIDROKARBOLINOM. 

Priprema podloge 

- svu novu građevnu stolariju, elemente od drva, iverice, panel-ploče, šper-ploče, 
lanit i pozder•ploče savjetujemo obradili prema opisu rada iz GN 5:32, 201 
a) čišćenje 
b) grundiranje HIDROKARBOLIN , impregnacijom, eventualno · •POLIGRUN

DOM D 
c) kitanje, 
d' brušenje. 

- Sve eventualne dijelove koji će se ličiti, a nalaze se u sastavu građevnog ele
menta, preporučujemo zaštititi antikorozivnim sredstvom ili olovnim minijem; 

- Stare čvrste i zdrave naliče na stolariji od uljene boje ili laka treba- očistiti od 
prljavštine i masnoće, a trošne napucane premaze treba odstraniti' do zdrave 
podloge sredstvom za odstranjivanje starih naliča iJi paljenjem, pa iskitati; 

- Vlaga u drvu ne smije biti veća od ISO/o. 

BOJENJE HIDROKARBOLIN V - . 
TEMELJNOM BOJOM 

Pfije upotre,be boju treba dobro promiješati. 
Na .pripremljenu površinu ,boja se nanosi čet
kom ili kompresorskim P,ištoljem, a boju za 
prvi naJič preporučuje se · razrijediti vodom. 
Nakon sušenja prvog sloja, površine ponovo 
oličiti nerazrijeđenom ,bojom. 
Optimalna temperatura ličenja jest 1soc - 30°C, 
Za vrijeme prekida rada ambalažu treba do
bro zatvoriti, a alat oprati u vodi i deterdžentu. 

LAKIRANJE HIDROKARBOLINOM 

HIDROKARBOLIN em~jl može ·se nanositi u 
dva sloja (prvi tanak, a drugi nešto deblji) ili 
samo u jednom sloju; 
- optimalna temperatura ličenja JSOC - 300C; 
- za vrijeme prekida rada ambalažu treba 

, dobro zatvoriti, a alat oprati u vodi· i de
~erdžei:itu; 

I• ,;. , · 
- zbog pojačane t iksotropije potrebno je na

kon dužeg stajanja ponovno miješanje i kon
trola viskoziteta. 

• , , I •. 

DVOSTRUKO LICENJE HIDROKARB(?LI,NOM 

(»D« sistem) sati/m2 kg/m2 
Cišćenje od žbuke i prašine 0,090 
Natapanje Hidrokarbolin im
pregnacijom 
Miniziranje okova 
Bušenje i pretkitanje 

· , Ličenje Hidrokarbolinom V 
prvi put 

0,127 
0,016 

·). 11 ,0,090 

Brušenje i natkitanje 
Ličenje Hidrokarbolinom V 
drugi put . . OJ30 
Fino brušenje 0,049 
Emajliranje Hidrokarbolinom ,0,216 
Skidanje i namještanje- '· 
prozora, vrata i sl. 0,035'' 

,. l,t,7.t 

0,085 
0,020 

0,120 

· 0,100, 

(nastavak. u slijedećem broju) •• 
: ,1. 

·' 
rt POSJETITE NAS NA IZAGREBACKOM VELESAJMU NA NOVOM IZLOžBENOM MJESTU 

·S. PAVILJON, 23. ŠTAND! ,, 



1. UV OD 

Mr TOMISLAV PRKA, dipl. ing. 
DI »CESMA«, Bjelovar 

ODC 634.0.832.1 

Problemi proizvodnje piljenih elemenata od 
hrastovine 

SAt.ETAK 

U članku se razmatra proizvodnia piljenih elemenata od hrastovine. 
Opisani su postupci njihove proizvodnje u dvofaznoj i jednofaznoj tehnolo
giji i raspravlja se o karakteristikama tih postupaka. Nadalje se razmatra 
tržište piljenih elemenata i nabava sirovine za n jihovu proizvodnju. Za tehno
logiju izrade piljenih elemenata, prema dosadašnjim istraživanjima i prak
tičnim ostvarenjima, autor ističe neke važne probleme iz područja tehnike, 
tehnologije, organizacije i trgovine koje treba rješavati. 

KUUčNE RIJECI: hrastovi drvni elementi - izrada - iskorišćenje 

THE PROBLEMS OF THE OAK DIMENSION STOCK PRODUCTION 

SUMMARY 

The oak dimension stock production is considerecl 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 theit 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 

U zadnje vrijeme provedena istraživanja i o
stvarenja u pilanskoj praksi kod nas po.kazala 
su da se najveće vrijednosno iskorištenje kod 
tvrdih listača (bukva i hrast) postiže namjenS1kom 
proizvodnjom piljenih elemenata. O piljenim ele
mentima kod nas se počelo xaspravljati i pisati 
prije desetak godina. 

pokazuje da je triište više zainteresirano za pi
ljenje elemente •nego za klasični pilanski asorti
man. U p eriodu stagnacije plasmima - klrajnji 
financijski efekt kod proizvodnje elemenata bio 
je z-natno lošiji nego u prethodnom konjun'ktur
norn periodu. Tome je ruzrok više faktora, kao: 
znatan pad cijena na svjetskom tržištu pila'llskim 
proizvodima utjecao je na sniženje cijena eleme
nata; zbog zastoja prodaje klasičnih pilanskih 
proizvoda specifikacije elemenata su nepovolj
nije, a što je kod proizvodnje uvjetovalo veći 
udio manje vrijednih proizvoda (popruga i dr.), 
s posljedicom lošijeg :proizvodnog rezultata. 

Konjuktura pilansldh proizvoda, a naročito 
okrajčene građe (hrasta), koja je vladala do rprije 
dvije godine, uvjetovala je dosta spor mzvoj pro
izvodnje elemenata u našim pilanama. Klasični 
pilanski proizvodi prodavali su se bez poteškoća 
i relativno ibrw naplaćivali, što je -našu pilansku 
praksu zadovoljavalo. Nai!askom izrazito oteža
nog r azdoblja plasmana (1974/1975 god.)) za kla
sični asortiman - -nije u istoj mjeri pogođen 
plasman elemenata, ,koji su <Se ipak nešto lakše 
prodavali od ,k,lasične piljene građe (okr•a,ičene 
građe), 

U razdoblju stagnacije iplasmana pilanskih 
proizvoda, drvni elementi su se la,kše plasirali 
na tržište od standardne građe. To nesumnjivo 

2. OSNOVNI NAC:fN PROIZVODNJE PILJENIH 
ELEMENATA 

U našim ,pilanama danas susrećemo dva os
novna ,načina izrade elemenaa s obzirom na sadr
žaj vlage: elementi koji se izrađuju u prosušenom 
stanju po tzv. dvofaznom postupku i elementi 
koji se izrađuju u sirovom stanju po tzv. jedno
faznom postupku. 
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Z.J. Dvofazni poslupak izrade elemenata 

Osnovna karakteristi,ka dvofai:nog postupka 
jest proizvodnja piljenih elemenata od prosušenih 
piljenica, radi čega se vremen9ki razdvaja pri
marna prerada od prerade u cloradnoj pilani. 
Pojavljuje se period prirodnog. a u novije vri
jeme i period umjetnog sušenja piljenica izra
đenih u primarnoj preradi. Kod nas pojam dvo
fazne prerade potječe iz vremena kada su se 
prirodno prosušene piljenice, prethodno proiz
vedene u ·primarnoj preradi (faza I), prerađivale 
u cloradnoj pilani (faza II) na standardne - kla
sične ·pilanske proizvode (okrajčena građa, po
pruge i dr.). 

Ideja i teoretska razmatranja o mogućnosti 
proizvodnje piljeni_h elemenata kod -nas 'llekako 
se ~reme~,ski _ podudara s primjenom u praksi 
pro1zvodn3e p1lanskog - klasičnog asortimana od 
prirodno prosušenih piljenica. Cesto se u pilan
skoj praksi (i ne samo u praksi) proizvodnja 
elemenata ·poistovjećuje s dvofaznom preradom 
- k?d ko~e je •proizvod klasični (standardni) 
asortiman, iako su ~o u biti dva različita tehno
loška procesa u ,pilanarstvu. 

K?d dvofazne prerade - piljenice proizvedene 
u primarnoj pilani (,koje nisu odgovarale za ko
mercijalne samice) uskladištavaju se radi prirod
nog _sušenja. Prirodno prosušenje piljenice pre
rađuju se 1J1a standardne pilanske '))roizvode u 
dora~nian pi~anama: Da bi se postiglo prosušeno 
stan3e gotovih proizvoda, na skladištima su se 
nalazile velike količine piljenica, namijenjenih :za 
preradu na sekundarnim strojevima. S obzirom 
d~- se proizvodi? klasi~n_i asortiman (po JUS-u), 
nIJe -~e m?~ao •ni _dogod1t1 -promašaj s obzirom na 
deblJmu 1h kvalitetu gotovog proizvoda, a koji 
u odre~enoi:i m~mentu tržište traži. U dvofaznoj 
preradt pro1zvod10 se klasični aso:rtiman za nepo
znatog kupca, koji se tek tražio nakon izrade 
gotog proizvoda. Stvarnost takve naše pilanske 
prakse je proizvodnja za 'Skladište (nepoznatog 
kupca) u dva maha: -prvi .put proizvodnja 'Sirovih 
piljenica :za doradu, koje su nekoliko mjeseci le
žale na skladištu (radi sušenja), i drugi put iz
rada gotovih proizvoda od prosušenih pilje
nica, koji su se proizvodili po napadu (po JUS-u 
u svim dužnama, širi,narna i ,klasama) za nepozna
og kupca (za skladište). 

Proizvodnja piljenica U11aprijed za duži vre
menski period, s ·prirodnian sušenjem i u određe
nim debljinama za skladište u primarnoj pilani, 
ne može zadovoljiti proizvodnju elemenata za po
znatog ku,pca. Cesto ,se događa da, unatoč veli
kim količinama prosušenih .piljenica, nije bilo 
one debljine (ili u dovoljnoj količini) .koju je 
tržište tražilo u gotovom proizvodu 'S rokom is
poruke u kraćem vremenskom periodu. Redovno 
se događalo da je primarna prerada proizvodila 
debljine piljenica namijenjenih za izradu eleme
nata na- osnovi traženja tržišta u prethodnoj go
dini, ili na osnovi optimalnih debljina za odre
đeni promjer trupaca radi većeg količinskog is-
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korišćenja, ili na osnovi neprovjerenih procjena 
što će tržište tražiti. Pos ljedice su bile neizvr
šavanje rokova isporuke, ncizvršavanje dogovore
nih (ugovorenih) količina , produživanje stajanja 
piljcnica na skladištu, čekanje ku,pca, otežan rad 
doraclne pilane u po3lcclu orga11izacije rada itd. 

Provedena istraživanja, i do sada praktična 
ostvarenja u našim pilanama. pokazala su da je 
kod proizvodnje elemenata nužno proizvoditi i 
tzv. prateće (sporedne) proizvode, koji su oka
rakterizirani manjim dimenzijama (dužinama i ši
rinama) i većim brojem klasa kvalitete. Ovo je 
prisutno koci prerade bukovog, ali je naročito 
naglašena kod prerade hrastovog drva zbog bje
ljike. Prisutnost bjeljike ne dopušta se kod pilje
nog elementa i relativno lošijih piljenica, ili dijelo
va piljenica, koje ne mogu dati kvalitetu koja se 
danas traži za hrastove elemente. Prateći proiz
vod je popruga. Kod prerade hrastovine ona na
staje iz piljenica dijelom ili potpuno pokrivenih 
bjeljikom, ili iz rpiljenica s greškama na većem 
dijelu površine, le iz ostataka piljenica nakon izra
de elemenata koji zbog manjih dimenzija (dužine 
i širine) ne odgovoraju za elemente. Popruge kao 
prateći proizvod ,kod proizvod.nje elemenata u 
-dosadašnjim su uvjetima tržišta tehnolo~ka nuž
nost, bez koje •se količinsko iskorišćenje sirovine 
znatno smanjuje. 

Ovo smanjenje kvantitativnog iskorišćenja u
grožava rentabilitet ,proizvodnje elemenata (iden
tično je i kod proizvodnje okrajčene građe) . Kod 
proizvodnje elemenata (kao i kod klasične pro
izvodnje), od interesa je da udio popruga bude 
što manji, ali bez smanjenja kvantitativnog isko
rlšćenja. Uz smanjenje udjela popruga ostva,ruje 
se veće prosječno kvalitativno iskorišćenje pro
izvodnje elemenata, te se, uz isto količinsko isko
rišćenje ,ostvaruje veće vrijednosne iskorišćenje, 
a s tim i veći proizvodni rezultat. 

Uđi.o popruga moguće je smanjiti izborom op
timalnih širina i dužina elemenata za određenu 
kvalitetu dimenzije piljenka proizvedenih 
u primarnoj preradi. Ovo upućuje na po
trebu sortiranja piljenica u primarnoj pi
lani. Razvrstavanje, uz smanjenje udjela po
pruga, omogućuje i veće kvantitativno isko
rišćenje piljenica u doradnoj preradi. Mo
guće je ostvariti r v.e~e rkvalitativno iskorišćenje 
kod izrade samo elemenata (s gledišta proizvod
nje elemenata) u većim dužinama i širinama, a 
što određuje i njil1ovu cijenu. Razumljivo je da 
se tada postiže veće vrijednosne iskorišćenje, 
a čega je posljedica veći krajnji proizvodni re
zultat. 

Svaka grupa elemenata (Ui ,pojedini elementi) 
s gledišta kvalitete i dimenzija (dužine i širine) 
traži određoou širi-nu, dužinu i kvalitet piljenica 
.izrađenih u primarnoj pilaITTi. što se postigne veća 
sinhronizacija, ostvaruju se bolji proizvodni re
zultati. Kod dvofa:cne prerade s prirodnim suše
njem ,piljenica, to je u -praksi vrlo teško ostva-



rili (da ne kažemo nemoguće) . Prorez lrupaca, 
odnosno izrada piljenica u primarnoj preradi, nije 
postavljena u odnosu dogovorenih elemenata (s 
gledišta kvalitete i dimenzije), već više sa sta
novišta za, u tom momentu., nepoznate elemente 
s obzirom na dimenzije, pa i kvalitetu. Piljenice 
proizvedene u ,primarnoj pilani tek će se nakon 
šest i više mjeseci prerađivati u doradnoj pilani. 
Velike uskladištene količine piljenica za prirod
no sušenje ,nemoguće je kvali tetno razvrstati, ako 
je nepoznata kvaliteta i dimenzija elemenata koje 
treba proizvoditi od tih piljenica. Posljedica ovo
ga je u pravilu veći udio popruga, neizvršavanje 
rokova isporuke, dugi rok iz.rade određene spe• 
cifikacije elemenata, umanjen obrtaj srt:dstava, 
neizvršavanje dogovorenih količina po dimenzi
jama, otežana organizacija rada u doradi, for
malna uloga pripreme rada, neravnomjerno opte
rećenje sekundarih strojeva,. pojava uskih grla 
i zatl'J)avanje pojedinih radnih mjesta, smanjenje 
učin,ka rada itd. 

Unatoč svim poteškoćama koje prale dvofami 
postupak izrade elemrnata .s prirodnim sušenjem 
pi,ljenica, trebalo bi bar izvršiti tzv. grubo sorti• 
ranje piljenica u •primarnoj preradi, kod prerade 
piljenica u doradi iz tzv. sortiranih boljih pilje
nica izrađivati el.emente većih dužina i širina (s 
uključivanjem jednog elementa manje dužine i 
širine), a iz tzv. sortiranih lošij ih piJjenica izra
đivati elemente manjih dužina i širina (s uklju
čivanjem jednog elementa veće dužine i širine). 

U praksi je bHo (a ima još) pokušaja da se 
posljedice nesortiranja piljenica kod prerade u 
doradi izbjegnu, uključivanjem većeg broja ele
menata s većim brojem dužina i širina. Ovo nije 
smanjilo udio popruga, a niti je povećalo udio 
elemenata s većim dužinama i širinama. Radnik 
nije bio u mogućnosti da kvalitetno kroji pilje
nice. Morao je istovremeno voditi računa o veli
kom broju duži'Ua i šir,na elemenata, što je uvje
tovalo veću grešku s ·posljedicom povećanja u• 
djela popruga. Razumljivo je da se počelo sva
štariti u proizvodnji, da su se otegli rokovi ispo• 
r.uke, da su se radile male količine jedne speci
fikacije, da se smanjila produktivnost rada, da 
se stvorila stručna nesigurnost kod radnika, da 
mehanizacija nije mogla riješiti unutarnji trans
port itd. 

U novije vrijeme, kod na.s u pilanskoj praksi, 
nastoji se uvođenjem predsušenja omogućiti ubr
zano sušenje ~ljenica za doradne pilane. Ako se 
ove predsušare pokažu u pilanskoj praksi efi
kasne (nema većih razloga da se to ne ostvari), 
može se znatno izmijeniti organizacija rada u 
dvofaznom postupku izrade elemenata. Postoji 
mogućnost odabiranja trupaca prema dogovore
nim elementima. farađene piljenice u primarnoj 
pilani mogu se u odnosu na ugovorene elemente 
razvrstati na kvalitetnije i manje kva-litetne, te 
takve sušiti u određenim komorama. Za očekivati 
je i ovdje niz problema koji će se odnositi na 

organizaciju rada, sinhronizaciju proizvodnje u 
primarnoj pilani i predsušionici u odnosu na 
preradu, rokove i otpremu doradne pilane. Ova
kva proizvodnja bez stručne pripreme rada neće 
moći dati optimalni rezultati rada. Tako u našoj 
pilanskoj praksi nema još provjerenog ovakvog 
načina rada - ipak možemo očekivati niz pred
nosti u odnosu na dvofaznu preradu s prirodnim 
sušenjem - uz pretpostavku da predsušionice da• 
ju očekivani efekt. 

2.2. Jednofazni poslupak izrade elemenata 

Jednofazni postupak jest izrada elemenata bez 
međusk ladišlenja piljenica radi pri-rodnog. ili u
mjetnog sušenja. Piljeni element se izrađuje u 
svježem stanju u doradnim pilanama (sekundar• 
noj preradi) od piljenica izrađenih u primarnoj 
preradi. Elementi (i ostali gotovi proizvocLi) ispo
ručuju se u svježem stanju ili se suše prirodno, 
od11osno umjetno. Prirodno sušenje u izvršenim 
istraživanjima i ostvarenjima u praksi pokazalo 
se kao dosta nepovoljno, jer se pojavljuje velika 
količina škarta (i iznad 1()4!/o) . Ovo, kao i dug 
vremenski period pri rodnog sušenja, uvjetovalo 
je u novije v,rijeme izgradnju predsušionica u 
sastavu pilanske proizvodnje. Ukoliko ovaj na
čin sušenja dade optimalne efekte, a što istra• 
živanja i praktičma ostvarenja u drugim zemljama 
potvrđuj.u, onda ova tehnologija znači poboljša
nje ,koje može dati vrlo povoljne rezultate rada 
i niz prednosti pred d'Vofaznim postupkom. 

Osnovna prednost je u radu primarne pre• 
rade. S obzirom da je u ovoj proizvodnji poznata 
specifikacija elemenata, u primarnoj je proizvod
nji moguće izrađivati <leblj~ne piljenica koje pred
stavljaju širine elemenata. To je moguće i radi 
toga što više nisu predmet sušenja piljenice s 
velikim debljinama (obično iznad 90 mm), već 
gotov element. Kod .prerade hrasta ovim načinom 
primarnog piljenja postižu se dvije velike pred
nosti. Radi smanjenja broja propi!jaka, povećava 
se količinsko is,kor.išćenje 11eokrajčene građe (kod 
pojedi,nih promjera i velikih debljina 80 - 86 %). 
To ima direktan utjecaj na veće ukupno iskori
šćenje nakon prerade u doradnoj pilani. Ovo po
tvrđuju istraživanja kod prerade bukovine R. 
Zupče vi ć a. Takvim načinom rada u primar
noj preradi, daljnjom obradom kod hras'tovine 
u doradnoj preradi, omogućuje se proizvodnja 
elemenata i (okrajčene građe) u teksturi blistača 
q,olublistača) koja ima i veću prodajnu cijenu. 
Ta tekstura ima utjecaj i .na •poveća-nje udjela 
boljih klasa kvalitete kod popruga kao pratećeg 
proizvoda. 

Kod elemenata teksture blistača (i polublista
ča) prilikom sušenja •prirodnim ·putem, a naročito 
u predsušionicama, greške (površinske pukotine) 
sušenja su neznatne u· odnosu na greške kod ele
menata teksture bočnice. Ovo, uz ostalo, također 
utječe na konačni rezut.tat rada 'Pri proizvodnji 
piljenih elemenata. 
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Praktična iskustva kod jednofaznog postupka 
izrade piljenih elemenata potvrđuju lakšu orga
nizaciju rada. Na osnovi specifikacije elemenata 
vrši se odabiranje trnpaca rpo kvaliteti i deb
ljinama (a često i dužinama). Proizvedene pilje
nice u primarnoj preradi sortiraju se po kvali
teti i širinama u odnosu na elemente koji će se 
iz njih izrađivali. Kod ovog načina rada, ,pilje
nice se slažu u pakete bez letvica, jer se piljeni
ce ne suše. Nadalje, to omogućava veću doradu 
neokrajčenih piljenica ,u primarnoj preradi -
poprečnim , ,piljenjem jače zakrivljenih .piljenica 
i uzdužnim raspiljivanjem uz bočnu stranu pilje
nice. Ovo uzdužno •raspiljivanje kod rpoprečnog 
raspHjivanja omogućuje u doradnoj pilani izradu 
gotovog proizvoda pod pravim kutem. Uz ostalo, 
ovo utječe •na isporuke elemenata točnih dužina, 
a što je od značenja za iskorišćenje radi manje 
potrebne nadmjere u dužini. 

Rezultat -poslovanja kod tehnologije piljenih 
elemenata, uz ostalo, ovisan je i o ,udjelu popruga 
u odnosu na elemente. Uz isto •kvantitativno isko
r.išćenje, što je veći udio elemenata, rezultat po• 
slovanja je veći. Kod jednofaznog postupka, uz 
način rada da se odabiru tm.pci ,prema dogovo
renim elementima i sortiraju piljenice u primar
noj preradi, ostvaruje se manji udio popruga 
U našim se pNanama, kod ovog postupka, udio 
popruga k;reće 40-50% a kod dvofaznog postupka 
od 50-600/o. Ove .razlike su znat11e, te odlučuju 
o rezultatima proizvodnje. Radi toga zaslužuju 
detaljniju analizu. Na te l'azlike . može utjecati 
više faktora (specifikacije elemenata, kvaliteta 
elemenata, kvaliteta piljenica, •tr!lpci od kojih 
se proizvode elementi, način rada itd.) Pomnim 
praćenjem podataka, ·kao i .kon~ultacijama s pro
izvođačima elemenata, došlo se do spoznaje da 
je ,najvažniji utjecaj pripreme trupaca, odnosno 
piljenica za određene elemente. 

Asortiman u finalnoj ,preradi drva podliježe 
čestim izmjenama. Ovim .promjenama u finali 
lakše ,i ~rže se pr.ilagođava jednofaroi nego dvo
fazni postupak izrade elemenata. Sadašnja prak• 
tična ostvarenja ipokazuju da je ovim načinom 
rada moguće u kratkom vremenu (od 15 do 20 
dana) izraditi dosta tešku specifikaciju elemenata. 
Sa sušenjem je moguće ostvariti cikJ.us iNade, 
sušenja i otpreme za 30 - 40 dana. To je velika 
pred1J1ost s gledišta korišćenja obrtnim sredstvi• 
ma, izwšavanja hitnih isporuka, prllagođavanja 
promjeni asortimana i u finalndm tvornicama itd. 

Teoret-skih prigovora bilo je na račun ovog 
načina proizvodnje s gledišta organizacije rada, 
jednoličnog korišćenja sekundarnim strojevima i 
razlike u kvalitativnom iskorišćenju. Ostvarenja 
u praksi upravo su potvrdila suprotno - bar što 
se -tiče organizacije rada i korišćenja sekundar
nim strojevima. O razlici u kvaliteti, teško je nešto 
pretpostavljati bez istraživanja i komparativnih 
analiza za jedan i drugi postupak, koji .kod nas 
nisu izvršeni. 
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šo se L•iče organizacije rada - sam ciklus 
izrade elemenata određene specifikacije potvrđuje 
prednosti ovog postUtpka. Odabiranje trupaca 
znači da se u .primarnoj preradi proizvode pilje
nice određenil1 deblji[la (jedna .kao osnovna i 
druga prateća), a to omogućuje jednolično anga
žin:mjc sekundarnih strojeva. Sortira.njem pilje
nica omogućuje se jednostavniji rad i veći radni 
efekt na svakom sekundarnom stroj~. 

ti 

Problem koji je prisutan kod ovog nači,na ra-
da jest sušenje. Loši rezultati <Sušenja mogu uma
njiti rezultate ovog načina ra,da. Dokazano jG 
(istraživanja i ostvarenja u praksi) da prirodni 
-način sušenja uvjetuje veliki škart, da se ne mo
že uspješno primjenjivati u prak&i, a niti na 
njemu zasnivati ova tehnologija. O rezultatima 
što se ·postižu sušenjem u predsašarama prerano 
je donositi zaključke, jer je to 11ovo u našim 
pilanama. Ostvarenja kod drugih ·pokazuju da 
je moguće uspješno vršiti sušenje ovakvih pro
izvoda. Iako se nisu još ostvarili optimalni rezul
tati ~ušenja, ipak se ono.pokazuje kao ,povoljnije 
od prirodnog sušenja. Uspješno ostvarenje suše
nja u .predsušarama pripomoći će da do izražaja 
dođu sve prednosti jednofaznog postupka izrade 

· elemenata, 'kako kod hrasta tako i kod bukve. 

3. TRžlšTE ELEMENATA I NABAVA 
SIR,OVINE ZA NJIHOVU PRoµvoDNJU 

Proizvodnja elemenata, kao 'i -Ostale proizvod'. 
nje, vezana je za dva tržišta: z.a tržište sirovine 
i 'P.la•sman izrađenih piljenih elemenata na do
maće i svjetsko tržište. 

3.1. Sirovina 

Nabava sirovine nije za proizv9dnju eleme
lJ'lata ništa ma:nje važna od prodaje gotovih ele
menata. Da bi pilane mogle organizirati proiz
vodnju elemenata za određeno vrijeme unaprijed 
- moraju za taj period znati (ili imati) sirovinu 
po vrsti drva (bukva, hrast), po kvaliteti (da li 
je sirovna kvalitet11ija ili lošija) i dimenzijama 
(J<oja je količina debljih trupaca i -koja tanjih). 
Uz približno poznavainje sirovine, .koje je dogo
voreno sa Šl.lin:larstvom za određeni period una
prijed, potrebno je da pilane na svom stovarištu 
imaju određene tkotičine za 2-3 mjeseca nor
malnog rada. Sirovina se danas ugovara za cijelu 
godfo:m. Ne bi smjelo biti problema u poznava
nju bar orijentacionih podataka o toj sirovini, 
Hi da određene količine po vrsti ci.-va, kvaliteti i 
dimenzijama u određenom momentu budu na sto
varištu pilane. Ovakav način ugovoranja i sna
bdijevanja pil:ma sirovinom znači ,nnogo za pro
izvodnju elemenata. Pilana, uz ostalo, kupcu mora 
garantirati rokove isporulre, a to će moći samo 
uz prebpostavlru pravovremenog snabdijevanja s 
potrebnom sirovinom. Ovakav način •snabdijeva
nja sirovinom važniji je kod jednofaznog postup
ka - radi programin:mja elemen'ata (ugovorenih) 



u odnosu na trupac, a 11e na neokrajčenu građu 
koja ~e nai) · i u V(!liktr.• koli;:1:1:..ma na ;llla11sh.1r>1 
stovarištima. Ovaj način snabdijevanja pilane si
rovinom daje indfrektnu korist i šumarstvu -
u pogledu bržeg naplaćivanja, jer se ostvaruje 
brža proizvod11ja, otprema i naplata elemenata. 

Dosada§nja iskustva u proizv.odnji dokazuju 
da treba u prvom polugodištu i ,pri kraju pro
izvodne godine ugovarati elemente većih dužina 
i širina (a i debljina). šumarstvo, a što je i oprav
dano, nakon sječe otprema najprije kvalitetnije 
trupce, koji u pilanskoj proizvodnji daju najbolje 
rezultate, te ih je potrebno prije propadanja pre
raditi. 

3.2. Plasman piljenih elemenata 

Stručne rasprave o proizvodinj,i piljenih ele
menata kod nas trajale su desetak godina. Danas 
se može konstatirati da je proizvodnja piljenih 
elemenata prisutna u našoj pilanskoj praksi, ,kako 
od bukovine (znatno ranije i na više pilana) tako 
i od hrastovine. Proizvodnja piljenih elemenata 
od hrastovine od osobitog je značaja za ipod
ručje SR Hrvatske. Područje hrastovih šuma u
glavnom je na •području SR Hrvatske, te se uglav
nom i prerada vrši na područnim pilanama. 

Pojedinačne pokušaje proizvodnje hrastovih 
elemenata susrećemo u periodu konjunkture (do 
1974. god.) pilanskih :proizvoda. Veću proizvodnju 
i na većem broju pilana proizvodnja elemenata 
upravo počima u periodu otežanog plasmana pi
lanskih proizvoda. Lakši plasrnaTt elemenata u 
dekonjimkliurnom periodu nije jedino što je pri
donijelo većoj proizvodnju ,piljenih elemenata. 
Savjetovanje, koje je održano početkom 1974. go
dine u Zagrebu - o pii]jenim elementima za pro
izvodnju namještaja, pridonijelo je većoj proiz
vodnji elemenata. 

Savjetovanje, kako je :poznato, organizirali su: 
Savjet za šumarstvo i preradu drva Privredne 
komore SFRJ i Privredne komore SRH u <Surad
nji sa šumars.kiim fakultetom Zagreb i Ilflstitutom 
za drvo Zagreb. Za pilane na području SRH, kao 
glavne prerađivače hrastovog drva, savjetovanje 
je bilo od naročitog interesa jer je uz proizvod
nju bukovih elemenata obuhvatilo proizvodnju 
elemenata od hrastovil(]e. 

Uz pojavu otežanog plasmana, i navedeno sa
vjetovanje je pridonijelo preobrazbi tehnologije 
u ,pilanarstvu, kroz sve veću orJjentaoiju na pro
izvod-nju elemenata od hrastov.ine, dok je proiz
vodnja bukovih elemenata i do tada bila znamo 
prisutna u .našoj pilalJlskoj prnksi. Preradu bu
kovog drva u piljene elemente pratila su i po• 
trebna iistra.živanja. Tome su mnogo pridonijeli 
i radovii R. Zu .pčev.ića, B. Copa i drugih. 
Razvoj tehnologije masi\'nog drva iz bukovine u 
odnosu na elemente iz hrastovine ima dužu pro
izvodnu tradiciju u na,šim -pilamana. Ovo je omo
aućilo -da -se danas dobar <lio elemenata od buko
~ine proizvodi kao prateći pl'oizvod, k5>d izrade 

elemenata ugovorene specifikacije za poznatog 
kupca. Iako su ti elementi u proizvodnom pro
cesu za nepoznatog kupca - oni imaju svoje 
tržište za poznate finalne proizvode. Ovo omo
gućuje veći udio elemenata u strukturi proizvod• 
nje. 

Proizvodnja elemenata od hra,stovine nema još 
takvih spoznaja, a to umanjuje efekt proizvod
nje. Teško je u otežanoj situaciji plasmana osi
gurati povoljniju specifikaciju elemenata, a ne
poznavanje elemenata koji su s-tandardni za fi. 
nal1J1e proizvode umanjuje proizvodni rezultat. 

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

Danas pila-nska praksa u pravilu proizvodi pi
ljenje elemente kvalitete iznad ·klasične okraj
čene građe - klase kvalitete I/ II. Operativa pi
lanske proizvodnje zainteresirana je i za niže 
klase ,kvaHtete, te za elemente kod kojih je povr
šina dijelom ili u potpunosti pokrivena bjeljikom. 
Trgovina nije do sada zatražila ~bar ne u ozbilj
nijim količi•nama) ovakve elemente od hrastovi'lle. 
Postavlja se pitanje - što se događa s okraj
č~nom g'.ađom_ u klasi ,kvalitete M j III, te bje• 
·lpke, ·koJe se isporučuju na svjetsko tržište. Po
zi:iato je da se u oblil~u u kojem je izrađuju naše 
p1laf1:e ne ~ogu bez naknadne dorade (krojenje 
na fiksne dimenzije) primjenjivati u tvornicama 
f1n~lnih drv,i:ijh pr?(zv?da. Ovo pokazuje da ne po
z,n~Je_mo trž1ste pi!Jemh elemenata i njihovu širu 
pnmJenu ~ t?l_erant,nijom kvalitetom (klasama). 
Upotreba I mž.th klasa pridonijela bi ,povećanju 
ud_Jela elemenata u gotovim proizvodima, a što bi 
utJeca:lo na bolji pos}ov-ni rezultat kod tehnolo
gije masivnog drva iz hrastovine. Plasman ele
menata i µ nižim .klasama mora biti cilj i zada
tak naše trgovine i proizvodnje, jer je interes 
obostran. 

Trgovina 'llije učinila z-natniji zaokret u dosa
dašnjem načinu prodaje, koji je bi-o dugo vre
n:iena uhodan za k.Jasični asortj,man_ Primjena tog 
s~stema na plasmain elemenata je neodrživa. Raz
log je tomu što se ·elementi proizvode za poz,na
tog kupca, a .ne kao klasični asortiman za skla
dište. Ust,a ljena praksa, da robu za izvoz proda· 
jemo inozemnim trgovcima, a ne krajnjem po
trošaču (finaJonoj tvornici) , neprihvatljiva je za 
proizvodnju elemenata. Inozemni trgovac, koji 
,snabdijeva svoju finalnu tvornicu, u pravilu traži 
kratke rokove isporuke (radi dugih rpregovora iz. 
među više posrednika), kvalitetu iroa<,I stvame
potrebe - kako bi smanjio svoj rizik prema is
poručiocu. T,raži elemente u dimenzijama kojim 
će popuniti s,pecifikaciju elemenata sa ,svog skla
dišta, u smanjenoj potražnji vrši veliki pritisak 
na isporučioca u pitanju kvalitete, cijena, veće 
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nadmjere, mijenja dobavljača a.ko mu drugi po
nudi nezna~no povoljnije ,uvjete (kvaliteta, cijena) 
itd. 

U periodu otežanog plasma,na, naša pilanska 
praksa uspjela je (uglavnom) zadržati kupce hra
stovih elemenata koji su konačni potrošači, tj. 
finalne tvornice. Dapače - upravo u tom periodu 
pronašli su nove kupce koji su ,u pravilu kraj-nji 
korisnici elemenata. Sve to dokazuje da kupac 
elemenata koji je krajnji potrošač teže ,mijenja 
isporučioca elemenata i u općem otežanom plas
manu piJanskih proizvoda. Razumljivo, to je po
sljedica stvorene garancije o rokovima ispor-uke, 
kvalitete, odnosno povjerenja u proizvođača ele
menata. U pravilu to donosi povoljnije specifi
kacije elemenata, normalne nadmjere i tolerant• 
niju kvalitetu u pojedinim dimenzijama ili na 
određenom postotku elemenata. 

Cinjenica je da se proizvodnja elemenata od 
hrastovine kod nas pojavila u periodu stagna
cije plasmana svih pilanskih proizvoda. Sve ,ne
daće zahvatile su i elemente. Posljedice odstu
panja koja je učinila i proizvodnja i trgovina 
prema inozemnim kupcima, radi ,pomanjkanja 
sredstava za pokrivanje zal,iha, teško će se u bli
žoj budućnosti ispraviti. To se odnosi na cijene 
za kvalitetu k•oja se da,nas kod nas proizvodi, 
za veće nadmjere od potrebnih itd. Sve to stvo
r.ilo je ·(ili stvara) nepoželjnu tradiciju, koja će 
se teško eliminirati. Povoljniju tradiciju za plas
ma·n elemenata. lakše bi ostvar-ili da je ta pro
izvodnja bila značajnija u · periodu konjunkture 
pilanskih proizvoda. -

Cesto se pojavljuje neorganiziranost prnizvod
nje ele)1lenata i trgov1ne u pitanju proizvodnje 
i isporuke određene •specifikacije elemenata. Kup
bi većih količina imaju potrebu za elementima 
u raznim debljinama, širinama i dužinama. Samo 
jedan naš proizvođač nije u mogućnosti proiz
vesti t raženu količinu, a još manje sve moguće 
debljine . (i ostale dimenzije) koje su potrebne 
kupcu. Svaštarenje u proizvodinji, s gledišta iz
rade svih debljina, umanjuje rezultate rada, ote
žava organizaciju rada, smanjuje produktivnost 
rada, otežava .pridržavanje rokova isporuke itd. 
U ovakvim slučajevima, ako je specifikacija ele
menata interesantna po cijeni za našu proizvod
nju, trgovi'lla bi trebala uključiti više proizvo
đača, da se realizira specifikacija u cjelost.i. Pret
hodno bi trebalo postići dogovor između proiz
vođača elemenata u pitanju specijalizacije proiz
vodnje određenih debljina (a i ostalih dimenzija). 

4. ISTRAžIVANJA 

M. B r e ž n jak, na spomenutom Savjetova
nju u Zagrebu, između ·ostalog, iznio je: »Pro
izvodnja drvnih elemenata u .pilani za nas je rela
tivno nov postupak. On pred nas ,postavlja cijeli 
niz pitanja iz područja tehnike, tehnologije, or
ganizacije i trgovine. Tuđa iskustva na tom pod
ručju mogu '11am koristiti, ali nisu uvijek sigurni 
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putokaz s obzirom na naše specifičnosti. I nj ih 
treba prvo prostudirati, ali još će nam bili drago
cjenije prostud irati i obradili naše dosadašnje 
rezultate u proizvodnji drvni h elemenata u pila
nama i u lvo.rnicama finalnih proizvoda. 

U tehnologiji drvnih elemenata ima još uvijek 
mnogo otvorenih pitanja, koja će se moći rije
šiti samo sistematskim i organiziranim specifič
nim naučnim istraživanjima. Podsjetimo se samo 
na neke od njih: pitanje odgovarajućih strojeva, 
njihovog ,kapaciteta i posebno kvalitete piljenja; 
energetski i drugi relevantni pokazatelji kod pi
ljenja sirovog, prosušenog i suhog drva; mini
malrli i optimalni kapaciteti pogona za proizvod
nju drvnih elemenata; specifičn i način piljenja 
trupaca i piljenica u drvne elemente; sušenje 
piljenica i elemenata i mnogo drugih pitanja.« 

Iz navedenog izlaganja vidljivi su problemi 
koje bi trebalo izučavati i istraživati za naše 
uvjete proizvodnje. Proizvodnja e lemenata od hra
stovine dainas je prisutna u pilanskoj ,praksi u 
tolikom opsegu da zaslužuje poseban tretman 
Stručne prognoze pokazuju, a tržište potvrđuje, 
da će ta proizvodnja i dalje rasti u pilanskoj 
proizvodnji. Pr,isutnost lošeg poslovanja 11.1 pila
narstvu (izuzev izuzetnih konjukturnih godina) 
obvezuje sve stručne institucije da ulože dodatne 
napore u traženj,u optimalnih rezultata rada u 
pila'Ilskoj proizvodnji. Ta grana drvne industrije 
još uvijek zauzima važ,no mjesto u grupi drvne 
industrije. Znatan broj radnika koji su zaposleni 
u našem pilanarstvu traži •sigurniju i trajniju 
egzistenciju. Sve to obvezuje pojedince i insti
tucije za dodatna izučavanja i istraži'Vanja tehno
logije u pilainarstvu. 

Proizvodnja elemenata od hrastovine, ,koja je 
prisu~na kod nas u jednofaznom i u dvofaznom 
posrupku, raspolaže postrojenjima, objektima za 
sušenje, stanovitim praktičnim iskustvom, ~stva
renim podacima - omogućuje analizu jednog i 
drugog načina rada, omogućuje istraživanje. U
sporedne analize jednog i dJ:1ugog postupka tre
baju pokazati mane i prednosti jednog i dru
gog postupka, te na ·taj nač~n olakšabi orijenta
ciju i rad postojećim proizvođačima hrastovih 
(i ostalih vrsta) elemenata, a još više budućim 
pro!zv~đa~m:ia - kojih će biti sve više. Na taj 
način 1zbJeć1 će se ponavljanje grešaka koje su 
činili sadašnji proizvođači elemenata. 

Istraživanja bi trebala od,govoriti na pitanje 
potrebnih nadmjera kod elemenata. Ovo nije be
značajno, kako se obično misli. Prevelike nad
mjere (po -procjeni danas iznad potrebnih, za 
3-40/o) smanjuju količinsko iskorišćenje sirovine, 
a istovremeno povećavaju udio popruga. To ima 
najdirekt'Iliji utjecaj na poslovni -rezultat proiz-
11od,nje piljenih elemenata. 

Značajno ,pitanje je upotreba elemenata po 
kvaliteti u fina.Inim tvornicama. Mogućnosti upo
trebe elemenata, uz sadašnju vrlo visoku kvali
tetu koju proizvode pilane, i određenih količina 
u nižoj kvaliteti (s manjim greškama, tTagovi 
bjeljike i dr.) omogućilo bi rentabilniju proiz-



vodnju elemenata. S ovim je u najužoj vezi tra
ženje pro§irenja upotrebe hrastovih elemenata -
gdje postoji mogućnost upotrebe elemenata u ni
žim klasama i manjim dužinama i širinama. 

Ovdje se radi o novoj tehnologiji i organiza
ciji koja revolucionira mnoge naše dosadašnje 
poglede na proizvodnju, trgovj,ou, istraživa'l1ja itd. 

U koštac sa svim ovim problemima ne može 
se ,upustiti individualno svaka proizvodnja zaseb
no. Iako nisu potrebna znatna sredstva za istra
živanja, ona su još uvijek iznad ekonomske moći 
svake proizvodnje pojedinačno . Postojeći kadar 
opterećen je svakidašnjim životom i problemima 
proizvodnje - male su mogućnosti za detaljna 
istraživanja, proizvodnja nema skoro nikakvog 
uvida na svjetsko tržište itd. 

PROIZVODIMO : 

GATER PILE 

- dvostruko ozubljene, 
obične, okovane. tvrdo 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- razne, iz krom-vana
dlum čelika. tvrdo 
kromirane 

KRU2NE PILE 

- sa tvrdim metalom 

PRIBOR 

- napin)ačl I sl. 

GLO0ALA 

- svih vrsta I namjena 
za obradu drva sa 
pločicama Iz tvrdog 
metala I brzorezanog 
čelika 

RUćNE PILE 

- razne 

• I 

Za ovaj opsežan posao trebalo bi se zajedni
čki angažirati: zainteresirana proizvodnja, nauč
ne institucije (Tnsbitut za drvo, šumarski fakul
tet), komore, novo osnovane poslovne zajednice, 
izvozna poduzeća (»Exportdrvo«) i dr. 

Uspješno rješavanje ovako važnog privrednog 
pitanja od interesa je za sve zaposlene u drvnoj 
industriji uključujući i šumarstvo, kao i društvo 
u cjelini. Moguće je rješenja naći samo uz znan
stveni pristup cijelom nizu pitanja, provođenjem 
odgovarajućih znanstvenih istraživanja, studija i 
analiza. Treba '!1aglasiti i potrebu za većom struč
nosti kadrova u ovakvim modernim tehnologi
jama, jer promašaji stručnog kadra mogu dovesti 
do većih posljedica nego kod klasične proizvod
nje. 

\... 
C. 
C\ 
o 
1/1 .... 
~ 
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O nekim koeficijentima koji određuju vezu 
između dvije veličine 

PRIMJENA U DRVNOJ lNDUSTRlll 

SA2ETAK 

Rad je kritički osvrt na dosta često upotrebljavanu metodu prognoze 
pomoću koeficijenata. Ukazano je da se prognoze rade metodama regresione 
analize, dakle metodama matematičke statistike. 

Pokušaj da se nađe koeficijent pretvorbe nekog obilježja X u obilježje 
Y, tj. da se na neki način izračuna konstanta C, kojom može1110, množiti X 
i na taj način procijeni.ti Y, može biti često krivo interpretiran, a često i 
besmislen. 

Konstantu C možemo upotrijebili u slijedećim slučajevima: 
1. Obilježja X i Y moraju biti proporcionalna, što znači da je njihova 

stohastička veza pravac koji prolazi kroz ishodište (Y == CX). U tom se 
slučaju konstanta C i greške procjene mogu izračunati poznatim metodama 
regresione analize. 

2. Obilježje X jednako je nekoj konstanti (X == K). U tom slučaju vri
jednost CK je jedna točkovna procjena obilježja Y. 

3. Na elementima slučajnog uzorka izmjerena je vrijednost obilježja X 
i odgovarajuća vrijednost obilježja Y, te je izračunata konstanta C = !.Y/!.X. 
Sada će, uz određenu pouzdanost, vrijediti r,y = cr.X na svim slučajnim 
uzorcima uzetim iz istog osnovnog skupa. 

Na jednom uzorku različitih trupaca izračunati koeficijent volumnog 
iskorišćenja možemo primijeniti na drugi skup trupac1,. .;urno ako je ovaj 
potonji iste ili slične strukture kao i prvi, tj. ako se sastoji od jednakog broja 
trupaca istog volumena. 
KLJUćNE RJJEćl: pmgnoza - regresiona analiza - koeficijent iskorišćenja 
trupaca - koeficijent protoka materija/a 

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

SUMMARY 

The paper is a critica/ review of the rather frequently used method of 
prognosis by means of coefticent. lt is pointed out that prognoses are perf
ormed by the methods of regression analysis, hence by the methods of 
mathematical statistics. 

The attempl to find the coefficienl of conversion of some random vari
able Y, viz. to compute in a way constant C, witf, 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 fo/lowing cases: 
1. Random variables X and Y ought to be proportional, which means 

that their stochastic connection is a straight Zine 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). Jn this 
case the va.lue of CK is a point estimflle of the random variable Y. 

3. On the elements of a random samp'le were me·saured the value of the 
random variable X and the corresponding value of the random 
variable Y, and thus the constant C = r.Y/'f.X was computed. Under a 
determinate confidence, valid wi/l be r.Y = cr.x on ali the random samples 
taken from the same basic set. - · - - · · 

The coefficient -of logs volume yield computea 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 identica.l number of 
logs of the same volume. 
KEY WORDS: prognosis - regression analysis· - . log volume yield - flow 
of material 
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I. PROBLEM 

Kada se u praksi govorj o koeficijentu, naj
češće se misli '!la stanovitu konstantu k koja 
povezuje dv.ije veličine. Označimo li le veJ.ičine 
sa X odnosno Y, tada j e .koeficijent koj,i im pri
pada 

- • y (1) 
k=--· 

X 

Govori se npr. o koeficijentu iskorišćenja ka
p~citeta, koeficijentu jskorišćenja trupaca, koefi
c13entu protoka materijala itd. 

Jedan od zadataka ovog rada jest da pokaže 
gdje smijemo ·koeficijente talwe vrste računati, 
odnosno, gdje oni imaju smisla, a gdje računanje 
koeficijenta (I) treba zamijeniti drugim m eto
dama. 

Budući da se kod računanja koefilcijenata (1), 
a i ikod d11t1gih met-oda o kojima će kasnije biti 
riječ, radi o procjenama dobivenim uzorcima, 
nužno će biti odrediii greške ta·kvih procjena. 
To je drugi zadatak ovog rada. 

2. MATEMATICKE OSNOVE 

Na e lemen~ima osnovnog statističkog s kupa 
~efi:nirana ,su dva obilježja: obilježje X i obi
!Jež_3e Y, za ,koje smatramo da su u stanovitoj 
vezi. (Ako su npr. elementi osnovnog skupa trup
ci, onda Y može bini volumen građe, a X volumen 
trupaca). 

Stav.imo li da je kao u {l), k = Y{X onda 
smo time pretpostavili da je veza i-z,rneđu X i Y 
LINEARNA, i čak speci jal nije da j e Y u ,prav o 
p <r oporciornal ·an s X. 

Ta je pretposta\ika ekv,i,valentna .s odnosom 
veličina X i Y kako j e to ,prikazano '!la slici 1, 
odnosno s pretpostavkom da -se srohastička veza 
veličina Y i X može p r.i-kazati pravcem regresije 
ko j i p r o I a z i kroz ishod i š te, te ~ma 
jednadž.bu 

Y = k · ·X. 

l 

Slika 1. - Stohastički odnos veličina Y i X koji mora 
postojati, želimo li računati prema jednadžbi (1). 

• Materija razmatrana u ovom poglavlju može se 
naći u literaturi navedenoj pod brojem (1) 
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Evidentno je cla ta prcpos lavka ne mora u 
svjm ,s lučajevima u praiksi biti zadovoljena. Ako 
pretpostavka proporcionalnosti nije zadovoljena, 
to još naravno ne znači da 'Tle postoji veza iz
među obilježja Y i obilježja X. Ta veza može 
postojati, a njez,ino određivanje i a'!laliza spadaju 
u dio statistike koji se zove regresiona analiza. 
U regresionu analizu spada i određivanje koefi
cijenta k iz jednadžbe (I), -dakle i slučaj propor
cionalnosti. Ako postoji, k je, dakle, koeficijent 
regresije (ne proporcija!) te se .njegova greška 
računa također poznatim metodama regresione 
a'!lalize. 

U metode regresione analize nećemo ovdje 
ulaziri, no •smatramo da je ,potrebno izložiti na
čin odabi·rarnja aclekvatnog modela koj i će repre
zentira ti promatranu stohastičku vezu, te omo
gućiiti da se za poznatu vrjjednost obilježja X 
nađe pripadna vrijednost obilježja Y. Spomenut 
ćemo i metode koje omogućuju da se za tu pro
cj enu odredi gre§ka. 

Do generalnih zakonitosti najčešće dolazimo 
uzorkom čije elemente mjerimo, a,nalfairamo, te 
dobivene rezultate generaliz,i,ramo. U problemu u 
kojem je ovdje riječ, uzorak će biti n elemenata 
izvađenih jz osnovnog stati,stičkog skupa. Na sva
kom od tih n elemenaita izmjerene •su dv:ije vri
jednosti - x i y. Raspola gat ćemo, dakle, s n 
parova točaka (x, y) koje ćemo zatim nacrtat i 
u ravnini. Skup svih t ih točaka ~va,t ćemo oblak 
,ras·pršenja. O obHk<1.1 tog oblaka ovisi i izbor mo
dela odnosno fUJJkcije koja će predstavljati stoha
stičku vezu između obilježja X i Y. 

Navest ćemo slučajeve koji se mogu dogoditi 

a) Oblak raspršenja izgleda kao na slici 2. 

X 

Slika 2. - Ne ,postoji ni·kakva veza između obilježja 
X i obilježja Y. 

To je slučaj kada ne ,postoji 'Ili.kakva veui iz. 
među obHježja X i obilježja Y, te ni.smo u mo
gućnosti dati ni.kakvu imformaaiju o vrijednosti 
obilježja Y ako poznamo vrijednost obilježja X. 

b) Ob'la:k raspršenja izgleda kao na slici 3. 



Slika 3. - Promjena vrijednosti obilježja X ne utječe 
na promjenu vrijednosti obilježja Y. 

Vrijednosti obilježja Y su distribuirane oko 
konstantne vrijednosti C, te ne »reagiraju« na pro
mjenu vrijednosti X. Za bilo koju vrijednost 
obilježja X, Y je uvijek stohastički konstantan, 
te ga možemo analizirati poznatim metodama pot
puno neovisno o obilježju X. 

c) Oblak raspršenja izgleda kao na slici 4. 

!I 

Slika 4. - Postoji nelinearna veza između obilježja 
X i obilježja Y. 

U tom slučaju ima smisla govoriti o stohasti
čkoj vezi između obilježja X i Y. No, ne samo 
da je iz slike vidljivo da Y nije .proporcionalan 
sa X, već je očito da ta veza 'llije linearna. Prema 
oblik-u oblaka raspršenja, moguće je odrediti ade
kvatnu funlkciju koja interpretira vezu obilježja 
X i Y, a čije parametre možemo odrediti meto
dom najmanjih kvadrata. Primjer prikazan na 
slici 4. upućuje na traženje veze obli1ka k = Y/X. 

d) Oblak .raspršenja i~leda kao na slici 5. 

Slika upućuje na postojanje linearne veze iz
među obilježja X i Y. Oblik te veze je pravac 
Y = a + bX, čiji parametri se mogu odrediti 
metodom najmanjih •kvadrata. Zakrivljene linije 
na slici S. su granice konfidencije koje se tako
đer mogu izračunati poznatim metodama. Jed
nadžba pravca regresije zajedno s granicama kon
fidencije omogućuje da za zadani x0 pročitamo 

Slika 5. - Linearna regresija između obilježja X I Y, 
s granicama konfidencije. 

(ili izračunamo) pripadnu vrijednost Y, s time da 
smo npr. 950/o sigurni (ako su granice konfiden
cije računate za 95-0/o-tnu sigurnost) da će se pri
padni Y .kretati u intervalu (y1, Yz). 

Ovdje ima smisla govoriti o koeficijentu Y/X, 
no on nije konstantan, već ovisi o vrijednosti X. 
Podijelimo Ji, naime, jednadžbu pravca regresije 
s X, dobit ćemo: Jc(x) = Y/X = a/X + b. 

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

e) Oblak raspršenja izgleda kao na slici 6. 

l< 

Slika 6. - Obilježje Y je proporcionalno s X. 

Veza prikazana na slici 6. je specijalan slu
čaj linearne veze. Ovdje se radi o proporcional
nosti, te možemo naći takav k da je pravac: 
y = k X , jednad~ba regresije za promatranu 
pojavu. 

Kao procjenu parametra k možemo uzeti je
dan od izraza 

IY/f.X, (I:Y/X)/n. 

Sva su tri gornja izraza nepristrane procjene 
parametra k. Koja će od tih procjena bi.ti pre-
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ciznija, ov1s1 o varijanci podataka. U vcći·ni slu
čajeva najbolja će biti druga od njih, dakle: 
k = r.YJr.X. 

Na sl ičan način kao i u slučaju pod d) mo
žemo izračunali granice povjerenja procijenjenih 
vrijednosti Y. 

t ~ 

I 
j•a,,,.-d_, x 

t· • ,•&, , 

I x„ 

Slika 7. - Pravci čiju različitost (nagiba nivoa) 
možemo testirati. 

Budući da se radi o slučajnom uzorku i sto
hastičkoj vezi, postavlja se pitanje kada možemo 
kazati da je oblak raspršenja takav da pravac 
regresije prolazi kroz ishodište. Pomoću slike 
možemo procijeniti da pravac »prolazi negdje 
blizu ishodišta, ili možda kroz samo ishodište«, 
ali da li bi i drugi uzorak iz istog osnovnog skupa 
dao isti rezultat? Koliko uzorkom dobiveni pravac 
smije odstupati od ishodišta pa da to odstupanje 

.1,0 

(.S 

o 

bude još uvijek slučajno, dakle takvo da mo
žemo smatrati da je veza koju promatramo pro
porciona.lnost. Cesto je za lu odluku dovoljna 
s lika i poznavanje prirode pojave. Ukoliko slilca 
izaziva nedoumicu, potrebno je izvršiti testiranje 
hipoteze da pravac prolazi kroz ishodjšle. 

Spomenimo još da su u statistici razrađene 
metode koj ima uspoređujemo dva ili više pravaca 
regresije. Pomoću tih metoda možemo zaključiti 
da li se pravci dobiveni iz dva uzorka razlikuju 
slučaj no ili bitno, i to bilo u nivou bilo u nagibu 
(slika 7 .). 

3. PRIMJERI 

I . Navest ćemo prvo primjer iz organjzacije 
rada u vezi s računanjem prosječnog koeficijen
ta protoka. 

U jednom poduzeću drvne industrije izmje
rene su za 18 radnih naloga veličine T. (stvarni 
ciklus proizvodnje računat u danima), a poznat 
je bio i ,normi:rani broj dana Tnd za pripadni 
r-a<ini nalog (Broj potrebnih norma-sa ti za s tano
viti nalog podijeljen brojem radnih sati u jednom 
danu). Dobiveni podaci su unijeti u tabelu I , a 
pripadni oblak raspršenja, p ravac regresije i 
950/o-tne granice konfidencije prikazaru su na sli
ci 8. 

Slika 8. - Pravac regresije stvarnog ciklusa proiz
vodnje T8 s obzirom na norrnfrani broj dana Tnd• 

za podatke iz tabele 1. 

o 

(O i,_ ___ _ __.L-....._ _ ______________________ _ 

o o 

o 
o 

( T,,r./ 

o ( O J'O /00 ,zoo 
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Tabela l. - Broj normiranih dana s pripadnim 
stvarnim ciklusom proizvodnje i pripadnim koefici-

jentom protoka. 

Trul T, f Tu,I T, f 
(J) (2) (3) ( I) (2) (3) 

---

147 15 0,10 98 6 0,06 
39 13 0,33 39 JO 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 

!08 12 0,11 24 13 0,54 

Pravac regresije dobiven je metodom najma
njih kvadrata, a jednadžba mu je 

T, = 9,6 + 0,005 Tn,t· 

Iz slike 8, iz jednadžbe pravca (koeficijent uz 
T,,,1 jest vrlo malen) i jz izračunatog koeficijent<! 
korelacije (r = 0,08) vidljivo je da nalozi koji
su promatrani ne pokazuju nikakvu uzročnu vezu 
između normiranih dana i stvarnog ciklusa pro
izvodnje, što znači da nismo u mogućnosti -
u ovom slučaju - poznavajući broj nortmiranih 
dana, dati bifo ka1kvu prognozu o stvarnom ci
k lusu proizvodnje. Zašto je to tako, stvar je ana
lize tko ju će izvršiti tehnolog. 

Primjer će nam poslužiti da pokažemo do kak
vih bismo zaključaka došli da smo ,se umjesto 
regresijom služili koeficijentima. U tabeli \, ko
kolona (3), dani su koeficijenti protoka za svaki 
radni nalog. Srednja vrijednost tih koeficijenata 
jest 

f = l:f;/18 = 0,18. 

Stavimo li 

T, = 0,18 T11c1, 

dobili smo potpuno neadekvatan model. Uvrstimo 
li u taj model vrjjednosti Tn,1 = 100, dobit ćemo 
T .• = 18, što je vrlo loša procjena. Slično bi bilo 
i s drugim vrijedostima T.,,1• 

Primjer 2. Odabran je s,lučajni uzorak -od 40 
jelovih trupaca III klase. Svakom trupcu određen 
je volumen (M) i volumen dobijene građe (G). 
Podaci su unijeti u tabelu 2. 

Na slici 9 nanijet je pripadni oblak raspr
šenja koji svoj~m prostiranjem ukazuje na mo
gućnost linearne regresije. Podaci su izjednačen i 

pravcem, te je dobivena jednadžba: G= -0,0612+ 
+ 0874 M. Izračunat je i koeficijent korelacije 
koji iznosi r = 0,96, što pdkazuje veliki stupanj 
linearne zavisnosti volumena trupaca i aubivenog 
volumena građe. 

Tabela 2. - Volumeni lrupaca volumeni piljene 
građe 

- ---
,..., ,..., ~ ,..., 

~ 

,..., e ,. a .., 
'E " ~ E E E E 

~ ~ ~ ~ 

::E c.., ~ c.., ~ c.., 2 c.., 

---
0,67 0,51 0,72 0,55 0,69 0,55 0,38 0,28 
0,75 0,60 0,64 0,69 0,64 0,55 0,39 0,29 
0,36 0,25 0,45 0,32 0,61 0,52 0,72 0,58 
0,69 o.ss 0,43 0,40 0,69 0,56 0,67 0,50 

0,49 0,35 0,72 0,61 0,72 o.so 0,72 0,59 
0,69 0,56 0,45 0,34 0,67 Q,52· 0,61 ' 0,49 

0,41 0,29 0,48 0,35 0,45 0,33 0,36 0,26 

0,39 0,26 0,50 0,37 0,79 0,59 0,58 0,45 

0,53 0,40 0,50 0,36 0,50 0,33 0,55 0,39 

o.ss 0,34 o.ss 0,47 0,50 0,34 0,58 0,48 

Izračunate su i na sl ici 9 nacrtane i granice 
koniidencije za 950/o-tnu sigurnost. Granice kon
fidencije su nacrtane za pojedinačne vrijednosti, 
što znači da za određeni volumen trupca možemo 
očitati interval u kome će se s 950/o sigurnosti 
nalaziti vol:..men dobivene građe. Analogne grani
ce mogu se konstruirati i za srednje vrijednosti. 
One će biti znatno uže i ovisit će o broju trupaca 
koji je uzet za uzorak. 

Mala vr.ijednost koeficijenta a = -0,0612 na
vodi na pomisao da se radi o regresiji čiji pravac 
prolazi kroz ishodište, tj. o proporciji. Izvršili 
smo testiranje hipoteze 

Ho; a = O 

prema a lternativnoj 

H, ; a <O. 

Izračunata je vrijednost varijable u,, te je do
biveno 

u = 2,4, 

što omogućuje odbacivanje Ho hipoteze · uz kri
tični nivo testa manji od 1 O/o. 

Zaiključujemo, dakle, da građa mje propor
cional,na s volumenom trupca, te jednostavnim 
dijeljenjem jednadž.be regresije s M dobivamo 
koeficijent iskorišćenja kao funkci ju od M: 

k (M) = -0,0612/M + 0,874. 

Ta je funkcija nacrtana ,na slici 10. 

Dobili smo poznati oblik veze između koefi
cijenta iskorišćenja i volumena trupca (vidi lite
raturu pod (3) i (4)). Statističke metode linearne 
regresije omogućuju dalju analizu tih odnosa. O 
kojim se odnosima radi, bilo je spomenuto u -to
čki 2. ovog rada. 

173 



a,+o 

o,.5o 

0,10 

o c,Jo 

4. DODATAK 

Ako je interval u kojem se kreće vr ijednost 
obilježja X dovoljno uzak, odnosno ako se radi 
o slučajevima prikazanim na slici 2 ili 3, tada 
se analiza svodi na anal,izu 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 vrijed-nesti X. 

k 

<!JO 

Slika 9. - Oblak raspršenja, pravac regresije i gra
nice pouzdanosti za trupce iz primjera 2. 
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Slika 10. - Koericijent iskorišćenja k.ao funkcija 
volumena trupca (M) 

o, 90 1, 10 
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Elementi teorije kibernetskog sistema 
rukovođenja proizvodnim procesom 

Sažetak 

U sistemu TRUSTE - PROIZVODNJA postoje sve veći zahtjevi eko
nomske moći. Veća i jača sredstva traže neprekidno veća ulaganja, a da 
bi se ta trka izdržala, potrebno je ekonomski biti sve efikasniji. 

Pred pl'oizvodni sistem od 100, 1000 ili 10.000 zaposlenih radnika 
postavlja se pitanje kako osigurati: opstanak, rast ili razvoj, što znači, kako 
upravljati sistemom da se osigura bar jedan od tri navedena moguća cilja. 

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

J. sistem funkcionira kao fenomen cjeline, 

2. da se shvate i uoče poremećaji u sistemu, 

3. da se razmišlja i upravlja kroz krugove povratnog djelovanja 

U ovom članku dani su elementi teorije sistema koji čine osnovu za 
kibernetsko upravljanje sistemom, dok će u slijedećem članku bili prikazan 
kompletan primjer kibernetskog sistema upravljanja u proizvodnji furni
ranog pokućstva. 

KLJUCNE RIJECI: sistem tržište-proizvodnja - kibemetsko up~a
vljanje proizvodnim sistemom - elementi teori je sistema. 

THEORY ELEMENTS OF KIBERNETIC SYSTEM IN PRODUCTJON 
MANAGEMENT " ., 

Summary 

There are increasing economic demands in Market - Production system. 
The greater the capital goods are the greater investments are required and 
to fo/low this race it is necessary to im prove economic ef ficiency. 

The production system of 100, 1000 or 10000 employed workers is faced 
with the problem of how to provide for the e.xistence, growth or devolopment 
which means how to ma11age the system so that at least one of the three 
below mentioned aims could be reached. 

Constantly growing connection of production sjstem 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 ele.ments 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. 



UVOD 

Sistemi proizvodnje predstavljaju temelj dobi• 
vanja proizvodnih dobara za potrebe pojedinaca 
i društva u cjelini, •koje iz dana u dan postaju sve 
veće. Te potrebe izazvane su: porastom priraštaja 
stanovništva, što znači broja potrošača, i pora
stom proizvodnih kapaciteta. koji rastu inicirani 
brzim razvojem znanosti tehnologije i organiza
cije. 

Sigurno je da ovi faktori µostavljaju kao uvjet 
unapređenje proizvodnog sistema, koji je vrlo 
složen i koji je izložen nizu vanjskih i unutarnjih 
faktora koji djeluju na njega. 

Da bi se proizvodni sistem mogao razvijati, 
uvjet je da konstantno stvara dohodak, što je 
u uskoj vezi sa sniženjem tro~kova, boljim kori
šćenjem instalfranih kapacitetima, skraćenjem ro
kova ,isporuke, višim nivoom kvalitete i brzim 
prihvaćanjem želja i potreba tržišta. Drugim ri
ječima, danas se postavljaju pitanja: kako razviti 
tržište, kako istisnuti konkurenciju, ka-ko uprav
ljati proizvodnun sistemom ako je on na tržištu 
već uhodan, k~ko zadržati tr.žište, kako zadovo
ljiti rokove isporuke, kaiko snizi,ti troškove, jed
nom riječju ka'ko postići optimalan DOHODAK. 

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

Budući da su sve veća povezivanja s drugim si
stemima i sve veći utjecaj na proizvodni sistem 
slijedi zaključak da su sve veći problemi rukovo
đenja proizvodnim sistemima. Ovi zahtjevi traže 
od :proizvodnog sistema takvo ponašanje da 
funkcionira u skladu sa sistemom PODUZECE -

Ruullol 

TR2lšTE kao zatvoren sistem s tim da u isto vri
jeme ispunjava zahtjev optimalnog korišćenja re
sursima. 

U napredovanju rukovodnih postupaka i ak
cija, najvažniju ulogu su svakako imale nove 
znanstvene discipline rukovođenja, kao što su: 
kibernetika; teorija sistema; industrijska dina
mika i razvoj elektronike. 

Navedene znanstvene discipline omogućile su 
svladavanje slijedećih bitnih faktora, kao što su: 
masovno obuhvaćanje utjecajnih faktora uzroč
ni,ka gubitaka, efikasno praćenje njihova ponaša
nja, efikasno reagiranje proizvodnog sistema na 
nastali mogući poremećaj. Njihov najveći dopri
nos je u tome, što omogućuju cjelovitu simula
ciju poslovnih 'Procesa korištenjem velikim bro
jem vjerojatnih planskih pretpostavki, s ciljem 
da se dođe do što realnije slike mogućih opti
malnih rezultata. Na slici I dan je grafički pri
kaz djelovanja utjecajnih faktora na rezultat si
stema. S lijeve strane pr,ilkazani su faktori uzroč
nici gubitalka, a s desne strane faktori racionali
zacije. Njffi ćemo pokušati na pri).1Vatljiv način 
približiti stručnjacima u poduzeću, da im kao 
spoznaja posluži pri donošenju rukovodnih i u
pravljačkih odluka. 

1. SISTEM 

U suvremenoj literaturi ima više definicija 
za sistem, no čini se da je najprihvatljivija sli
jedeća koja glasi: »Sistem je skup objekata ili 
elemenata međusobno povezanih relacijama na 
taj način da ostvaruju cjelinu radi zajedničke 
svrhe ili cilja«. Navedena definicija može se opće
nito prikazati shematsk-i (sl. 2). 

Shemorski prikaz dJelovanjo uljecajnih faktora 
na rezu/to/ proizvadnog sistema 

SLIKA I 
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Sta11je u sistemu obilježeno je sa »S«, a ele
menti sistema s međusobnim relacijama u stvari 
čine strukturu koja je označena sa »Z«. Sa »X« 
su označene veze kojima se vrši djelovanje vanj
ske sredine na sistem, što u stvari predstavlja 
ulaz u sistem, a s i'fr« su označene veze sistema 
koje djeluju na vanjsku sredinu. Ulazi u sistem 
mogu, al i i ne moraju, biti pod kontrolom siste
ma. Izlazi su stvarna reakcija sistema i ovise 
od ulaznih veličina i stanja sistema. Sistem može 
imati više ulaza i više izlaza, koji se obično defi
niraju opisom sistema. Ulazi »X« i izlazi » Y« 
imaju isto kao i sistem svoje prostore u kojima 
se mogu naći. Oni mogu biti višedimenzionalni 
i mogu se prikazati kao niz podataka u određe
nim vremenskim intervalima. Ulazi u vremenu t 
(X,) i izlazi u vremenu l (Y1) za svako L = O, 1, 
2, ... n, čine uređene nizove s konačno ili bes
konačno mnogo ele!llenata koji opisuju preno
šenje ulaza i izlaza u sistem. 

X 

A : s,sr•m 
S ~ 1,tan;~ 
z ~ srruJcfUl'e 

SLIKA l 

Svaki sistem, izvučen 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. Budući da nas interesira PI"?· 
izvodni sistem, možemo reći da on predstavlJa 
s'kup razn.ih podsistema kao npr.: tehnološki si
stem, sistem pripreme proizvodnje, sistem trans
porta, sistem uskladištenja, si,stem kontrole kva
litete, sistem održavanja uređaja i postrojenja, 
sistem informacija i rukovođenja. 

Zadatak proizvodnog sistema jest racionalno 
transformiranje ulaznih veličina (X) u izlazne 
veličine (Y), postizavajući maksimilizaciju u smi
slu dohotka. Shematslki je ovo prikazano na sli
ci 3. 

Na slici 3 [X] predstavlja vektor ulaznih ele
menata za svaki x1, x2, ... , Xm, kao npr.: ener
giju, materijal, sredstva, obučenu radnu snagu, 
informacije, reputaciju i narudžbu. Vektor ulaza 
utječe na ponašanje sistema. ('~] predstavlja vek
tor izlaznih elemenata za svak.J. Y1, Y2, ... Ym kao 
npr.: gotov proizvod, otpadak i škart. Vektor 
iizlaza predstavlja rezultat rada sistema. 

X ufoz 
S• S/STE/./ 

Z, STRUKTURA 

X• VEKTOR ULAZA 
Y • VEKTOR IZL AZ A 

Slika 3 

2. OKOLINA SISTEMA 

Y izlaz 

Y, 

Za promatrani sistem, O'kolina je s1rup svih 
ostalih objekata izvan sistema za koje vrijedi da 
promjene karakteristika okoline utječu na sistem 
i njegovo stanje i da povećanje 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 vanjs•koj sredini ili okoli,ni 
sistema. Na taj se način dolazi do dva sistema: 
okolina sistema i promatrani sistem. Točnije 

rečeno, na taj način definiramo granice sistema 
od vanjske sredine, ili možemo re6i da defini
ramo realan sistem. 

3. UPRAVLJANJE SISTEMOM 

Ukratko, upravljanje je usklađivanje moguć
nosti s .potrebama, odnosno upravljanje je skup 
trenutnih alkcija ,tokom vremena kojima se djelu
je na sistem sa željom da se ostvari željeni cilj 
sistema, odnosno upravljanja. Naravno, usklađi
vanja moraju biti obostrana. Problem upravljanja 
sistemom sastoji se u -tome, da se što manjim 
ulaganjima ·(ulazi) postignu što veći efekti (izlazi). 
To je vrlo teško, i potrebno je mnogo smišijenih, 
mudrih akcija i odluka da se to postigne. Ovaj 
problem moguće je svladati na dva osnovna na
čina: školovanjem ;kadrova i stjecanjem prakse. 

Iz naved~na dva načina rezultirala su dva pri
laza r ješavanju problema: - empirijsk.i i znan
stveni. 

Može se reći da je znanstveni prHaz u cjelini 
,nedovoljno .poznat. Danas je već niz elemenata 
upravljanja riješen, kao npr. iz područja opera
cionih istraživanja. Nije r.ijedak slučaj da se na 
temelju nekog modela donosi odluka, a da se 
na izlazu ne dobije željeni cilj. Postavlja se pita
nje zašto? . Odgovor je jednostavan i glasi: za<to 
što model nije uzeo sve ulaze u realnom svijetu. 

Sistemi postaju ve1iki, te se kompliciraju, •me
đutim, za sve elemente sistema možemo reći da 
su važni i bi1ni .kod uprav,ljanja. Vjerojatno da 
se problem upravljanja može riješiti J.combinaci
jom emirijskih i teoretskih prilaza. 
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" OTVOREN SISTEM 

Sistem preko elemenata ulaza i izlaza vrši 
razmjenu s vanjskom sredinom. Vrš i se razmjena 
energije, materijala ili informacija. Otvoren si
s tem je onaj koji vrši razmjenu bar jednog od 
navedeniJ1 elemenata, a koji djeluje na proma
trane karakteristike sistema. Najveći broj sistema 
jest otvoren sistem. U odnosu na vrstu razmjene, 
postoje -tr,i tipa otvorenosti sistema: materijalna; 
cne1·getska, i informaciona. Veličinu razmjene de
finira stupanj otvorenosti. Proizvodni sistem je 
otvoreni sistem. 

S. ZATVOREN SISTEM 

Zatvo1·en je sistem onaj koji ne vrši razmjenu 
materije ili informacije s okolinom u onom obuj
mu koji je od utjecaja na karakteristike siste
ma. To znači da u objektivima zatvorenog si
stema nastaju promjene samo zbog djelovanja 
njihovih unutrašnjih promjena, što u stvari pred
stavlja jedan od mogućih ciljeva sistema. Da bi 
se dobio zatvoren sistem, potrebno je da se si
stem na umjetan način zatvori, ili da se zane
mare neke veze s vanjskom okolinom, ili da se 
formiraju veoma veliki sistemi, što je u privred
nim sistemima danas slučaj. 

6. RESURSI 

Danas se mnogo govori o resursima. U širem 
smislu to su sredstva za rad. predmeti rada i 
ljudi s proizvodnim iskustvom. U industrij i ovaj 
pojam može značiti strojeve, novac, ljude, vodu, 
enersgiju, narudžbu, renome poduzeća, gorivo itd. 
Prilikom unošenja nekih aktivnosti upotrebljava
ju se resursi koji moraju rezultirati u neki efe
kat. Efe:kti se mogu mjeriti u raznim jedinicama, 
a najčešće se mjere u is·tim u kojima su se mje
rili i resursi. U sistemu, resursi su ograničeni, 
i uvijek se ,postavlja problem utroška resursa u 
smislu optimalne raspodjele prema postavljenom 
kriteriju. Ovaj zadatak moguće je riješiti pozna
vajući suvremene metode operacionih istraživa
nja. 

A 
u 

fo.1 

7. CILJ 

Ako je politika upravljanja nek_im sist~moi_n 
skup pravila pomoću kojih se vrši. odluč1va~~e 
i planiranje pojedinih akcija i ako Je straleg1Ja 
s.kup pravila koja se pr!mj~n_j ~ju_ u dono~enj~ 
rukovodnih akcija, onda Je c1IJ zelJeno stanJe si
stema. željeni izlaz s istema, odnosno željenj 
VEKTOR IZLAZA. 

Cilj sistema može biti i taj da održi u konti
nuiranom vremenu sistem u željenom stanju. 
Upravljačkim se akcijama željena stanje može 
održati usprkos svim vanjskim djelovanjima na 
sistem, koji leže da ga izbace iz željenog stanja. 
Cilj mora biti određen jasno i jednostavno. Npr. 
u skladištu materijala cilj je održati sve potrebne 
materijale na određenim unaprijed proračunatim 
stanjima količina materijala. Cilj upravljanja za
lihama materijala jest održati te količine na 
željenoj zalihi. Ovo je jedan od bitnih ciljeva 
proizvod11og sistema s obzirom da su troškovi 
-koji nastaju s prekomjernim zaliliama neobično 
veliki. Odrediti i definirati cilj nije uvijek jed
nostavno, i to predstavlja istraživački 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 veličina: U 
i M. Ulazne veličine obilježene vektorom U = 
= (u1, u2, ua, ... Um) dolaze iz dijela sistema A, tj. 
iz upravljačkog dijela. Pretpostavimo da je to 
pr.iprema proizvodnje. Veličine ulaza označene 
vektorom M = (m1, m2, ma, .. . , m0) predstav
ljaju ulazne veličine PORBMECAJA. To su sve 
one ulazne veličine ,koje nisu pod (kontrolom di
jela sistema A, a koje utječu da se sistem počne 
mijenjati na neželjeni način. Neke od ulaznih 
veličina mogu biti porijeklom iz vanjske sredine 
ili u samom sistemu. 

Ulazne veličine poremećaja mogu biti 'llpr . po
skupljenje nekih resursa ili davanje narudžbi pro
izvodnji mimo pripreme proizvodnje, itd. 

... 8 .. ... ... y 

~ 

Slika 4 
A -- objekt koji upravlja, 
B = objekt koji je upravljan, 
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U = vektor upravljačkih akcija U = (u1, u2, us, .. . - um), 
M = vektor poremećaja M = (m1, m2, ms, .. . , mn) 



9. DINAMICKI SISTEM 

Svaki sistem ima određeno ponašanje. To 
ponašanje ovisi, Jzmeđu ostalog, o parametru 
uprav,ljačkih 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 upravljačkih a,kcija, ili sistem 
na koji djeluje vanjska sredina i želi da promi
jeni njegovo stanje, a upravljanjem se djeluje 
u želji da se zadrži stanje sistema, naziva se 
dinamički sistem. 

>fo ulat 

o 

Slika 5 Uzmimo ,npr. proizvodnju ikuhinjskog pokuć
stva, koja treba mjesečno iznositi 12.000 kom. 
elemenata. U jednoj terminskoj jedinici (uzmimo 
da je to dan), dolazi do niza djelovanja raznih 
ulaZl! . koji nisu pod djelovanjem upravljačkih 
aikcija i dovode do toga da se ne proizvede 12.000 
kom. elemenata. Rukovodne akcije moraju biti 
taikve da osiguraju željenu proizvodnju, tj. željeni 
cilj ili stanje. Faktori upravljanja su veći i•li 
barem jednaki kao i faktori uzročnika gubitaka 
ili poremećaja, kako je to prikazano na slici l. 

Vr1 izlaz 

Jedna od bitnih komponena:ta jest pouzdanost 
sistema. To je karakter-istika sistema kojom se 
označava ponašanje komponenata podsistema i 
sistema .kao cjeline pod oč~kivanim uvjetima ra
da. Pouzdanost se mjeri vjeroja-tnošću, tj. odre
đen.a aktivnost (uzmimo radni nalog) izvršit će 
se u određenom roku, uz određene uvjete rada. 
Kod proračuna vjerojatnosti služimo se tehnikom 
mrežnog planiranja. 

10. KAšNJENJE 

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 želi sistem izbaciti j.z sta
nja, tj . izazvati promjenu stanja u sistemu. Na
ravno, sve se to odigrava u nekom vremenu (t). 

Promatramo li sistem nak= primjenjivih 
ulaza~ bilo da su pod kontrolom ili ne, uočit 
ćemo dva slučaja: da se posljedica javlja u ,istom 
vremenu kada se djelovalo na sistem (sl. S), ili 
da se posljedjca javlja na,Jcon nekog vremenu ('t), 
(sl. 6). Vrijeme koje prođe od momenta {iJaza X, 
do momenta iz•laska Y, zove se KAšNJENJE u 
prenošenju uzroka, što je prikazano vremenskim 
dijagramom. 

Jl. POVRATNA VEZA 

Već smo rekli ua u sistemu postoje relacije. 
Sada bismo dodali da te relacije u sistemu mogu 
bi-ti takve da jedan elemenat posred-no preko 
drugih utječe sam na sebe. Za sistem koji ima 
ta,Jcvu karakteristiku kaže se da ima povratnu 
spregu, a onaj sistem koji nema takvo obilježj~_ _ 
jest sistem bez povratne veze. želimo li stalnO: 
pratiti neku upravljanu veličinu, potrebno je da 
postoji veza između ulaza i izlaza sistema, koja 
se naziva povratna veza. 

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

't'· kašnfer;Q izlaza u odmsu na ulaz 

Slika 6 

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

2. Sistem bez povra~ne veze jest onaj kod ko
jeg izlaz zavisi od ulaza, ali ulaz ne zavisi od 
od izlaza. 
Uzmimo kao primjer skladište materijala. 

Znamo da postoje dvije vrste materijala po si
stemu nabave: 
l. Materijali koji se konstantno troše (startdard

ni materijali). 
2. Ma"terijali ,koji se povremeno troše (nestan• 

dardni materijali). 
Oni u skladište ulaze, odnosno izlaze, u nekom 

vremenu (t) u neku tehnološku jedinicu na ob
radu ili ugradnju. Ukolhk-0 nema,mo informaciju 
o stanju zaliha, dogodit će se da proizvodnja vrlo 
često ostaje bez materijala . U praksi se to rje
šava naručivanjem većih količina nego što bi tre
balo, i materijali se (kojima je cijena vrlo visoka) 
gomilaju i zaleđuju sredstva. Da se to ne dogodi, 
potrebno je uvesti povratnu vezu, tj. informa
ciju o stanju zaliha materijala, kao što se to vidi 
na slici 7. 

Svakodnevni izvještaj o stanju zaliha upozorit 
će na vrste materijala koje su utrošene do te mje
re da je potrebno naručiti novu količinu materi
jala. Narudžba može bili standardna (čemu treba 
teži,ti) i u okviru godišnjih ugovora, a može biti 
i nestandardna. 
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SKLADIŠTE MATERIJA 
X 

Q~LA 

. . i 
y 

NABAVNI COJfL 

k ljene zalihe 
materijala 

prikaz povratne veze i 
kruga povratno~ djelovanja 

Slika 7 

2 

3 

SIMBOi.i ZA PRIKAZ/1/AN,E S/Srti:MA POMOĆU D/J.t/JRAMA T0Ji01(4 

s 

o 

y 
stanje sistema 

~ r promjene stanja 
s,st1;ma 

pomoćne iriormar;ije 

4 --0--

5 

6 

kmstante , kuda se · uzima . 
mrm;,c,ia s elementa slarya 
s/st:Joma 

111or 

fX)f'(Y" 

Slika 8 

Nakon stanovitog vremena, materijal dolazi u 
skladište, i tako se <proces ponavlja. To je po
vratna veza. U suvremenoj organizaciji podu
zeća, povratna veza se rješava ·vrlo efikasno 
pomoću a-utomatske obrade podataka. 

Za povratnu spregu treba još reći, da se po
moću nje vr-ši upravljanje sistemom kombinaci
jom promatranja ulaza u sistem, izlaza iz siste
ma i donošenje upravljačkih akcija. Na taj način 
nastoje »KRUG POVRATNE VEZE« koji ima 
svoj polaritet, a on može biti negativan i .pozi-
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tivan, pa govorimo o -negativnom ili pozitivnom 
krugu povratne veze. Zapravo, na taj smo način 
došli do kibemetskog sis•tema rukovođenja. 

12. DIJAGRAM TOKOVA - BLOK DIJAGRAM 

Sistem, njegovu strukturu i dinamiku, pro
mjene st.mja itd. -kod malih sistema moguće ,je 
pamtit i. Međutim, kod većih i složenih sistema, 
to nije -moguće. Struk-turu i dinamiku sistema 



moguće je opisati (verbalni način), šLO se sma
tra jednim od mogućih načina prikazivanja si
stema. Međutim, bolji je način sistem prikazati 
grafički, tj. pomoću dijagrama t okova ili blok 
dijagrama. 

Tokove je moguće svrstati u šest vrsta: 

- tok materijala, tok novca, tok narudžbe, 
tok informacija, tok kapaciteta, tok radne snage. 

Simboli za blak dijagram dani su na slici 8. 
Označeni su i opisani pod brojevima 1 - 6. 

Budući da su ovi simboli kod projektiranja 
sistema prihvaćeni, pomoću njih ćemo, u slijede• 
ćem broju časopisa, prikazati jedan proizvodni 
s istem u kojem će biti zastupljeni navedeni ele
menti o kojima je bilo naprijed govora, a što je 
nužno da se shvati projektirani proizvodni si• 
stem. 
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Đaci i studenti mogu ga nabaviti uz cijenu 

od 50 dinara. 

Kompresori i priprema komprimiranog 
zraka na jednom mjestu 

Rješavamo vaše probleme s komprimiranim zrakom! 
Komprimirani zrak bez kondenzata I ulja 
Funkcioniranje bez smetnji - dugi vijek trajanja 
Ućinak do 12.000 1/min. - Maksimalni pritisak 
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P. O. B. 240 

Na Jesenskom Zagrebačkom Velesajmu (10-19. IX 
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ODC 634.0.812 

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

I.O. UVOD 

Pod imenom mahagoni u trgovini drvom do
laze vrste koje pripadaju raznim porodicama i 
rodovima. Od afričkih vrsta najvaž-nije su one 
koje pripadaju rodovima Khaya i Entandrophrag
ma. Od roda Entandrophragma važne su četiri 
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
fak.i, liboyo (Kongo), acajou sapelli (Kamerun). 
Ova vrsta je rasprostranjena u kišnim šumama 
od Obale bjelokosti i Gane na zapadnoj oba,li 
Afrike preko Nigerije, Kameruna i Konga do 
Ugande. na istoku Afrike. Stabla su visoka, cilin
dričnih debala, čistih i do 38 m s promjerima i 
do ISO cm. 

Drvo sapeli-mahagonija se dobro obrađuje 
ručno i na strojevima i relativno malo zatupljuje 
oštricu alata. Cesto prisutne devijacije vlakanaca 
otežavaju blanjanje i oblikovanje, a na radijalnim 
plohama javljaju se Jzdignuti krajevi presječenih 
vlakanaca. Preporuča se podešavanje kuta rezanja 
alata na JSil da se dobije dobro obrađena povr
šina. Sapeliamahagoni ima dobru čvrstoću drža
nja čavala i vijaka. Dobro se površinski obrađuje, 
uz uvjet da su plohe kod mehaničke obrade kva
litetno izvedene. Dobro se lijepi i polira. 

Drvo sapeli - mahagonija traži polagano prJ
rodno sušenje, ispoljava tendenciju raspucavanja, 
deformiranja i pojavu kolapsa. Kod umjetnog 
sušenja pokazuje izrazitu tendencu deformiranja, 
što se ispoljava u obliku vitoperosti ili korita
vosti ako sušeni proizvodi nisu blistače. Kod vi
sokih temperatura sušenja, bočnice se suše brzo, 
ali se deformiraju u tolikoj mjer.i da su neupo
trebljive ako se ne rekondicioniraju. U tabel,i 1. 
izneseni su neki režimi sušenja ,koji se preporu
čuju (2, 4): 

Ovi se režimi preporučuju za drvo do deb
ljine 38 mm. Kod debljine između 3g - i 75 mm, 
odnosno preko 75 mm, relativnu vlagu treba po
većati za 5, odnosno 10"/o. 

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

Sapeli-mahagcinij rabi se za izradu namještaja, 
građev.ne stolarije, opločavanje, za uređenje trgo
vi.na, izloga, željezničkih i brodskih restorana. 
Rabi se i za elemente drvenih podova u kućnim, 
javnim i plesrum 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 seže na istok sve do Ugande. 
S tabla dosižu visinu od 40 - SO m, promjera od 
80 - 130 cm. Debla su .pravna, jedra i čista na 
dužini 20 do 30 m. 

Drvo sipo-mahagonija pokazuje .ista ili slična 
svojstva obradljivosti kao i sapeli - mahagoni, 
osim brušenja, kod kojeg je sklono nagorijeva
nju, i kod pojedinih faza obrade, gdje je u izlaz
nom toku iz stroja sklono površinskom ivera<nju. 

Suši se srednje brzo i pokazuje tendenciju 
raspucavanja i deformiranja u obliku vitopere
nja. Za umjetno sušenje preporučuju se režimi 
iznijeti u tabeli 1. Drvo sipo-mahagonija ošte
ćuju insekti kao i drvo sapeli-mahagonija. Ono 
nije otporno na napad termi·ta, trajno je i poka
zuje ekst•remnu rezistontnost na impregniranje. 

Si-po-mahagoni se upotrebljava za izradu ve
ćine istih proizvoda ·kao i sapeli-mahagoni. 

2.0. ISPITIVANJE UZORAKA 

Radi kompariranja svojstava sipo- i sapeli-ma
hagonijevine, ispi tan je po jedan uzorak drva od 
svake vrste. Izabrane četvrtače bile su dimenzija 
91 x 8,8 x 4,5 cm (dužina x širina x debljina) 
za sipo-, a 89,S x 12,5 x 5,5 cm za sapeli-mahago
nijevinu. Raspoliživi materijal nije reprezenta:nt 

Ta b e !a l. 

Režimi sušenja 

t_,:c t,,oc 190/o 
XXX II I II II 

Sirovo 40 35 37 30,S 80 70 
60 40 35 36 28,5 75 60 
40 43,5 38 38 29 70 50 
35 43,5 37 65 
30 43,5 43,S 36 31.S 60 40 
25 46 37 55 
20 49 48,5 36 34 50 35 
16 49 37 45 
15 60 40,5 30 
14 49 36 40 

XXX - Postotak vlage najvlažnije građe na ulaznoj 
strani zraka prema kojem se vrše promjene 

t, - temperatura suhog termometra, 
tv - temperatura vlažnog termometra, 
19 - relativna vlaga O/o 



uzorka ni Li je dovoljan za komparativna i spi ti
vanja. Ispitao 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 
obuhvaćaju samo aritmetsku sredinu, najmanju 
i najveću vrijednost. 

Izrada proba i način ispitivanja izvršen je 
po propisima JUS-a. 

3.0. DISKUSIJA 

Kao što je navedeno, komparativ,na ocjena svoj
stava drva sapeli- i sipo-mahagonija izvršena je na 
bazi rezultata dobivenih ispitivanjem uzor.ka i 'PO· 
dataka iz literature o tim vrstama drva. Za kom
paraciju fizičkih svojstava svi su podaci zajed
nički prikazani u tabeli 2. 

Podaoi o vol umnoj težini drva ,spi ti· 
vanog uzorka pokazuju da je drvo sipo-rnahago 
nija nešto teže od drva sapeli-mahagonija. Ti su 
podaci za lp (kod 12¾ sadržaja vode) približno 
isti kao i oni koje su objavili Sallenave i drugi 
(2, 4, JO). U teza nje drva sipo-mahagonija veće 
je od utezanja drva sapeli-mahago'llija. Rezultati 
dobiveni na ispitanom uzorku prilično se podu
daraju s podacima iz literature. Iako se sipo-ma
hagoni uteže više od sapeli-mahagonija, ipak se 
može očekivati da će sipo-mahagoni biti stabilnije 
(»mirnije«) drvo u upotrebi. U prilog ovome go
voru odnos između vrijednosti tangencijalnog i 
radijalnog utezanja. On iznosi 1,8 odnosno 1,3 za 
sapeli- odnos,no sipo-mahagoni. Približno isti kvo
cijent dobije se i prema podacima ostalih au
tora (2, 4). Isto taiko i koeficijenti u-tezanja uka• 
zuju da će razli.ka u promjeni dimenzija (radijal
no, tangencijalna), zbog fluktuacije vlažnosti dr
va, biti veće kod sapeli· nego kod sipo-mahago
nija. I jedna i druga vrsta pokazuju veliku rezi
stentnost na upijanje vode. Nešto veću rezisten
oiju pokazalo je drvo sipo-mahagonija. 

Rezultati ispitivanja i podaci iz literature o 
mehaničkim svojstvima drva prikazjlni su u -ta
beli 3. Vrijednosti tvrd o će, ia'ko komparirane 
preko podataika dobivenih raznim metodama 
(Morath-Brinell, Janka, Chalais-Meudon), pdka
zuju da nema velikih razlika u tvrdoći drva sa
peli- i sipo-mahagonija. Isto je tako uočljivo da 
je tvrdoća radijalne odnosno tangencijalne plohe 
gotovo jednaka. 

Veličina habanja, kao otpornost obrađene 
površine drva protiv narušavanja njene su'lllisJo
sti, iskazana je veličinom recipročne vrijednosti 
volumena ishabanog pod di,namičlcim djelovanjem 
brusnog papira, kroz vrijeme od 2 minute. Fak
tori koji uzr-0kuju habanje drva u upotrebi su 
različiti, a sam fenomen habanja prilično je !kom
pleksan. Unificirane metode za određivanje otpor• 
nosti protiv habanja drva danas još nema. Ot<por• 
nost na habanje ispitana na uzorlku drva sapeli
i sipo-mahagonija pokazuje da je drvo sipo-,ma
hagonija otpornije na habanje od drva sapeli-

mahagonija. Prema p::idacima u tabeli, obje vrste 
pokazuju veću otpornost na habanje na radija) 
noj nego na tangencijalnoj plohi . 

Rezultati ispitivanja č v r s to će na LI a k 
pokazuju da je ova čvrstoća veća kod drva sapeli
-mahagonija. Isto Lako drvo sapeli-mahagonija ima 
veću čvrst o ću na s a vijanje i veća mu 
je din a mi č ka čvrst o ć a od drva sipo-maha
gonija. Općenito drvo sapeli-mahagonija, prema 
rezultatima ispjtivanja i podacima iz literature, 
posjeduje veće vrijednosti mehaničkih svojstava 
od drva sipo-mahagonija. 

Oblik konačne defo11macije na probama ,nakon 
ispitivanja čvrstoće na savijanje, čvrstoće na tlak 
i na udarac, često su karakterističnog izgleda. 
Prema tom izgledu mogu se donijeti stanoviti 
zaključci o ispitanom drvu. Tako nas izgled defor
macije loma kod savijanja i udaraca, na ispita
nom uzorku, upućuje na zaključak da je drvo 
sapeli-mahagonija žilavo, a drvo sipo-mahagonija 
krhko. Krhkost drva srževine poznata je pojava 
kod nekih tropskih vrsta drva. Ona može biti po
sljedica anatomske građe, prisutnosti tenzionog 
drva, kompresijskih pukotina ili početnog stadija 
truleži. 

OZNAKE UZ TABELE 2. i 3.: 

- VOLUMNA TEžINA: 
t0 - standardno suho drvo, p/cms 
t, - prnsušeno drvo kod 12"/o vlažnosti, p/cms 
tn - nominalna volumna težina, p/cm3 

Uv - UTEZANJE, (parcijalna do 120/o vlažnosti)O/o 
r - radijalno 
t - tangencijalne 
v - volumne 

U1 - UTEZANJE, (totalno)¾ : 
r - radijalno 
t - tangencijalno 
v - volumna 

K - KOEFICIJENTI UTEZANJA: 
K, - tangecijalni 
Kv - volumni 

Vh - TOCKA ZASICENOSTI VLAKANACA: 

T - TVRDOCA, metodom Mčirath-Brinell: 
r - radijalna ploha, kp/mm2 
t - tangencijalna ploha kp/mm2 

H - OTPORNOST NA HABANJE: 
r - radijalne plohe, cm-s 
t - tangencijalne plohe, cm-3 

S1 - CVRSTOCA NA TLJ.K, kp/cm2 

S, - CVRSTOCA NA SAVIJANJE. kp/cm2 

E - MODUL ELASTICITETA, kp/cm2 

U - SPECIFIONA RADNJA W MA, mkp/cm2 

v, - VLA.žNOST DRVA U CASU ISPITIVANJA, •to 
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TABELA 2. - Komparaoija podataka o fizičk,im svojstvima 

Svojstvo 

t o 

- - ---- --
Uzorak Kukachka, F. Sallenave, P. Schmidt, E. Ostali 

____ (9_) ____ _ (10) (JI) (2,4,5,8) 

0,56 . . . 0,58 ... 0,59 
0,60 .. . 0,61 ... 0,62 

0,60 . . . 0,63 . .. 0,69 
0,66 ... 0,68 ... 0,69 

o.so ... 0,51 ... 0,53 
0,52 . .. 0,53 . . . 0,54 0,67;0,61 

0,61;0,73 
0,68 

0,69 
0,64 

0,64 

- - - -- - - - ----
r 

Up 

V 

r 

Ut 

V 

K, 

K Kl 

K,. 
- - -

.1,7 ... 2,5 .. . 3.3 
4,5 ... 4,7 ... 5,2 

3,4 ... 4,7 . .. 5,8 
5,7 . . . 6,1 ... 6,9 

s.s ... 7,5 ... 9,2 
11,1 ... 11,4 .. , 12,0 

3,3 .. . 4,2 ... 4,9 
5,1 ... 5,4 .. . 5,7 

6,5 . .. 7,0 . . . 7,8 
6,5 .. . 7,0 ... 7,8 

10,5 .. , 11,4 .. . 12,6 
12,1 ... 12,7 ... 13,3 

9,5; 12,8 
10,0;13,6 

- -- --- - - ---- --
0,19 
0,23 

0,32 
0,29 

0,51 
0,53 

0,39 
0,35;0,42 

20,0 ... 22,3 .. . 25,0 25;33; 
22,7 ... 23,9 . .. 25,7 26;39 

11,8 
12,3 

2,5;2.3 
3,0 

4,5;4,0 
3,5 

- ------- - ---------------Rezultati podaci u prvom redu odnose se na sapeli-, a u drugom na sipo-mahagonijevinu. 

TABELA 3. - Komparacija podataka o mehaničkiim svojstvima 

Svojstvo Uzorak Kukachka, F. Sallenave, P. Schmidt,E. Ostali 
(9) (10) ( 11) (2,4,5,8) 

2,2 .. . 2,93 .. . 3,4 106 3,5 626 r 2,8 . . . 3,06 ... 3,4 2,8 
T 2,6 ... 3,11 ... 3,7 106 3,5 626 

2,4 . .. 3,15 ... 3,8 2,8 

2,2 . .. 3,16 . . . 3,8 
r 5,7 ... 4,42 ... 5,3 

H 2,2 ... 2,55 . .. 3,0 
2,9 . . . 3,55 ... 4,1 

St 
461 ... 530 . .. 641 574 511;721 490 585 
440 . . . 468 ... 489 457;650 520 

!029 . . . 1088 ... 1175 1075 1200; 1880 930 668 s, 901 .. . 967 ... 1079 895;1555 920 

Ex 103 
77.0 . . . 89,9 ... 96,8 
74,7 . . . 79,0 . . . 87,6 

127,9 101.9 

u 0,57 .. . 0,64 . .. 0,68 0,34;0,40 0,60 
0,27 ... 0,31 ... 0,34 0,25;0,47 0,50 

v, 
17,3 ... 12,8 ... 13,2 
14,4 ... 14,6 .. . 14,7 12,0 12,0 12,0 12,0 

drugdom na Po-Rezultati i podaci u prvom redu odn,e' se nasapeli-, a u sipo-mahagonijevinu. 
đaci o mehaničkim svojstvima svedeni -su na vrijednosti •kod 120/o sadržaja vode. 
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4.0. ZAKLlUCNA RAZMATRANJA 

Iznijeta razmatranja s ciljem ocjene svojstava 
sipo• i sapeli-mahagonija, a u svrhu komparacije 
njihova stupnja upotrel1ljivosti kao sirovine za iz
radu građevne stolarjje, pokazuje ,da je: 

- drvo sapeli-mahagonija lakše, manje stabflnih 
dimenzija, manje otporno na habanje, najed
mvke tvrdoće i boljih ,ostaLih mehaničkih svoj
stava i žilavije od drva sipo-mahagoruja. 

- drvo sipOJJJ1ahagonija je teže, stabilnijih di
menzija (»mirnije« u upotrebi), veće otporno
sti na habanje, najednake tvrdoće, krhko i sla
bijih ostalih meharučkih svojstava od drva 
sape! i-mahagonij a. 

- s obzirom na sklonost nastajanja grešaka .kod 
prirodnog sušenja preporuča se građu sipo
i sapeli-mahagonija sušiti u natkrivenim pro· 
storijama (suše). Osim toga bilo bi dobro da se 
ono za namjensku potrebu suši i umjetnim 
putem. 
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Dr S. Bađun 

Važnije egzote u drvnoj industriji 
{111astavak) 

PODO 

Na zj vi 

P od o obuhvaća botaničke vrste: Pod o c a r
p u s , gr a ci il i o r Pilg., Pod oca r ,P u 5 mi
I a n j 1 anus Rengle, Pod oca r p u s u s a m
b a r e '11 s i s Pilg. sve .iz porodice: P o d o car p a
c e ae. 

Podo se naziva istočno-afričkim žutim drvom 
(East Afrlcan Yeltlow wood) i brojnim domaćim 
imenima: mu s e n .g e r a, zigba mlrute, mufu, 
wipe i dr. 

Nalazište 

Podo raste u Keniji, Tanganjiki, Ugandi i Kon• 
gu, ,a P. gracilior javlja se i u Etiopiji. P. usam
barensis nađen je na višim položajima Kenije i 
Tanganjike do 180 m nadmorske visine. 

Stablo 

Po vJsini stabla idu od· grmova do punih 60 m 
•kod P. usambarensis. Sva su sta-bla cilindričnih 
deballa s postepenim padom promjera i lako~ 
krošnjom. 

D rvo 

Nema jasne granice između srževine i bjelji
kovine, a boja drva vairira od irućkastobij~le do 
žućkastosmeđe. 

1Po vrstama tr,govci ne diferenciraju trupce 
već ih -Isporučuju pomiješane. Godovi su slabo 
izraženi, a ,tekstura drva je pravilna i fina. 
~ez mirisa je. Drvo je •lako, 0,48 - 0,55 
p/cm3 (tUZ 150/o vlage) i meko, prosječno volwnno 
utezanje ooosi 130/o. 
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Sušenje 

Pri sušenju podo traži pažljivost i polagani 
tok, jer postoj.i tendencija pucanja i krivljenja. 
Odgovora blagi režim s nižim temperaturama. 

Mehanička svo j stva 

Po čvrstoći podo se može uspoređivati s bal
tičkom borovinom, no nešto je tvrđi i umjerene 
savitljivosti. 

Trajnost 

Drvo nije o~porno na trulež, no dade se lako 
imr,regnirati zaštitnim sredsvima. 

Obrad,lj i vost 

Podo se lako obrađuje kako ručno, tako i 
strojevima, lako se postiže gla~ko lice. Ipak zbog 
eventualnog čupanja valja upotrijebiti oštre alate. 
Dobro se tokari i modelira. Pr i čavlanju ima ten
dencu raspucavanja, pa to treba činiti normira
nim vitkim (tankim) čavlima. Dobro drži vijke 
i dobro se lijepi, polira i boji, no moči se neuje
dnačeno. 

Upotreba 

Rabi se za tokarenje, za izradu namještaja 
naročito kuhinjskog, za sanduke, izradu furnir
gkih ploča i građevinu stolariju. O~porno je na 
kiseline. 

Proizvodi 

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

šPANJOLSKI CEDAR ILI CEDRELA 

Nazivi 

š panj o I s ki cedar ili centra Ino 
a me r i č ki c e da r botanički čine vrste: C e
d r e 11 a mexjcana Roem., Cedrella odo
ra ta L. iz porodice: M e 1 i a c e a e. 

Trgovačka 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, španjol
ska, zapadno-indijska, meksikanska, nikaraguan
ska i trinidadska cedrovina. 

Nalazišta 

Cedrela je drvo raširene u Centralnoj i Ju. 
žnoj Americi, naročito u Hondurasu, te Zapadnoj 
Indiji i Meksiku. 

Stablo 

Stabla dosižu visi,ne od 21 do 24 m s promjerima 
od 90 - 150 cm, no nađena su i veća, naročito 
u Hondurasu i Kubi. 
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Drvo 

Lako se poznaje po prodornom mirisu kod 
kutija za cigare. Slično je mahagonijevinr, no ne
što je grublje teksture i lakše. Jedričavo, a osu
šeno na 15% vlage teži oko 0,45 p/cm3. Svijetlo 
crvene je boje, općenito pravne žice. !pak, nai
lazi se i na trupce s lijepim šarama, valovitim 
,i figurativnim. Drvo se umjereno uteže, a naro
čito je mirno kada je suho. 

Sušenje 

Obično se lako suši, bilo prirodno na zraku, 
bifo umjetno u sušionicama. Pri prirodnom su
šenju pokazuje laku tendenciju pojave napuklina. 

Mehan i čka svojstva 

I-straživanja u Americi pokazala su da cedre
lovina nije osobito čvrsta. Na tlak je srednje 
čvrsta: 390 kp/cm2, slabe čvrstoće na savijanje: 
480 .kp/cm2 i tvrdoće 370 kp/cm•. 

Tra j nost 

Potpuno je rezistentna protiv lmleži, na š,to 
ukazuje i upotreba drva za sportske i luksu:me 
čamce. Prodorni miris drva odbija napad inse
kata. 

Obrad l jivost 

I ručnim i strojnim alatima obrađuje se la'ko, 
jer zbog svoje mekoće ne zatupljuje naročito 

sječiva. Dobro se lijep.i i polira, ·te moči i boji. 

Upot r eba 

Glavna područja upotrebe cedrelovine su: po• 
kućstvo, za unutrašnja uređenja i gradnja bro
dova. Ovo se posljednje čini jednako za sportske 
i ,luksuzne čamce, te za unutrašnje uređenje ka
bina na brodovima, bilo u punom drvu bilo u 
sred-njicama za furniranje. U vagonogradnji služe 
platnice i ploče. Naročrta je upotreba za izradu 
kutija za duhan i cigare, jer mirisom harmonira 
s duhanom i odbija štetne duhanske inseMe. Vla
gu iz duhana lako evaporira, a isto tako presu
hom duhanu vlagu dodaje. Drvo ugrađeno u or
mare preventimo odbija moljce od odjeće. Upo
trebljavaju se za izradu šindre, olovak,a i d r. 

P roizvodi 

U trgovini dolazi bi,Jo u oblom ili otesanom 
stanju 4 - 10 m duljine i 30 - 120 cm debljine, 
no i kao piljena građa. 
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Impregnacija elektrovodnih stupova 

Razvojem elektrifikacije raste potražnja za 
eleklrovodnim drvenim stupovima. lako se na
stoji dn·ene stupove zamijeniti raznim drugim 
materijalima, kao npr. stupovima od betona ili 
armiranim stupovima, ipak se još uvijek nalazi 
u upolrebi znatna količina drvenih prenosnika. 
2.eljezo i betc'l'I kao materijal za izradu prenos
nika rabi se uglavnom za dalekovode, odnosno 
visoko-naponske mreže. Najveći dio sporednih vo
dova izveden je drvenim stupovima. SR Hrvat
ska podijeljena je na četiri područja: Zagreb, 
Dalmaciju, Primorje i Slavoniju. Najveći polro
šač stupova jest »Elektra« Zagreb, .koja sama bez 
vanjsk~h OOUR-a traži blizu 10.000 komada stu
pova godišnje, »Elektro-Dalmacija« s oko 9.000 
komada, a Slavonija i Primorje zajedno oko 4.000 
- 5.000 kom./god. To je svakako velika količina, 
la~~ _d~ se potrebe za stupovima ne mogu pod
mmt1 1z domaćih zaliha, pa se stupovi, odnosno 
drvo za stupove, uvozi. 

Za izradu stupova upotrebljavaju se slijedeće 
~r~te drva: keslc::-n, bagrem, hrast, bor, smreka 
1 Jela._ Od spom7nutih vrsta, među najotpornije 
sp~daJu kesten I bagrem. Obje vrste posjeduju 
pn1:'odnu otpornost prema raznim gljivama raza
račima d_rva, tj. truleži. Zbog toga se, na primjer, 
kest~nov1 ~tupovi. nisu impregnirali, jer su i bez 
zašllle posJe~oval_i dobru otpornost, a time i traj
nost u praks1. Slično se ponašaju, s obzirom na 
otpornost prema truleži, stupovi od bagrema, koji 
su, međutim, znatno tvrđi i čvršći ali nešto sla
b!je otporni prema truleži. Bagremovi stupo
vi dosta se teško impregniraju jer srčika 

teško prima ili propušta sredstva za kon
zerviranje. Dobro se impregnira, međutim 

bjeljika, a time se postiže znatno produljenj~ 
trajnosti takvog stupa. Slabo su otporni stupovi 
od hrasta, jer su malog promjera pa se veći dio 
takvog stupa sastoji od bjelji-ke .koja veoma brzo 
trune. Hrastovi stupovi postižu zadovoljavajuću 
trajnost .kcru:erviranjem. Kako se veći dio sastoji 
od bjeljike, to je ;napajanje zadovoljavajuće. 

Borovi stupovi se najv,iše traže i cijene. Ukoliko 
nisu impregnirani, njihova 'trajnost je također 

ograničena, ali se odlilcuju svojstvom Jakog upi
janja tkonzervirajućih tekućina, tako da je 10 

jedini materijal ikoji 'je moguće 'Skroz na •skroz 
natopiti konzervansima iprimjeoom vakuuma i 

pritiska. Zbog toga up:-avo impregnirani borovi 
stup ovi odlikuju se trajnošću čak i preko trđ

deset godina, što se kod drugih vrsta te~ko po
stiže. 

Smreka i jela se ipak najviše primjenjuju za 
izradu elektrovodnih s~upova. Prednost im je što 
su obično pravni, s manje .kvrga i glatki, ali s 

nedostatkom da se od sviih vrsta najlošije napa
jaju sredstvima za konzerviranje. Prodiranje kon
zervansa pod običnim uvjetima iznosi jedva neko
liko milimetara, a to 'lliJe dovoljno za veću traj-

nost u praksi. Naime, pri određenom postotku 
vlažnosti pPilikom sušenja dola2ii do zatvaranja 
provodnih elemenata, pa to otežava prodiranje 
konzervansa dublje u unutrašnjost drva. Ove se 
vrste najbolje impregniraju po tzv. Boucherievu 
postupku, samo tada drvo mora biti potpuno 
svježe s prirodnim sokovima, odnosno tek neko
liko da'l'la po obaranju. Vodena otopina konzer
vansa u tom slučaju kreće tokovima kojim pu• 
tuju sokovi za vrijeme rasta drveta. Tako se 
posliže puna impregnacija, tj. natapaju se kon
zervansom gotovo svi dijelovi drva. 

Stupovi se najčešće zakapaju u zemlju, a kod 
toga najprije stradaju dijelovi na granici zemlja 
- zrak. TJme se dakako znatno smanjuje nosi
vost i čvrstoća stupa, pa kad se to dogodi, tre• 
balo bi stup izvaditi. Ukoliko je zaštita slabo 
provedena, moguće je da to nastane vrlo brzo, 
za 2 - 3 godine. Tada su takvi stupovi nerenta
bilni, odnosno veoma skupi. Vađenje starog stupa 
i ugradnja novog iziskusje veoma velike troškove 
tako da ponekad, ov,isno o važnosti mreže, mogu 
iznositi i do 6.000,- Din. Vijek slabo impregni
ranih stupova može se produljili postupkom ban
dažiranja. No kako su stupovi 'lledovoljno im
pregnirani, banda21iranje bi trebalo provesti od
mah prilikom same ugradnje novog stupa. Time 
se dakako povisuje cijena ?O jednom stupu, a 
rezultati nisu takvi da bi se dobila veli:k:a trajnost 
u praksi. Prednost je u tome da se postupak 

bandažiranja može nakon nekoliko godina pono
viti, a nedostatak što je banddiranje prilično 
komplicirano i iziskuje stručnu radnu snagu i 

priličan utrošak r adnog vremena, i zbog toga j e 
skupo, ne računajući još i cijenu same bandaže. 
Postoji još nekoliko vrsta naknadne zaštite, 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, treća isto toliko niže, i u 
te rupe utisnu se patrone koje se sastoje od 
prešanog dwnzervansa s raznim dodacima za pe
netraoiju i ljepilom. Djelovanjem vlage stupa i 
okolnog tla otapa se konzervans i difiundira u 
okolno drvo. Ovakav postupak je lakše provediv 
pa je prema tome jeftiniji, a zahtijeva znatno ma
nje radne snage. Učinak je možda nešto slabiji 
nego u -slučaju bandažiranja, ali mu je prednost 
u tome što se lako može ponavljati. 

,Postoji još postupak ugradnje stupova na be
tonskim nogarima. Pri tome se mogu rabiti ,kraći 

stupovi ikoji nisu ukopani u zemlju, pa je time 
znamo smanjena mogućnost ,pojave truleži. Ova 
vrsta 'Stupova, m.eđutim, više stradava na vrho
vima odakle počinje proces trulenja. Da'kle, obu
jam_ ~ti.q>ova mnogo puta ne odgovara obujmu 
ovoJrnce, pa 'Se on mora otesati. Time se skida 
impregnacija d stup ostaje nezaštićen. Ovdje, :kao 
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i ko:l ostalih vrsta ugradnje, stupovi s tradaju 
naknadno radi vrtanja mpa za konzole, ,potpore, 
nogare itd. Z:ito bi bilo praktično naknadno obra
c1ena mjesta ponovno dobro zaštitili. 

Vrhovi stupova, međutim, pod utjecajem sun
ca i vjetra često se raspucavaju, što je osobito 
izražena kod stupova na nogarima, zato bi i vr

hove trebalo zaš~ititi protiv pucanja i trule~i. 

Kako su elektrovodni stupovi veoma v11ijedan 
i skup materijal, te •kako se moraju uvoziti, bi·lo 
bi ,potrebno čuvanju stupova i nj ihovoj trajnosti 
u praksi posve~iti više •pažnje. Veća traj•nost može 
se jedi,no postići boljom impregnacijom, tj. sadr
žajem veće količine konzervirajuće tvari na jedi
nicu volumena drva i, što je još važnije, većom 
penetracijom konzervansa u unutrašnost. 

Postoji mogućnost da se to posnigne pooštre
njem postll'J)aka impregnacije, i to postupkom 
parenja, pr-oduženjem vakuuma i pritiska, kao 
i povećanjem pri tiska. Takav reaim ·se -JJOdržava 
tako dugo dok se ne 'POStigne određeno upijanje. 
Pri tome treba voditi računa i o tome da drvo 
sadrži određenu •koHčinu prirod·ne vlage. Koli
čina sulie (konzervirajuće) soli u drvu ikoja se 

kod nas upotrebljava za impregnaciju stupova, 
tj. Wolmanil CB, trebao bi iznositi oko 8- 9 
kp/ m•, Time bi se postiglo da stupovi sadrže 
dovoljnu količinu toksičnih tvari koje s,prečavaju 
pojavu truleži. Takva impregnacija bila bi nešto 
skuplja od one 1koja se sada provodi, ali bi se 
time postigla veća trajnost stupova u praksi, a 
izbjegla bi se i upotreba bandaža. 

Dalje, nakon impregnacije stupow se ne smiju 
odmah ugraditi, nego bi trebali s tanovito vrijeme 
- oko 4 dana - odležati na stovarištu da se 
stupovi oslobode vode utisnute u drvo i da bi 

se izvršilo tzv. fiksiranje .konzervansa. Naime, 
suha sol koja služi za impregnaciju, topljiva je 
u vodi. Prema tome, kad bi ona ostala u takvom 
obJi,ku u impregniranom drvu, onda bi je veoma 
brzo !kiša ii vlaga dz tla isprala -iz impregniranog 
drva i drvo bi ostalo bez zaštite. Prilikom odle• 
žavanja i sušenja na zraku vrši -se kemijska reak
cija u tom -smislu da se topljivi spojevi 'Pretva
raju u netopljive, odnosno s)a·bo topljive, ali jako 
toksične koji se fiksiraju na drvnu tvar. 

Dr Sla\.\ko Kovačević 

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, ŠUMARSTVU. POLJOPRIVREDI I 
GRAĐEVINARSTVU : 
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ČUVAJTE DRVO JER JE ONO NAŠE 
NACIONALNO BOGATSTVO! 
Sve vrste drva nakon sječe u raznim obli
cima (trupoi, piljena građa, građevna sto
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate, 
drvo u poljoprivredi itd.) izložena je stal
nom propadanju zbog razornog djelovanja 
uzročn ika truleži i insekata. 
ZATO DRVO TREBA ZAŠTITITI jer mu se 
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje 
u odnosu na nezaštićeno drvo. 
ZAŠTITOM povećavamo il i čuvamo naš 
šumski fond, Je r se produljenom trajnošću 
smanjuje sječa. Većom trajnošću ugrađe
nog drva smanjujemo t-roškove održavanja. 

Zaštitom drva smanjuje se količina otpa
daka. Zaštitom drva postiže se bolja kva-
1 iteta, a time i cijena. 
U pogledu provođenja zaštite svih vrsta 
drva obratite se na Institut za drvo u 
Zagrebu. 
Institut ra-spolaže uvježbanim ekipama i 
pomagalima, te može brzo i stručno izve
sti sve vrste zaštite drva tj. trupaca (bu
kva, hrast, topola, četinjače, sve vrste 
piljene građe, parenu bukovinu, krovne 
konstrukcije, ugrađeno drvo, oplate, lampe
r;je, u mjetnine itd.) 

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA OBAVLJA ATESTIRANJE I ISPITIVANJE SVIH 
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRŠINSKU OBRADU, PROTUPOŽARNU ZA
ŠTITU QRVA I UEPILA. 



IZLO:ž:BE I SAJMOVI 

Doc. dr ETTINGER ZVONIMIR,dipl. i.nž. 

SKANDINAVSKI SAJAM POKUĆSTVA 

Skamdinavsk~ zemlje Danska, 
švedska, Finska i Norveška i ove 
su godine održale u svibnju svoj 
tradicionalni Sajam dizajna skan• 
-0inavskih zemalja (12- 16. svJbnja). 
Proizvođači pokućstva skandinav
skih zemalja na ovom su sajmu prJ
kaiali dizajn, kvalitern i funkciona
lnost pokućstva koje nude svoj,im 
potroša6ima, a zatim i ostalim ze
mljama Evrope i ostaJlih kontine• 
nata. 

Sajam je održan u Bella-Center-u, 
novom vrlo funkcionalno izgrađe
nom izložbenom prostoru. 

Zemlje sudiornice bi le su predsta
vljene sljedećim brojem Jzlagaća: 
Danska s 226, švedska sa 61 Finska 
s 42 i Norveška s 23 jzlagač~. 

Slika I. Lamelirano d.rvo u stan
dardnoj stolici 

AnaJjziramo li broj sudionika i 
kompariramo li ga s prošlim godi
nama, uočavamo da je u 1975. god. 
u odnosu na 1974. porastao broj iz• 
Jagača za 12•1,, a 1976. god. u odnosu 
na 1975. opao za 10'1•. Najviše je o
pao broj izlagača, svakako, iz ban
ske, koja je j zastupljena najvećim 
brojem izlagača. 

Na zajedničkom prostoru Skan
dinavskog trgovačkog centra izla
gala su ove godi!lle 162 Jzlagača, dok 
je u 1975. godini izlagalo 180 izla
gača, tj. ove godine bilo je 18 izla
gača manje. 

Malmou održavao Internaoionalni 
sajam namje~taja evropskih zema
lja koje nude svoj namješ,taj Skan
dinaviji. 

Ovaj prikaz je pokušaj da ,se dade 
pregled kretanja razvoja ,proizvoda 
u komparaciji s prethodnim godi
nama. Općenito se može re6i da na 
sajmu dominira drvo. Primjena me
tala je vrlo malena i sLrogo funk
c:ona,t,na, a plastika kao nosivi, tj. 
masi,vni elemenat pokućstva se po
vlači, dok se u površi11skoj obradi 
gotovo i ne zamjećuje. 

I ove gocline gotovo najveću pa
žnju zaslužuje postepeni, aLi kon
st2ntni razvoj pokućstva za sjetle
nj:: od Jameliranog drva. U ovoj 
proizvodnji skandi.navci su pravi 
majstor,i. KvaH-Let je na upravo za• 
vdnoj visini. Cistoća p ovršine, pra
vilnost lamela vidljjv,ih, ili nevidlj i. 
vih, jednoličnost pokrivnog furnira, 
čvrstoća i elegancija spojeva uz 
definira~1e standarde konstrukcija, 
sve su to komponente koje daju sa
vršeno skladan, kvalitetan i nadasve 
udoban projzvod. 

Ne možemo u ovom prikazu u.la
zi,ti u probleme tehnologije, ali ko· 
nstruktivno se lamelirani elementi 
sastoje uglavnom od l ijepljenih s lo
jeva bukovog furrura, debljine J ,I 

Sli.ka 2. Lamclirano drvo u sjede
ćoj garnituri 

li . 

• 
Na dosadašnjim sajmovima na 

izložbenom prrostoru hotela She
raton 'izlagale -su neke zemlje zapa
dne Evrope, gdje su 1naročito bile 
zastupljene Engleska i španjolska. 
Ove godine u hotelu Sheraton ,nije 
bilo ništa izloženo, a u Bella-Cen
ter-u .izlagale su samo skandi!llavske 
zemlje. Ovo je potpuno razumlj1vo 
ako imamo u vJdu da se gotovo u 
i-sto vrijeme u susjednoj švedskoj u Lamclirano drvo u naslonjaču 
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Slika 4. Funkcionalna dječja sto
lica 

mm, a broj slojeva kreće -se ugla
vnom od 15 do 30. Pokrivilli rum.iri 
Hi su takodjer bukovi m od druge 
vrste drva. Veliku ulogu ~maju .l'3Z· 
lil'il.i J1anosi za -promjenu boje, ug
lavnom za tamnije 111ijanse. Od la
mcliranih elemen.a~a iwadjuju se 
jednostavne stolice (sl 1.), garrntu
re za ·sjedenje kao i veći ,naslonjači 
j kaučevi (sl. 2 i sl. 3). Upravo ove 
godine može ise reći da je primjena 
lameliranih elemenata prv.i puta 
uočena i kod težeg i većeg, tj. sku
plje~. u koži tapeciranog namješta
ja. lako lamelirano drvo iz godine 
u godunu u Slronclinav.iji popruma 
sve veće z,načenje, -na žalost mora
mo konstatiTa-ti da naši prnizvodja
či, koji imaju tehnološke moguć
nosti za 10, još ,ne priilaze dovoljno 
)Zbiljno rozvoju ovih proizvoda, i
.tko je vjerojallno da bi Jamelirano 
dn•o bilo vrlo dobro prihvaćena na 
domaćem trži~tu. 

Naroči,to se ističu pojedini ekspo
nati po posebnoj funkcionalnosti 
pokućstva. Na slici 4. prikazana je 
stolica koja se -sastoji od svega 3 
elementa (sklopa): isav.ijenog ili Ja
mcliranog luka, uzdu.ž.nog veznog 
elementa i sjeda!la. Vdsina sjedala 
može se podešavM.j prema uzras-tu 
od djeteta do odraslog čovjeka (210; 
260, 320, 370. i 430 mm). Visina sje
dala, koje s druge strane služi kao 
ploča stola, može se ))?<les<i1ti i na 
480 i 600 mm. GabMUti stolice su 
680x430 mm. Stolica može služiti za 
mnogo namjena kod rasta djece: 
sjedenje, stol za jelo i p~anje; ako 
su dvije stolice skupa, da dijete na 
jednoj sjedi, a na drugoj piše; tu
nel za igranje (bez sjedala); stolac 
za gledanje televizije za dva djeteta 
ako &e po'loži tako da stražnii vez.ni 
elementi služe kao sjeda:la ditd. Po
vršinska obrada može biti u vaše 
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paslelnih boja jti prirodno obradje
na bezbojnim lakom. 

Slika S. Lakodjer prkazuje stolicu 
na kojoj vrlo udobno sjede i otac 
i sin, a što se postiže pomicanjem 
sjedala i naslona. Nosivj elementi 
takodjer s u od lamel,~ranog drva. 

?rvj puta se ove godine na Kopen
hagenskom sajmu osjeća ozbiljnija 
tendencija proizvodn,je pokućstva 
nn )?'r-incipu: »Komblniraj i montl
raj sam«. Takvo pokućstvo jeftinije 
je za iznos troškova montaže, pa
kiranja, skuplje otpreme JLd., može 
se kupi ti bez površinske obrade. 

Jedna Svedska tvornka prikazala 
j e mogućnost namještanja dnevne 
sobe kockama veličine 450x450x450 
mm, s Lime da <ima il1iz kombinacija 
rasporeda prostora unutar jedne ·ko
cke. Kupac prema katalogu odabire 
koje su mu kocke potrebne i u ko
joj povr&inskoj obradi ~ u kamon
skim kutiijama mu se dostavljaju. 

Pored tendencije proizvodnje po
kućstva na pr,j,naipu »Kombimraj :i 
mcmtiraj sam,« osjeća se, vr-lo slabo 
tek u začeoima, i rtendencija proi-

• • m1n1· 
max 

Slika 5. Funkcionalnost stolica od 
lameliranog drva 

Slika 6. - Standardizirani proizvodi nalaze na tržištu bolji 
plasman ukoliko su ispitani i atestirani po Mobelfakta. 



zvodnje pokućstva na prmcipu »u
radi sam«. Proizvodjač proizvodi 
elemente neobr.idjene ,pov.ršine, ali 
sa svim rupama •i čepovima odno
sno rupama za okove koji povezuju 
dva elementa. Kupac oma vrlo širo
ke mogućnoslli kombinacija namje
štenja ·sta111a, od predsoblja, dnevne 
sobe, spa<vaće i Tad.ne sobe, dječje 
sobe dtd. Proizvodjač pomaže ku· 
pcu da ostvari svoju zamisao po-

Slika 7. Montaža standardiziranih 
artikala 

moću «ma skuca, ,bj . ,kombinacija Na 
slici 8 vJdirno -takvu skiicu za dječju 
(studentsku) spavaću i radnu sobu 
za dvije osobe. Osnov:nj pr:inoip ta
kve ,proizvodnje jest definiran pro
izvodni program na racionalno stan
dardiziratruim dlementima, tako da 
je nj:ihov broj što manjJ. Kupac mo
že skraćivati elemente, iživljavati 
se u komhlnaoijama skilapanja i 
povrmiskoj obradi. 

Masivno pokućstvo od tvrdog dr
va uglavnom je zastupljeno sjede
ćim garniturama s •tapeoiranim ulo
šcima, a od vrst•a drva uglavnom 5U 

egzote, te hrast đ jasen. ,Bukva se 
gotovo ci -ne primjećuje. 

Masivno pokućstvo od mekog dr
va 1e u skandinavskim zemljama 
jako zastupljeno. Ne uočavaju se 
naroč.i to novi oblici, ali se razvija 
sistem spojeva s tendencijom Icva-
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Fatol; Soffa 

AnnchaJr Sofa 

SesseJ Sofa +- + 
+ + 

-~ 

Bord, 115 x 70 cm 
Table, 115 x 70 cm 
Tisch, 115 x 70 cm 

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

D + + 
+ + 
+ + 

+ + 

Slika 8. Kombinacija radne i spa
vaće i dječje sobe 

+ 

+ 

... 

+ 

+ 

~ 

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



Slika 9. Dnevna soba od masivnog 
mekog drva 

Slika 10 Radni prostor za različite 
uzraste djeteta 

litetnJh ukrasnih spojeva. Spajanje 
rukonaslona a noge širokim klinovi
ma od istog drva druge ni}anse da
je vr,lo dobre efek-te. Takodjer se 
ploče stolova i vrata regala izrađu
ju od lijepljenth četvrtača pop,reko 
prerezivanih kao na slici 9. 

Na sHci 10. vJdimo stol i stolicu 
cd mekog drva s time da se stol 
može 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. 

Analizirajući •sajam u cjelim mo
f,e se reći da je vrlo iinteresantan 
kako s aspelvta oblikovanj-a, tako i 
u pog,leclu konstrukcija (in.aročilto 
spojeva), tipizacije, standardiz.iacije 
i nivoa kva!litete. 

Saj,r j ,· f.'>Sjetil') 11cl-0Mko grupa 
cli,zaij,nera i konstruktora ix SR Slo
venije, dok su se proizvodjači po
kućs-tva iz SR Hrvatske pojavil,i ne
organfaira,no i u vrlo malenom bro
ju, tj. svega nekoliko organizacija. 

Slijedeći sajam pokućstva u Ko
penhagenu održat će se u proljeće 
1977. od 11 - 15. 'Svibnja. 
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INTERNACIONALNI SAJAM POKUCSTVA 1976. 

MALMO - š VEDSKA 

U vremenu od 14 - 17. svibnja 
ove godme odrta.n je u švedskom 
gradu Mailmčiu I,nterinacionalnii sa
jam pokućs-tva zemalja .koje nude 
svoje proizvode skandinavskim ze
mjama. Kako se u gotovo listo vri
jeme održavao u Kopenhagenu Sa
jam pokućstva skandinavskih ze
malja, veliika većina posjetilaca 
posJećuje oba sajma. 

S obzirom na specijalnu namjenu 
ovog sajma pokušat ćemo analiizi
rati tri i,nteresantma momenta: 
- koje zemlje nude svoje pokuć

stvo Skandinaviji, 

- organiziranost azlaganja 

- kakav namještaj se nudi. 

Na ~Jožbenom prostoru u dvlije 
sajamske hale ,izlagale su svoje pro• 
izvode, uglavnom u organizaciji iz-

vomih poduzeća, slijedeće zemlje: 
Italija, Engleska, španjolska, Bel
gija, Nizozemska, Portugal, Save
:cna Republika Njemačka, Brazll, 
Jugoslav.ija, Demokratska Republi
ka Njemačka, Sovjetski Savez- Ru
munjska i Poljska. 

Uglavnom sve .zemlje izlagale su 
organizirano, tj. udružujući izlož· 
benj prostor. Za jugoslavenske iz
vome organizacije, to se ne b.i mo
glo reoi. Dok ,su Exportdrvo i š ipad 
izlagali u haili A, ali odvojeno, Jugo
drvo je izlagalo u haH B. PosjeLlJac 
ne dobiva dojam zajedničkog nas
tupa jugoslavenskih izvomika na 
skandinavskom ,tržištu. Sajam je po 
prostoru i broju izlagača bio malen, 
ali po načinu ponude svojih <proi
zvoda vrlo 6.nteresantan. 

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

OSVRT NA S. MEĐUNARODNU IZL02:BU STROJEVA I OPREME 
ZA OBRADU DRVA »INTERBIMALL '76« 

Peti INTERBIMALL (Internacio
nalna izložba strojeva i opreme za 
obradu drva koja se održava sva
ke dvije godine) završen je 29. svib
nJa nakon osam dana intenzivne ak
tivnosti. 

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

Sajam je na 120.000 m2 izložbe• 
nog prostora prikazao dostignuća 
549 izlagača, od toga 410 iz Italije 
i 139 iz drugih zemalja. Od regi
striranih 52596 posjetilaca ( prosječ
no 6500 svakog dana), 13576 bilo je 
iz stranih zemalja. 

Ono što je pobudilo interes ino
zemnih kupaca za ovaj 5. Sajam 
jest činjenica da je INTERBI
MALL, jedan od najvažnij,ih speci
jaliziranih prikaza talijanske proiz
vodnje, svojim tehničkim karakte
rom i naglašenim visokim nivoom 
specijalizacije nacionalne industri
je posebno značenje '))ridao raciona
lizaciji i produktivnosti proizvodnih 
procesa. 

Bitan sadržaj Sajma nisu stoga 
bile posljednje novosti, već jedan 
dalji niz ostvarenja u vidu automa
tiziranih dodataka, elektronskih a
gregata, visokofunkcionalne opreme, 
elektronskog upravljanja, jednom 
riječju, svega što je nužno za za
dovoljenje mnogostrukih potreba 
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industrije (namještaja, ambalaže, 
furnirskih ploča, ostalih ploča, gra
đevinske stolarije i sl.) i privatnih 
obrtnika. Posebno su poštiva.ni za· 
htjevi potrošača u pogledu kvali· 
teta i oblikovanja. 

Važna je uloga talijanske indu
strije specijalizirane za strojeve i 
opremu za obradu drva u cjelo
kupnoj nacionalnoj privredi. 220 po
duzeća s 13500 zaposlenih ostvarilo 
~e u 1975. \l· opseg izvoza od 102,3 
milijarde L1t. (1970. g. \Samo 30 mili
jardi), a u kontaktima sa stra
nim poslovnim partnerima prilikom 
zaključenja Sajma nagoviješteno je 
prekoračenje tog opsega. 

· Promatrajući dalji razvoj, za tali
janske :rroizvol!ače udružene u ACI
MAJ,.,L (Talijansko udruženje proiz
vođača strojeva i opreme za obradu 
drva), INTERBIMALL znači zaista 
mnogo, što se dakako odražava i 
kroz zauzimanje ACIMALL-a za IN• 
TERBIMALL. 

Sigurno je da su strani privredni 
stručnjaci imali posebno važnu ulo
gu prilikom planiranja i realizacije 
trgovinskih poslova. Među brojnim 
posjetiocima zat>aženo je oko 2000 
privrednih struonjaka u grupama 
ili u vidu zastupnika iz arapskih 
i istočno evropskih zemalja, Skan
dinavije, Japana, Sjedinjenih drža
va i Venezuele. Takav tip posjeta 
potaknut je i inicijavom ICE-a (Ta
lijanski ured za vanjsku trgovinu). 
Najviše zastupnika došlo je iz Dan
ske (120), Portugala (90), Japana 
(80), Francuske (40) i čSSR-a (35). 

Preko 30 tehničkih direktora i vla
dinih službenika s 'Punim ovlašte
njima za izdavanje uvoznih dozvo-

gija i španjolska. One su izlagale 
uglavnom stilsko, skuplje i Jcvali
tellnije pokućsl'llo s jaćim naglas
kom na udjelu masiva. Ltalija je 
,odstupai}p s modernlim bračnim 
krevetom, u koji su ukomponirani 
radioaparat , sat s budilicom i te
levizor. Ostale zemJje sudionice iz
lagale su uglavnom fumti!rano po
kućstvo s jačim akcentom na hrast 
ili egzote, ali •s težnjom za osvaja
nje tržišta u kvallii1tetD1ijem i sku
pljem namje~taju. Sovjetski savez 
pojavio se na ovom sajmu prvi pu
ta, ali se osjeća i,sta ,težnja, a uje
dno i borba s poteškoćama, kao što 
su kvalilet okova i površmske obr
de. 

J ugoslavenskli izlagaći bitno ,su se 
razli.kovali od ostalih zemalja. Gla
vni akcent dan je illa sto!,icama i 
jefitin:ijem masivnom !!)Okućstvu (ko
lonija!). Pokušaj prodora na ,skan
dinavsko tržište ·s kvaJ.Jtetnijim na
mje~tajom prisutan je, 1ali ,se vrlo 
slabo i illedostatno uočava. 

Z. E. 

Ja iz 26 zemalja Trećeg svijeta do
šlo je u Milano kako bi sudjelovali 
u radu seminara o kriterijima iz
bora strojeva za obradu drva. Se,. 
m:inar je održan pod pokrovitelj
stvom UNIDO (organizacija UN za 
industrijski razvoj), održavao se is· 
tovremeno s tokom Sajma, a pod 
<predsjedavanjem prof. dr Giordana 
sa Sveučilišta u Firenzi. 

Za talijanske proizvođače stroje· 
va spomenuti seminar bio je po· 
sebno važan ·u pogledu analize i 
procjene tržišta i odvijanja djelat• 
nosh u zemljama u razvoju. Vlade 
tih zemalja u fazi su stvaranja vla
sti tih proizvodnih struktura na po• 
dručju prerade drva. 

Na polju unutrašnje trgovine, po
seban interes zapažen je za sred• 
nju i laku opremu. Veliki agregati 
i postrojenja bili su u središtu paž
•nje kupaca proteklih mjeseci. 

Od izloženih strojeva, pile za ras
piljivanje, k0<pirni \Strojevi, dvostra
ni rubni profi.leri ,i strojevi za ob· 
radu rubova s elektronskom kon
Lrolom polučili su najveći interes. 
Posebno visoku razfou dostigli su 
strojevi za brušenje i kalibriranje 
s elektronskom opremom, a zapa, 
žena su i interesantna poboljšanja 
na strojevima za obradu rubova. 
Praktički je nemoguće sve izlože

ne strojeve obuhvatiti u ovako krat
kom prikazu, pa makar opisujući 
samo njihove najinteresantnije i 
najbolje detalje. 

Općenito uzevši, mora se odati 
puno priznanje nastojanjima i os
tvarenim rezultatima koji svojim 
obilježjima označuju prvorazredan 
proizvodni i trgovački nivo na sv jet
skom tržištu. 

V.G. 



INTERBIRO 76 - AUTOMATIZACIJA UREDSKOG 
POSLOVANJA 

S1;1vremeno kancelarijskog poslo
vanJe zah Lijeva s1;1yre'!1enu opremu 
1 posebnu edukac1Ju IJud1 koJi tom 
opremom rade, pa pisar i pisarni
ca postaju historijske kategorije 
»Gutenberi!ove galaksije«. Izlošci 
na ovogodišnjem .JNTERBORO-u 8. 
međunarodnoj izložbi sredstava za 
obradu podataka i uredske opre
me, koji će se održali na Zagrebač
kom velesajmu od 18. do 23. X. 
)976. godine, to će pQtvrditi: bit će 
1zlo1.ena oprema za računanje i ob
radu _podataka, pisanje, diktiranje, 
cr~anJe i frankiranje, zatim će biti 
prikazana sredstva za transmisiju 
1 telekomunikaciju, organizaciju i 
kontrolu, dokumentaciju, tehnički i 
školski pribor te stručna literatura. 

Ova vrsta opreme, osim iz Jugo
slavije, dolazi još iz 18 dosad pri
javljenih zemalja: Austrija, Belgija, 
B_ugarska, Cehoslovačka, Danska, 
F1_nska, Francuska, Italija, Japan, 
Nizozemska, DR Njemačka, SR Nje
mačka, Norveška, Rumunjska, švi
carska, švedska, Veli.ka Britanija i 
SAD. 

Novost na ovogodišnjem INTER
BIRO-u, koji će zauzeti izložbeni 
kompleks od oko 50.000 m', temat
ski su i funkcionalno zaokružene 
izložbene cjeline, koje će pokazati 
uredske modele s insceniranim na
mještajem, elektroničkim računali
ma, kartotekama, sefovima i sl. ka-

OD JECI 

ko bi se interesentima ponudile ide
je i odgovori na niz organ izacijsko
-tehničkih problema koji se javlja
ju pri projektiranju uredskog pro
stora, problema koji postaju pose
bno složeni s primjenom automati
zacije uredskog poslovanja s elek
troničkim računalom kao efikas
nim sredstvom upravljanja rad
nom organizacijom i informacij
sk.im sistemom. 
Očekuje se da će proizvođači na

mještaja koji su već p_rijavili svoje 
sudjelovanje na INTERBIRO-u -
SLOVENIJALES i DIK Virovitica s 
programom .Tvin« - pokazati svo
ju proizvodnju poštuJući specifič
nost koju uredski namještaj zahti
jeva, tako da hladnoći funkcional
nosti, kojom administrativni rad
ni prostori dobivaju izgled i isku
stvo mjesta s kojega treba što pri
je otići, bude dodana i životna to
plina kojom se postiže harmoničan 
sklad čovjeka i prostora u radnom 
uredskom ambijentu. 

Arhiviranje mikrofilmova prika
zat će proizvođač WBM (Austrija), 
TOSHIBA•FAX (Japan), AGFA (Bel
gija), a »EDV« sustav za arhivira
nje austrijski proizvođač WEIGL, 
koji će izložiti i »kardex« kartote
ke, dizala za kartoteke i registratu
re. INTERREIF (Austrija) izložit 
će namještaj za elektroničke račun
ske središnjice, vatrostalne ormare, 

OSVRT NA NAPIS »KEKA OPAZANJA U POVODU IZLOŽBE 
NAMJEŠTAJA NA OVOGODišNJEM PROLJETNOM 

ZAGREBAČKOM VELESAJMU« 

Redovni sam čitalac Vašeg cijenje
nog časopisa već dugi niz godina kao 
član kolektiva Tvornice šperploča, 
furnira i kancelarijskog namještaja 
»Lignošper«, Bosanski Novi, koji je 
vaš dugogodišnji pretplatnik. 

U broju 5-6 časopisa »Drvna in
dustrija« za maj i juni 1976. godi· 
ne, na strani 131, Vaš cijenjeni su
radnik, drug Petar Knežević, napi
sao je članak »Neka opažanja u 
povodu izložbe namještaja na ovo
godišnjem Proljetnom Zagrebačkom 
velesajmu«, koji me je jednim svo
jim pasusom na strani 132 ponu, 
Jcao da vam se javim ovim dopi
som. Navedeni pasus glasi: •Kod u
redskog namještaja situacija je re• 
lativno povoljna, jer osnovna na• 
mjena - funkcionalnost, uglavnom 
zadovoljava, pa tu i nisu mogući 
izleti u onakve čudovišne kreacije 
kao kod namještaja za stan. J oš u
vijek je aktualan i solidan program 
»Stol-a•, ali bi bilo vrijeme da vidi-

mo i jedan noviji, svježiji pro
gram«. 

Smatram da vaša rubrika »Saj
movi i zložbe« ima svrhu pravilni
jeg obavještavanja vaših i mojih 
kolega i slučajnih čitalaca cijenje
nog časopisa, pa iz tog razloga ne 
mogu biti zadovoljan s nekim dije
lovi.ma pomenutog pasusa iz slije
dećih razloga: 

a) U vrijeme kada smo modernim 
tempom života prisiljeni da svoje 
vrijeme racionalno koristimo i pro
stor u kome živimo i radimo što 
ugodnije uredimo, nužno je i kod 
uredskog namještaja da se dizajn 
prilagodi modernim stremljenjima 
prostornog uređenja. Funkcional
nost npr. dnevne ili spavaće sobe 
je od prvog proizvoda takve vrste 
do danas u biti ista. a dizajn je oti
šao kod nas i u svijetu daleko od 
prvih početaka. Ako uzmemo u ob
zir da najveći dio svog životnog vi• 

automatske uređaje za kartoteke, 
automate za rezanje i odvajanje 
beskrajnih tiskanica. Crtaće s tolove 
izloži t će KUHLMANN (SR Njema
čka), INTERMED (DR Njemačka) 
i LIBELA iz Celja, a čitav niz 
proizvođača prikazat će fotokopirne 
aparate, stro jeve za umnožavanje, 
čelične kase l sefove te osta1e ure
đaje i opremu namijenjenu speci• 
fičnim potrebama radnih organiza
cija, banaka, ekspedita tj . specifič
nostima pojedinih radnih admini
strativnih jedinica. 

Uz izložbu na INTERBIRO-u bit 
će organizirane i stručne priredbe: 
Automatjzacija obrade podataka -
10. jubilarni jugoslavenski simpozij, 
Tehnički i društveni aspekti infor
macija i komunikacija - mullifu.n
kcionalna konferencija, 8. jugosla
venski seminar za sekretarice, 2. 
seminar korisnika IBM sistemom 
te predavanja o obradi podataka 
drugih izloženih kompjutorskih si
stema. 
Očekuje se interes poslovnih lju

di iz zemlje i inozemstva, kako za 
izloške tako i za naučno-teoretski 
popratni dio INTERBIRO-a, koji se 
tradicionalno odlikuje sklapanjem 
važnih tq~ovačkih poslova, koj i re
zultiraju 1z prisutnosti najsuvreme
nije opreme za automatsku obradu 
podataka. 

Ovogodišnji INTERBIRO prim• 
ljenje u članstvo UNIJE MEĐUNA
RODNIH SAJMOVA (UFI) (Pariz), 
što također dokazuje kvalitetu ovo~ 
specijaliz.iranog međunarodnog sa.J.• 
ma. D. $. 

jeka provedemo na radnom mjestu, 
onda nije potrebno razmišljati o 
tome da li je potrebno ići »u čudo
višne kreacije« ili ne. 

b) Naša tvornica je 1975. godine 
pustila u ,pogon novu tvornicu kan
celarijskog namještaja izrađenog po 
projektu dipl. ing. arhitekture Blaz
nik Mirka i već dvije godine izJaže 
na sajmovima. Prošle godine, na 
Sajmu namještaja u Beogradu, do
bili smo nagradu Udruženja likov
nih umjetnika Srbije za dizajn. Mno
gi stručni ljudi za na š program su 
se u pogledu forme najpovoljnije 
izrazili, pa nas čudi da drug Kneže
vić, brižljivo obilazeći Proljetni Za
grebački velesajam, zapazi ekspona
~e »Stol-a« Kamnik, koji nije uopće 
izlagao na Zagrebačkom velesajmu 
a ne z,apazi izložbu od 300 m2 Tvor'. 
nice »Lignošper« u paviljonu naše 
matične kuće »Slovenijales«. 

Kao dugogodišnji čitalac Vašeg 
lista i kao rukovodilac nove tvor
nice, ne mogu se složiti ovakvim, 
za rnel'!e tendencioznim, pisanjem, 
pa molim da drug Knežević posjeti 
tvornicu i uvjer.i se da je naš pro
gram uredskog namješt aja ipak u 
toj domeni jedna novina. 

Zahvaljujem i srdačno Vas po
zdravljam. 

Murategić Hasan, dipl. ing, 
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PROI ZVODNJA I PROMET 

„Drvoinlerijer 
selekla" 
Salon odabrane i nagrađene opre• 
me za stambene i društvene objekte 
- Rijeka (Trsat) 

Poslovno udruženje drvne jn
dustrije i šumarstva - OOR »Drvo« 
- Rijeka, otvorilo je u mjesecu svi
bnju stalni izložbeno-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 o tvoriti u Rijeci, Puli, 
Zagrebu i drugdje. Naime, pored 
uspješnog bavljenja izvozno-uvoz
nim poslovima za potrebe prven
stveno drvne industrije i šumarstva 
Primorsko-goransko-istarske regije, 
osjetila se potreba bržeg i kvalilet-
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nijeg razvoja i tuzemne trgovine, 
naročito prodaje namještaja proiz
vođača ove regije ,a i drugih. 

Za otvaranje ovog novog izložbe
no-prodajnog prostora na Trsatu, 
zakupljena je i adaptirana central
na hala (500 m 2) sportske dvorane, 
koja čini zasebnu cjelinu smješte
nu između dva prometna koridora 
namijenjena publici. 

Otvaranjem Salona »Drvointerijer 
selekta«, prvog većeg izložbeno-pro
dajoog prostora ove vrste u našoj 
zemlji. »Drvo« pokušava okupiti na 
jednom mjestu glavninu dosadašnje 
i tekuće -proizvodnje samo dobro 
oblikovanih i nagrađenih modela, 
namijenjenih kompletnom oprema
nju stambenih i društvenih obje• 
kata. 

Prva postava Salona »Drvointeri
jer Selekta« približno odražava sada
šnje stanje na području kreativno
sti i proizvodnje, iako su, vjeroja
tno, učinjeni neki propusti u izboru 
i prezentaciji. Iz objektivnih raz· 

loga nisu odabrani i uvršteni proiz
vodi nekih proizvođača, bilo zbog 
toga što se dobar dio kvalitetnih i 
nagrađenih modela uopće ne proiz
vodi, bilo zbog toga što neke poz
nate tvrtke trenutno nemaju u svo
jim programima modele koji bi 
mogli doći u obzir. ž:elja je »Drva« 
Rijeka da upravo kroz izložbeno
•prodajni prostor »Drvointerijer se
lekte« pokaže sva pozitivna nasto
janja i primjere, te da time potak
ne na razmišljanja, ali i na veću 
aktivnost, kako bi se to neodrživo 
stanje brže mijenjalo. Ako u tome 
samo djelomično uspije - smatrat 
će se da je postigao željeni cilj. 

Radni kolektiv ,Drva« RijelF,a, 
svjestan delikatnosti trenutka - s 
obzirom na osjetnu neizgrađenost 
potrošačke kulture i inertnost po. 
stojeće prakse (koji ne stimuliraju 
izbor ovakve poslovne orijentacije) 
- ipak se odlučuje na ovaj neza
hvalan i neizvjestan poduhvat u že• 
!ji da skromno pridonese mijenja-

nju shvaćanja i ponašanja na podru
čju oblikovanja, proizvodnje, pro
meta i potrošnje predmeta materi
jalne kulture. Jer, kultura jednog 
naroda ne ogleda se samo knjižni
cama, kazalištima, koncertnim dvo
ranama i galerijama, već i u okolini 
u kojoj on živi i u predmetima ko
jima se služi. 

Zato ovaj pothvat »Drva« Rijeke 
(trenutno nemotiviran komerijalnim 
razlogom), može se slobodno reći, 
predstavlja i privredni i kulturni 
događaj od šireg društvenog znača
ja, događaj koji zaslužuje pažnju, 
podršku i preporuku. 

Projekt unutarnjeg uređenja, po
stavu izložbe i konzultacije kod iz. 
bora asortimana i koncepcija po
slovanja dali su: Dragan Roksan
dić, ak. arh., Jozo Malić, ak. arh. i 
Miljenko Puž, ing. arh. 

Akad. arh. Dragan Roksandić 

Fotografije: Mirko Lovrić, Beograd. 
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IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA 

OSNOVNA ZAJEDNICA FAKULTETA I INSTITUTA 
ŠUMARSTVA I PRERADE DRVA JUGOSLAVIJE 

Organizacije udruženog rada za 
znanstveni rad i visokoškolsko ob
razovanje u oblasti šumarstva i pre
rade drva Jugoslavije, s ciljem da 
slobodno i ravnopravno ostvaruju 
samoupravna usklađivanje zajedni• 
čkih i po,iedinačnih interesa u vezi 
s unapređivanjem znanstveno-istra
živačkog i odgojno-obrazovnog ra
da, zaključile su Samoupravni spo· 
razum o udmživanju u ZAJEDNICU 
FAKULTETA l INSTITUTA šU
MARSTVA I PRERADE DRVA JU. 
GOSLAVJJE. 
Osnivačka skupština Zajednice. u 

organizaciji šumarskog fakulteta 
Sveučilišta u Zagrebu, održana je 
8. i 9. travnja 1976. godine u Stu
bičkim Toplicama. Na taj su se na
čin dvije postojeće zajednice, Za
jednica šumarskih fakulteta Jugo• 
slavije i Zajednica istraživačkih or• 
ganizacija u oblasti šumarstva i in· 
dustrije za preradu drva Jugoslavi
je, udružile u jedinstvenu Zajedni
cu pod gornjim nazivom. 

~snivačkoj skupštini Zajednice 
pnsustovali su slijedeći predstavni• 
ci ustanova potpisnica Sporazuma: 

Biotehniška fakulteta Ljubljana: 
prof. dr Dušan Mlinšek, 
dr lože Kovač, 
Boris Tinta, student. 
Jncel - Institut za hemijsku pre
radu drveta, Banja Luka: 
mr Mesud Smailagić. 
Institut za drvo Zagreb: 
mr Marko Gregić, nas!. doc. dr 
Zvonimir Ettinger, ing. Ivica Mili
nović. 

Institut za ispitivanje materijala 
SR Srbije, Beograd, OOUR Cen• 
tar za drvo, ugljikovodične izola• 
cije i sintetičke proizvode: 
Ing. Momčilo Cemerkić. 
Insti tut za jadranske kulture i 
melioraciju krša, Split: dr Dušan 
Jedlowski. 
Institut za šumarstvo i drvnu in· 
dustriju, Beograd: ing. Raj ica 
Đekić, mr Dragan Vuletić. 
Institut za topolarstvo, Novi Sad: 
dr lvan Herpka. 
Institut za gozdno in lesno gospo

darstvo pri Biotehn.iškoj fakul· 
teti, Ljubljana: 
ing. Milan Kuder. 
Jugoslavenski poljoprivredno šu• 
marski centar, OOUR Služba šum• 
ske proizvodnje, Beograd: 
ing. Božidar Marinković 

Mašinski fakultet. Smjer meha• 
nlčke tehnologije drveta, Saraje
vo: 
prof. dr Alija Karahasailović. 
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šIPAD - OOUR Institut za šu• 
marstvo, Sarajevo: 
ing. Mirosla, Biloš. 
šIPAD - O0UR Zavod za tehno
logiju drveta, Sarajevo: 
prof. ing. Milan Potkonjak 
šumarski fakultet, Beograd: 
prof. dr Vclibor Aleksić, prof. dr 
Slobodan Stilinović, Novica Miloj• 
ković, sLudent. 
šumarski fakultet, Sarajevo: 
prof. dr Petar Drin ić, prof. dr 
OsLoja Stojanović, prof. dr Milo· 
rad Jovančević, dr Vladimir Laza· 
rev, Faruk Medić, student. 
šumarski fakultet, Skopje: 
prof. dr Radovan Aćimovski, 
prof. dr Boris Grujovski, 
Jovica Zafirov, student. 
šumarski fakultet, Zagreb: 
prof. dr Milan Androić, 

·doc. dr Božidar Perrić, 
,prof. dr Branko Kraljić, 
prof. dr Starrislav Badjun, 
mr šiine Meštrović, 
ing. Ivan Knežević, 
Ferid Sefer, student, 
Ranka Đurđekanović, student. 

š umarski institut, Jastrebarsko: 
mr Joso Gračan, 
dr Dražen Cestar. 
šumarski institut, Skopje: 
ing. Andigon Cali. 
Zavod za šumarstvo, Peć: 
ing. Zlatibor Sekulić. 
Sporazum ,je pismeno prihvatio i 

Institut za celulozo in papir, Ljub• 
ljana. 

Skupštini su kao gosti prisusto
vali: ing. Mirko Sučević, PK Jugo• 
slavije; dr Ivica Marić, Republički 
sa:v.jet za naučni rad SRH; prof. 
ing. Zdravko Turk .jz Ljubljane, 
Obrad Rađenović iz Beograda. 

Radom skupstine, uz radno pred
sjedniš,tvo (D. Mlinšek, B. Tinta, O. 
Stojanović, B. Kraljić, R. Aćimov
ski, I. HePpka i R. Đekić), ruko
vodio je P. Drinić. Od predloženog 
dnevnog reda izdvajamo slijedeće 
točke: 

Potpisivanje Samoupravnog 
SJ?Orazuma o udruživanju u Zajed
nicu FišIPD J ugoslavije 

- Donošerrje Statuta Zajednice 
- fabor organa Zajednice FlšIPD 

Jugoslavije. 
Za ,prihvaćanje definitivnog tek

~ta Samoupravnog sporazuma, koji 
Je utvrđen na -sjednici predsjedni· 
štva dv-iju Zajednica (ZšFJ i 
ZIOšIPDJ) u Novom Sadu, izja• 
snile ,su se 22 članice jedne ili dru• 
ge, Zajednice i o tome dostavile pi
smene odluke Predsjedništvu svo-

je Zajednice. U Stubičkim Toplica
ma 8. IV. 1976. Sporazum je pol· 
pisalo 20 članica nove Zajednice po 
ovlašćenim delegatima ustanova ko
je su zastupali. Institut za celulo
zo in papir, Ljubljana, naknadno 
će potpisati Sporazum. 

Na zajedničkoj_ sjednici predsied
ništva ZšFJ i ZIOšIPDJ u Novom 
Sadu 14. XL 1975. dogovoren je i 
tekst prijedloga za Statut Za_jednice 
fakulteta i instituta šumarstva i 
prerade drva Jugoslavije, koji je 
na Skupštini u Stubićkim Toplica• 
ma 8. I V 1976. jednoglasno prihva
ćen. Potreba osnivanja i postojanja 
Zajednice, te djelatnost na pcidruč, 
ju znanosti, odgoja i obrazovanja 
u šumarstvu i drvnoj industriji naj
bolje se ispoljava u predviđenim za• 
đacima u Statutu. Ti zadaci su da 
Zajednica: 

I. - prati znanstvenu i nastavnu 
djelatnost fakulteta i i nstituta šu
marstva i prerade drva, stara se da 
ta djelatnosti bude na nivou suvre
menih znanstveni!, dostignuća, da 
se zasniva na principima marksiz
ma i izgradnje socijalističkog samo
upravnog društva; 

2. - razmatra samoupravnu or
ganizaciju i samoupravno udruži
vanje članica Zajednice, radi raz• 
mjene iskustava; 

3. - razmatra i zauzima stavo
veo: 

- nastavnim i znanstvenim pita
njima koja su od značenja za čla• 
nice Zajednice; a naročito pitanja 
organizacije i unapređivanja nasla• 
ve te razvijanja i koordinacije znan• 
stvenog rada; 

- mjerama za usklađivanje pro
fila stručnjaka odnosno nastavnih 
planova, programa, režima studija 
i slično; 

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

4. - daje inicijativu i organizira 
sastanke članica Zajednice i njiho
v\h katedara, odjela i drugih jedi, 
mca za 'J)Ojedine nastavne i znan
stvene oblasti; 

5. - daje inicijativu i pomaže raz
mjenu nastav,nika i znanstvenih rad
nika među članicama Zajednice; 
. 6. - daje inicijativu za uvođenje 
1 koordinaciju 'J'OS!ijediplomske na
stave; 

7. - surađuje sa Zajednicom ju
goslavenskih univerziteta, Savezom 
zajednica za znanstveni rad i dru• 
gim nastavnim, znanstvenim i struč
nim orgaruzacijama u zemlji; 

8. - potiče i koordinira sudjelo
vanje članica Zajednice u međuna· 
rodnoj suradnji; 

9. - predstavlja članice Zajedni· 
ce, odnosno Zajednicu, u svom dje
lokrugu rada u zemlji i inozemstvu, 
u pitanjima od zaj,edničkog intere
sa; 



10. - surađuje s međunarodnim 
znanstvenim, nastavnim i stručnim 
organizacijama šumarstva i prera
de drva; 

li. - daje prijedloge i mišljenja 
~aveznim i republičkim organfrna 
~ oq~anizacijama o piianjima od zc1-
Jedmčkog interesa za šumarsku 
struku i struku prerade drva. 

. Zaj~_dnica raspravlja i o drugim 
p1tanJ1m_a od zajedničkog interesa 
t poduzima potrebne mjere za o
stvarivanje svojih zadataka. 

Statutom predviđeni Organi Za
jednic_e jesu Skupština Zajednice, 
P~edsJedništvo Zajednice i radna 
l1Jela kao: Odbor za znanstveno· 
-istraživačku djelatnost, Odbor za 
na~tavnu djelatnost i Sekcije za 
P0Jedme šumarske i drvarske znan
stvene djelatnosti. 

Skupština je prihvatila da sjedi
šte Zajednice bude u SR Hrvatskoj, 
a članice Zajednice iz SRH dogo
vori<le su se da ono bude na šumar
skom · fakultetu Sveučilišta u Za
grebu. Ujedno je izabrana i Pred
sjedništvo Zajednice u sastavu: 
Predsjednik: prof. dr Branko Kra

ljić, Zagreb 
Zamjenik predsjednika: prof. dr 

Dušan Mlinšek, Ljubljana 
Zamjenik predsjednika: dr !van 

Herpka, Novi Sad 

Clanovi: proL dr Slobodan Stili
nović Beograd 
prof. dr Boris Grujovski, Skopjc 
prof. dr Alija Karahasanović, Sa
rajevo 
ing. Zlatibor Sekulić, Peć 
Student ferid Sefer, Zagreb 

Nadalje su izabrani članovi spo-
menutih odbora: Odbor za znan
stveno-istraživačku djelatnost: dr 
!van Herpka, predsjednik, ing. Mi
lan Kuder, Ljubljana, dr Dražen 
Cestar, Zagreb, dr Milutin Jovano
vić, Beograd, dr Ištva!1 Jodal, Novi 
Sad, ing. Andigon Calt, SkopJe, mr 
Mesud Smailagić. Banja Luka, prof. 
dr Franc Gašparčić, Ljubljana, prof. 
dr Marijan Brežnjak, Zagreb. 

Odbor za nastavnu djelatnost: 
prof. dr Dušan Mlinšek predsjed
nik, mr Joso Gračan, Jastrebarsko, 
prof. dr Stanislav Bađun, Zagreb, 
prof. dr Momir Nikolić, Beograd, 
prof. dr Radovan A~imovski, Skop• 
Je, prof. dr Ostoja Stojanović, Sa
rajevo, stud. Faruk Mekić, Saraje
vo, stud. Jovica Zafirov, Skopje, 
stud. Novica Milojković, Beograd. 

Za pojedina uža znanstvena pod
ručja šumarstva i prerade drva, u 
okviru zajednice postoje sekcije. 
One se osnivaju dogovorom zainte
resiranih članica Zajednice, a bave 
se problematikom znanstveno-istra-

NOVI ZNANSTVENI RADNICI NA PODRUČJU DRVNO
·TEHNOLOSKIH I SUMARSKIH ZNANOSTI 

U prošlom broju predstavili smo vam neke od nedavno promo
viranih znanstvenih radnika na šumarskom fakultetu Sveučilišta u 
Zagrebu, što u ovom broju nastavljamo, predstavljajući vam još sli
jedeće znanstvene radnike: 

dr Jožu Kovača, dr Stanku Erak, dr Ankicu Pranjić i dr Antu 
Krstinića. 

Dr JOZE KOVAC, dipl. illlg. 

Dr Jože Kovač, dipl. ~g . . rodjen 
je 18. III 1930. u Ljublj_~. gdit:)e 
završio osnovnu školu ~ gunnazi.Ju. 
Diplomirao je 1956. godlll1e na Goz. 

darskem oddelku Fakultete za ag
ronomija, gozdarstvo in veterinar
stvo u Ljubljani. Radio je kao 
pripravnik u Okrajni upravu za go
spodarstvo, asistent na Gozdars
kem oddeLku, upravitelj -u fak. po
duzeću »Silva«, referent za unapre
djenje proizvodnje Gozdnog go
spodarstva LjublJana, a od 1968. 
godine kao generalni direktor po
duzeće »Hoja«, Ljubljana. Godine 
1974. ,izabran je za 'Predavača .na 
Lesarskom oddelku 1B1otehniške 
fakulclete u LjuMjani. Clan je raz
nih stručnih društava, poli-tičkih 
organizacija i raznih odbor.a druš
tveno političkih zajednica. 

Disertaciona radnja dr J. Kova
ča, dipl. ing. pod naslovom »PRO
UCAVANJE ZASTOJEV V AVTO
MATIZIRANEM DELOVNEM PRO
CESU PROIZVODNJE LESNO-CE
MENTNIH GRADBENIH PLOšC«, 
sadrži 189 stranica teksta, S 1abela 
u prilogu, 72 naslova upotrebljene 

živačkog rada na tom području. Do 
odri.avanja Skupštine u Stubičkim 
Toplicama, osnovane su i radile 
slijedeće sekcije: 

Sekcije za: 
- uzgajanje šuma, 
- uređivanje šuma, 
- zaštitu šuma, 
- iskorišćivanje šuma, 
- kemijsku preradu drva, 
- pilansku preradu drva, 
- genetiku i oplemenjivanje 

šumskog drveća, 

Predviđeno je da se Još osnuju 
sekcije za: 

:.... organizaciju i ekonomiku šumar
ske privrede, 

- plantažnu proizvodnju drveta, 
- ekologiju šuma. 

Rasprave, prijedlozi, preporuke 
zaključci po ostalim (13) točkama 
dnevnog reda ispunile su sadržaj 
dvodnevaog rada Osnivačke skup
štine Zajednice fakulteta i instituta 
šumarstva i prerade drva Jugo
slavije. 

Prof. dr Stanko Bađun 

literature. Podijeljena je u 9 pog
lavlja: - Uvod: - Dosadašnje ma
nje o automa:tizaciji; - Hipoteza 
proučavanja d cilj proučavanja; -
Objekt proučavanja ,j metode rada; 
- Mjerenje za!ltoja; - Rezultati 
snimanja i 111jihova provjera; -
Diskusija; - Zaključci. Postavlje
illi problem proučavan je u jednoj 
našoj •tvornici drW10-cementnih ,plo
ča gdje je proizvodni ,proces auto
matiiziran. Od samog početka uda 
tvornice, kao i kroz •daljnje dvije 
godine, nije posti~ut planirani ka
pacHet radi broJnih zastoja. Ovi 
zastoji nametalri su potrebu utvrdj.i
vanja fak,tora koj su u ovakvoj 
(automatiziranoj) proizvodnii gla
vni uz,ročnici zas,toja. U oilju rje
šavanja ovog problema, dr J. Ko
vač pos,tavio je hipotezu da je i u 
d'\ltomatizirnnom proizvodnom pro
cesu još uv.ijek ilavni fakor čo
vjek - radnik, koji utječe na pojavu 
zas,to_ja, iako W.Še pnviooo [IC SU· 
djeluj'e direktno u njemu. Zastoji 
se a,e mo!!'-1 svaditi samo na greške 
strojeva, Jer je faktor čovjek i ov
die vrlo značajan i njegova uloga 
nije umanjena, nego je samo izmi
jenjena u odnosima među svim či
niocima koji oblikuju proizvodni 
proces. 
. Za proučava.nje zastoja odabrana 
,1e metoda trenutačlllih opažanja i 
\cronometr,ijska metoda. Obje su 
metode pr.imjenjivane istovremeno, 
pa se tako dobila i mogućnost ocje. 
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njvanja svrsishodnosti jedne odno
sno druge metode kod mjerenja u 
automatiziranom procesu proizvo• 
dnje. Prilikom pniprema snimanja 
radnog procesa, utvrdjeno je da u 
automatiziranoj proizvodnji nema 
nikak\oog smisla vršili ,podjelu na 
radne operacije, jer pnmkom zas. 
toja zaustavlja se cjelokupni pro
ces. Stoga se čitavo ipostrojenje mo
že tretirati kao jedno radno mjesto. 
Određenu podjelu na faze, autor je 
proveo samo iz rnzloga da bi se mo
glo locirati mjesto na kojem je na
stala greška. U cilju proučavanja, 
radni proces je podJjeljen na pri
premno-zavr§no vnijeme, produMi
vno vrijeme i propjsane odmore. 
Utvrdjeni zastoji činili su illeprodu• 
ktiVillo vrijeme, koje je podJjeljeno 
na nepotrebno neproduk•tiWlo vri
jeme ovisno o radniku, nepotrebno 
neprodukti·villo vrijeme ovisno o ra
dnim sredstvima i ostalo neprodu• 
ktiv,no v.rijeme. 

Na temelju rezultata istraživanja 
autor donosi ove zaključke: 

- automatizacija ,radnog procesa 
izravnava suprotnosti iizmedju wn
nog i fizičkog rada. U samom pro
cesu dolazi više do izražaja umna 
nego fizička komponenta rnda; 

- glavni dio zasliOja u razmatra• 
nom procesu illastaje knivrnjom čo
vjeka - srad:nika. Od ukupnog pos
totka zastoja od 44,80, dobivenog 
metodom kronometraže, 70,836/o zas. 
toja prouzrokovano je od .radnika 
a 29,170/o od radnih sredstava. Za 
metodu trenutačnih opažanja ti po
daci iznose 44,840/o - 71,980/o -
28,02'>/o; 

- stati.stič.k!i promatra.no zast:oji 
uzrokovani faktorom čovjek i zas
toji 1Jbog kvarova !W'edjaja •pripa
daju dvjema populacijama i ne mo
gu se zajednič.kii promatmti; 

- metoda trenutačnih opaža
nja daje točnije podatke (pretpO· 
stavka dovoljan broj snimaka) o 
udjelu zasliOja 111ego metoda ,kro:no
me,m.~ Podaci kronometraže daju 
_vecu mvgućnos,t za analizu rezu• 
[tata. 

.· Ovi· su rezultati ·spomenutoj tvo• 
imici omogućili racionalan pr.istup 
ram.im mjerama za smanjenje za
~toja. Sire proma.tr'ano, rezultati o
vog rada upućuju gdje treba oče.kii• 
v;irti uzroke sm6!:nje d zastoJa, koji 
će se pojavljj.vati kod uvodjenja 
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automatizacije u tehnološke pro
cese. 

Najvažniji dosadafaji publicirani 
rado~i dr J. Kovača su: - (1966), 
Metodika proučevainja dela v gozdni 
proizvodnjJ, Ljubljama, -(1964), Na
vodilo za praktično snemanje in 
normiranje deloVillega časa v gozdni 
proizvodnji, Ljubljana, (zajedno s 
J. Ude, I. Winkler). - (1966), Ugo
tml.janje 1J10l'maitivov za sečnjo in 
izdelavo soptJirne,ntov iglavcev, Lju• 
bljana, (zajedno W.mlclerr, I.), -
Normiranje rada u šumarsko-pri• 
vrednim organizacijam~, Zagreb, 
(zajedno s Winkler, I.), - Ugotavlja
,njc normativov za sećnjo in dzdela• 
vo sortimentov J,istavcev, (zajedno 
s Wirnkler, I.). - (1959), Produlru
vnos-t našega dela, Gozdarski ves
tni.k,br. 7 - 8, - ·(1960), ,Novo s,tro
ko'l'nO slovstvo o verižnih žagah, Go
zdarski ves·llnik, br. 7 - 8, - (1962), 
VJšanje stonilnos.ti dela na sečišču, 
SocijaUstičko kmetijstvo in gozda• 
rstvo, br. 17, - (1962), Or,ganizacija 
gozdJlo <tehnione s!už,be v ,podjetju, 
Socijahlstičko kmetijstvo dn gozda
rstvo, br. 19, - (1962), Proučevanje 
organizacije dela na sečiščih igla
vcev, Gozdarski vest-nik, br. 9 - 10, 
- (1963), Normiranje v gozda.rnt,vu, 
Socijalis.tićko kmetrijstvo .iJn gozda• 
rstvo, br. 7, - (1963), Rru:rnišljanja 
-0 uvajanju rac.iona!Lne proizvodnje v 
gozdarst·vu, Socijalističko kmetij 
stvo in gozdarstvo, br. 17 - (1963), 
Proučevanje dela v gozdn.i proizvo
dnj i, Socija1istićko kmel'ijstvo i,n 

gozdairstvo, br. 19, - (1964), V,pliv 
dela z motorno žago na zdravje goz• 
dnih delavcev, Gozda.rski vesllllik, 
br. 9 - 10 (zajedno M. Dretn.ik), -
(1965) Skod·ljlivi vplivi pri de1u z 
m61t>rn.imi žaga,mi, Delo in vamost, 
br. - (1966), Tt,a,janje škodljivih vi
bracij pri delu z motorno žago gle
de na v,rsto dela i!ll rvehkost delovruh 
skupi'll, Socijalisbično -kmellijstvo ,in 
g-0zdarstvo, br. 13, - (1966), Racio
nailnos t dela v 'l'.leposredni gozdni 
proizvodnji, Gozdars·k:i vestnik, br. 
5- 6. 

Dr mr STAKA BRAK promovira• 
na je za -dok.tora šumw:-skili mano
Sti iz područja. a na tom i j e drva. 
Doktorsku disertaciju pod l!laslo
vom »UTICAJ šlRINE I STAROSTI 
GODA NA STRUK'IlURU I KVALI
TETU - JELOVINE (A. alba, Mill.) 
NA TLU VAPNENASTE PODLOGE 
U BOSNI« obranila je 6. studenog 
1975. U ovoj radnji prw.kazani su 

rezultati istraživanja o varijacijama 
širine goda, šidne i poototka kasnog 
drva u godu, duljina traheida i 
del)ljina tangentnih membrana tra• 
hei.da ranog i kasnog drva, te volu
mne težine ispitivane jelovine uzra
sle na va,pnenastoj podlozi u podru· 
čju Vitorog (Bosna). 

Dr mr ANKICA PRANJIC promo
virana je za dok>tora šumarskih zna
nosti iz područja d e n d r ome
l ,rije. Doktorsku disertaciju, pod 
naslovom •ODNOS VISINSKOG I 
DEBUINSKOG PRIRASTA U SA· 
STOJINAMA HRASTA LU:liNJAKA•, 
obranila je 30. Hstopada 1975. Is• 
traživanja su vršena u zajednici 
hras,ta lužnjaka i običnog graba u 
proizvodnom dijelu sastojina .raz
ličitih starosta (20, 30, 90 i 100 go
dina). U prosjeku, kod hrasta luž
njaka najpriije nastupa kulminacija 
tečaj,nog vis.ialskog pl'i'rasta, zatim 
-teča.j,nog debljinskog prirasta. Ovaj 
se redo~lljed odnosi n."l vrije.me, pr
sni promjer i visina stabala. Vri• 
jeme k,ulrniiilac.ije prirasta dominan• 
llnih i .kodomiinanLnih stabala nema 
l)iitnog utjecaj,a na konačne dimen· 
zije stabala. 

Dr mr ANTE KRSTINIC p.romo
vir.an je za doktora šumarskih zna
n0$ti jz ,područja šum a .r s k e g e• 
n etike. Doktorsku ,disemaoiju pod 
naslovom »VARIJABILMOST BUJ
NOSTI RASTA I PRAVNOSTI DE· 
BLA HLBRIDA BIJELE VRBE (S. 
a!ba L.) i KRRKE VRBE (S. fragi
lis L.)« obranio je 14. studenoga 
1975. Svojstva koja su b:i,Ja predmet 
izučavanja u ovoj ndnji su: ,totalna 
visina, prsni promjeri i pravnost 
debla. Varijabilnost bujnosti .rasta 
(vdlumeni stabala) u pravnost.i de
bla. uzučavana je kroz pl3/D!irane rtes• 
tove vegeta.ti=og i generativ.nog po
tomstva u koj,ima su testirani razli• 
čHi klonovj d familije na dstim sta• 
niš,tima, te iste familije u različitim 
ok-0linama. Ova metoda izučavanja 
va:nijabilr1osti omogućava razlučiva• 
nje nasljedllle od nenasljedne te 
kvantaficiran.je dijelova sveukupne 
vanijabiJnost.i, ·koji se odnose na 
genotipsku <i okolinsku. 

Novtm :z.nanstveniro radnicima na 
području d.r.vne industrije a šumar• 
stva, redakcija časopisa »Drvna in· 
d_u,stt1ija• upućuje u svoje l ime svo
j.ih čitalaca čestu-Ike na postignu1oro 
i~jeh'u. 

·st. B. 



BIBLIOGRAFSKI PREGLED 

U ovoj rubrici objavljujemo sažetke važnijih članaka )I.oj! su objavljeni u najnovijim 
brojevima vodećih svjetskJh časopisa s područja drvne industrije. Zbog ograničenog prostora 
ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Međutim, skrećemo pozornost čitateljima 
l pretplatnicima, kao i svim wnteresiranlm poduzećima i osobama, da smo u stanju na 
zahtjev izra'ilitl po uobičajenim cijenama prijevode ili fotokopije svih članaka lcoJe smo 
ovdje prikazali u skraćenom obliku. Za sve takve narudžbe ili obavijesti Izvolite se obratiti 
Uredništvu časopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, UI. 8. maja 82. 

634.0.824.8. - Per kit n y, J., Bar
na cl e, J. E., Christensen, F. 
J.: Untersuchungen Uber die Ver
leimbarkeit einiger australischer 
Laubholzer (Ispitivanje o sposobno
sti lijepljenja nekih australskih lis
tača). Holz als Roh - u.od Werks
toff 33,(1975), 9, 341-348. 

. Cilj ispitivanja bio je da se utvr
di sposobnost lijepljenja šest eko
nomskj najvažnijih australskih lis
tač~ _uz primjenu 2 tipa ljepila i 4 
postupk~ lijepljenja. Lijepljenje je 
vršeno u hladnom stanju s m~e
šavinom fenolnog i rezorcinskog !Je• 
pila, te u vrućem stanju s fenol
nim_ ljepilom. Kao medij za zagrija'• 
vanJe upotrebljen je vrući zrak, pre
~rijana para i vrelo ulje. Za ocjenu 
hJeplJenog drva, upotrebljene su 
sUjedeće veličine: 

1. Apsolutna čvrstoća na smicanje 
lijepljenog spoja u primamo su
hom stanju i u sekundarno su
hom stanju (nakon 6 sati kuha
nja i povratnog sušenja). 

2. Relativna čvrstoća lijepljenog 
spoja: odnos njezine apsolutne 
čvrstoće na smicanje i apsolutne 
čvrstoće na smicanje lijepljenog 
drva u primarno i sekundarno 
suhom stanju. 

3. Odnos relativne čvrstoće na smi
canje lijepljenog ispoja u (Pri· 
marno suhom stanju i njezine 
relativne čvrstoće ,na smicanje u 
sekundarno suhom stanju. 

4. Otpornost lijepljenog spoja pre
ma trulenju nakon 3 puta pono
vljenog potapanja u vodi pod pri
tiskom i 3 puta ponovljenog po
vratnog sušenja (tzv. Madison 
test). 

Rezultati su na jednostavan na
čin računski obrađeni, tako da za 
praksu daju dovoljno pouzdane in
formacije o .pogodnosti ispirtivanili 
vrsta drva listača za lijepljenje. 

. S. Petrović 

634.0.832.15 - B a ti n, N. A.: 
Vspomagateljnye grafilki dlja sas
tavlenija postavov na raspilovku 
breven bru-sov.koj dlja ,pervogo pro
hoda (Grafikoni za sastavljanje ras
poreda pila kod prizmiranja). Dere
voob. ,prom., 24 {1975) 2, 15-16. 

Autor je o~prije poma·t IJ?O publi
kacijama u kojima se bava proble
mom sastavijanja optimalnih ras
poreda pila, koristeći se ,pri ,tom 
grafičkim metodama. U ovom su 
radu dani grafikoni pomoću kojih 

se mogu odredili deblji.ne p.iljenica 
van priz.me uz Jcoje se postiže naj
bolje !kvantitativno iskorišćenje lt1l· 
paca. Ulazi za korišćenje grafiikona 
su visina ,prizme, promjer trupca 
na tanjem kraju ,i broj dasaka koji 
se pili iz bočnog dijela trupca van 
prizme. Pr,i tom -se polazi od toga 
da je debljina svake ,piljenice van 
prizme ista. Takvim se izborom de
bljina, znatno pojednostavljuje or
ganizacija ,ra:da i povećava produk
ti,most rada u q,ilani. Pomoću gra
fikona mogu se rješavati i drugi 
problemi, zavisno od •toga koji su 
elementi ,poznati, a koja se nepo
znanica želi riješiti. Autor se osvrće 
i generalna ma metodu ,prizmiranja 
,trupaca, za koju navodi ni,z pred
nosti, 1<ao: povećamo specifiikaaijs1ko 
i v,rijednosno iskorišćenje trupaca 
te smanjenje broja popreč.nih pre
s ieka pj·ljenica, što dovodi do pobo
ljšanja uvjeta za ,rad ,na sortiranju 
i cmrajčivanju piljenica. Grafikoni 
su izrađeni tako da se mogu pri· 
mjenjivati ,za 1rupce promjera na 
tanjem kra_ju od 14 do 40 om i za 
visine prizme od 80 do 250 mro. 
Značajna je autorova •tvrdnja, bazii
rana :na ispitivanjm1a, <la i11bor ,visi
ne pr~me (u odnosu. [Ja promjer 
11.:ua:iđa1 ne utječe znatnije n,a isko
ni.šćenje trurpaca - ako ·se iz zone 
van prizme pile optimalne debljine 
plljenica. · ! ,._ 

634.0.848. - B ru e I, D.: Maputen
tion: rdes solutions a tous proble
mes (Manipulacija: rješenja za sve 
probleme) Revue du bois, 30 (1975), 
11, 23-26. 

Kratak pregled glav~ih vrsta 
sredstava za transport 1 manipu
laciju u d.rvnoj ii.ndustriji. Autor 
podsjeća da nije ,tome dayno kako 
su u pHanama bile mehanizirane 
samo pile. Danas se s.tanje mnogo 
izmijenilo imajući u viidu da •troš
kovi transpor-ta i manipulacije, u 
raznim stadijima proiz,vodnje, izno
se i 5(1l/o ukupnih troškova proiz
vodnje. Autor s!J]atra da nema sred
stava manipulacije i transP.,?rta ko
ja -bi ,biJ.a posebno 51Pec1fična za 
drvnu iindustniju. · ,Postoje , samo 
sredstva transporta .koja su ,s.peci
fična s obzirom na volumen, tež.inu 
i .formu materijala, a ne -toli!ko s 
obzirom ·na vrstu materijala koji 
se transportira. U član.ku se navode 

· neke karakteristike transpo11tnih 
sredstava koja danas najčešće do
laze u drvnoj industriji, kao: 
rupna •kolica, ~e vrste 'Vili
čara, mosne i druge dizalice, 

specijalna vozila, palete i kontejneri 
itd. 

634.0.832.11. - * * *: Une Scierie dc 
bois tropicaux (Pilana za tropsko 
drvo). Revue du boi s, 30 (l 975), 1 O, 
17 - 20. 
· Opis jedne nove i mehanizirane 

pilane za preradu tropsk,ib vrsta 
te, u manjoj količini, hrasta d buk
ve. U pilani su dvije linije tračnih 
pila: jedna za egzote, a dru.ga za 
domaće tvrde listače. Ra&.ma se s 
dnevnim ka:paci-tetom Uedna smje
na) od 75 do 90 ms trupaca egzota 
i 35 do 40 ms domaćih trupaca tvr
dih Mstača. Izrađuju se pretežno ne
okrajčene p11jenice. Tehnološka i 
tehnička rješenja ii.zgledaju jedno
stavna i efikasna. 

634.0.822.32: 634.0.832.15: - S a I j e, 
E. i Me y e r, B.: Zeitliche Aus

.nutzung, Mengenleistung und Fer- . 
tigungs.k0&ten von Gatterstra.ssen 
(Iskorišćenje, učinak i troškovi pro
izvodnje linija jarmača). Holz als 
R.-u. Werkstoff, 33 (1975), 5, 171-
-197. 

Modeme Linije s vert>kaln,im jar
mačama u pilani .predstav]da~u vrlo 
skµpu investiciju. TakVe diniJe mo
gu bi.ti tlkor,omične saino U/l v.i6oki 
učin_a~ i niske troš~oye proinrodrije . . 
T-0 Je •lllO!!iUĆe posmći ailm se proi-.z-

. vodnja lln,ija §to je moguće više 
' iskoristi. Autori_-analiziraju vrcl'ten
. .§]!:o is.korišćenje i slabe •točke u 

,pr.oizvqdnji airrija jarmača u dvije "' 
pilane koje prerađuju' smrekove 
tnq,ce u specificirano građe,mo dr-
vo. Pilane ~e raz1hlmju u stupnju 
automatLzacije, dnevnom učinku i 

_ ,dužini trupaca. Na -temelju SJPro
vedene analize !konst atira se da 
potpWio mehanizirana pilana pos
luje e.konomičnije ·li da su .strojevi · .~ 
i uređaji u .toj ·pilani mnogo bolje 
diskori:šćeni. · 

634.0.822.34 - Pahli
0

,tzscb, G . . i 
\P;ti'1:<t-lkammer\ K.: .Sc.h1ni tf
versuche beim . Bandsagen. (Ist~- 'f'"4 
živanja procesa piljenja kod trač'nih 
1,>ila). Holz aJs R.-u. ,Werk.stolif, 33 
(1975), s, 181-186. • 

Autori su poduzeli opsežna labo
ratorij.ska listra!ivanja iu swhu do
bivanja egzaikta:lijili pokazatelja o 
0P.terećeajima i -postranim dew.ja
c.iJama lista tračne pile. PomOĆ\lc 
s.P,ecijalnih mjernih ins-tnn:nenata ' C 
bpo j~. m?guće mjerenje ukupne [. 1 ' 
sile ,pilJenJa. ukupne pasiv.ne sile 
o:ia~e pomica:1ja, deviiia,cije lis~ 
pile 1 odstupanJa od ideahiog 'pravca·~ 
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piljenja. U tim su ispitivanjima va
rirani slijedeći elementi : visina ras• 
piljka, vrsta drva koje se raspilji
valo, sila napinjanja lista, brzina 
piljenja i slobodna dužina 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 uređaji i 
oprema prLmjenjjvana u istraživa
njima te geometrijske i ,kinemat
ske osnove kod piljenja tračnom 
pilom. U dru~om dijelu radnje, koji 
će se objavJt1 kasnije, analizirat će 
se utjecaj pomaka, brzine piljenja, 
visine raspilj"ka i napetosti !ista pile 
na ukupnu i specifičnu silu piljenja. 
Nadalje će se istražiti tipične devi• 
jacije lista tračne pile u toku pilje
nja, i posebno utjecaj koja na devd
jacije imaju vodilice lista pile. 

M. Brežnjak 

\34.0.862.2.- S ..: ! I, J., K r e b s, U.: 
t:ntersuchungen an wetterbeanspru
chten Holzpanplatten. 2. Mitteilung: 
Feuchtigkeitsschutz durch Hydro
phobierung und Beschichtung der 
Oberfliichen. (Ispitivanje na iveri
cama otpornim na vremenske utje. 
caje - 2. dio: Zaštita od vlage hi-

drofoblranjcm I oblaganjem povr• 
š ina). Ho!z 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
menskil1 faktora, postavljaju se, bez 
obzira na potrebe građevinske i 
konstruktivne uvjete, određeni zah
tjevi na površinsku obradu ploča. 
Na bazi postojećih iskustva o hi
drofobnom impregniranju drva i na 
osnovu rezultata vlastitih pokusa, 
mogu se navesti slijedeći zahtjevi: 
hidrofobirajuće djelovanje i za~va
ranje pora na J?OVršinama presjeka, 
razmjerno veliki otpor di fuzi_1i za 
vodenu .paru, zašti,ta cprema fotoke
mijskom dj'elovanju, mogućnost pr
omjene ob ika s ozbirom na pro
mjene dimenzija ploča ovisno o kli
m,, podnošljivost s materijalima za 
oblagar,je, zapunj,avanje i lijeplje
nje. 

S . Petrović 

GRAĐEVNA STOLARIJA I NAM· 
JEšTAJ 
Bau - Mobelschreiner, 66 (1973), 1, 

634.0.836.1 - :Auf dem Weg zum 
begehba-ren Schrank (Sve bliže pro-

hodnom ormaru). Str. !. Raste za
nimanje za ormarske pregrade pro
s torija. No, kakve to probleme iza
ziva zbog ćega one moraju bili 
pokretne i kako se konstrukcijski 
raz1o1ija.ju, obradjuju se u ovom 
čl3'11ku, napisanom u povodu 3. n je
mačkog sajma- namještaja. 

634.0.836.1 - : Der Trend: Einze
!mobel vor Ga-rni tureo (Trend je 
prema pojednačnim komadima), 
Str. 8 - 10. 
Prikaz na os-novi djela H. J. Pleit• 
nera o odnosu čovJeka prema pO
kućstvu. U s~udiji se ističe: ras
prostranjenost nasldjedjenog pokuć
s tva, spremnost varjranja postoje
čeg, te želja i stvamoot mijenjanja 
vlastitog. Nadalje ukus kao kompo
nenta njegove potrebe, gdje se 
osjećaju dvije tendencije: stilsko ili 
suv,remeno pokućstvo. DM!as se u 
izobilju oblika linija ne može uopće 
govorJti o suvremenom s-tilu, nego 
se jednostavno kaže: suvremeno 
pokućstvo. Pored mijenjanja oblika, 
mijenja se i vrsta drva i boja. Daju 
se tabele o odnosu interesa - za 
s fii,!sko ili suvremeno - u Francu• 
skoj, Njemačkoj i USA. 

J. Tomašević 

INVESTITORI povj erite svoje probleme s,tručn jacima 

i-

BIRO ZA LESNO INDUSTRIJU 
61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314 022 
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Specijalizirana projektantska orga
organizacija za drvnu industriju nu• 
di kompletan projektni inženjering 
sa slijedećim specijaliziranim odje
lima: 

Tehnološki odjel 

Odjel za nisku gradnju 

Odjel za visoku gradnju 

Posebna skupina arhitekata 

Odjel za energetiku i instalacije 

Odjel za programiranje 

Izrađujemo također nove proizvod• 
ne programe, zajedno s tehnologi
jom i istraživanjem tržišta. 

Naši stručnjaci su Vam uvijek na 
raspolaganju. 



Nomenklatura raznih poimova, alata, strojeva i uređaja 
U drvnoi industriji dodatak (nastavak iz br. 5-Đ/1976) 

Redni H,-vatsko
broj -srpski 

139. klompa, 
drvena papuča 

140. kolarska građa 

141 krivača 

142. kuhinjski ormar, 
kuhinjski buffet 

143. kundak 

144. lako zapaljiv 

145. mast za 
podmazivanje 

148. mokričav 

147. neusukan 
(pravne žice) 

148. obodi za sita 
149. ogrebotina 
150. oštrobridno, 

oštrih bridova 
151. posmična vrata 
152. sjekač, drvosječa 

153. ulje za podmazivanje 
154. usad 
155. vlažnost zraka 
156. visoki pritisa•k 
157. vitlav 
158. zaoblina 
159. zračna struja, 

propuh, promaja 
J 60. žigosanje 
161. armatura (oprema) 
162. autogeno zavarivanje 
163. azurno plavilo 
164. boja neprovidna 

(prekrivna) 
165. brzinski 

reduktor 
166. cijena koštanja 
167. ulje za cilindre 

168. dno cilindra 
169. drvena 

konstrukcija 
170. drvena 

oplata 

171. drvna vuna 

172. 

173. 

174. 

175. 
176. 
177. 
178. 
179. 

drvno brašno 

elektrana 

elektrovod 

električna energija 
električna struja 
električni napon 
električnu paljenje 
električno zavarivanje 

Engleski 

wooden shoe, clog, 
atten, sabot 
cartwright's timber, 
wheelright wood 
bent wood, curved wood, 
crook timber 
kitchen-eupboard 

gunstock, stock of 
a gun 
highly inflamable 

lubricating fat 

water streaky, ribboneffect 
straight grain, 
straight grained 
sievehopps 
scratch 
sharp-edged, 
quite square edged 
sliding door 
wood-chopper, wood-cutter, 
wood-feller, lumberman 
Jubricating oil 
handle 
humidity of the air 
hlgh pressure 
warped wood 
roundness 
current of air, 
draught 
marking 
fitting 
autogenous welding 
azure 
opaque colour 

reduction 
gear 
cost price 
cylinder oil 

cylinder bottom 
timber construction, 
wooden construction 
casing, weather
·boarding 

wood - wool, 
wood-shaving, 
excelsior 
wood meal, wood flour, 
wood powder, wood dust 
electric plant, 
electric power station 
electric power mains, 
electric mains 
electrical energy 
electric current 
electric tension 
electric ignition 
electric we.lcling 

Francuski 

sabot 

bois de 
charronoage 
bois courbant, 
bois courbe 
buffet de 
cuisine 
crossc de 
fusil 
facilement 
in.flammable 
huile de graisse 

picote de taches claires 
a fibres -
droites 
cercles 
fente, fissure 
a aretes vives 

porte a coulisse 
bucheron 

huile de graissage 
manche 
humiditć de I air 
baute pression 
voHe, gauchi 
arrondissage, delardement 
courrant d'air, 
courrant atmospherique 
martelage 
armement 
soudure autogene 
azur 
couleur de couverture, 
couleur opaque 
reducteur de vitesse 
par engrenages 
prix coutant 
huille a 
cylindres 
fond de cylindre 
construction en 
bois 
revetement 
en bois 

Jaine de 
bois 

poudre de bois, 
farine de bois 
centrale 
ćlectrique 

conduit 
d'electricitć 

force electrique 
courant eJectrique 
tension electrique 
allumage electrique 
soudure electrique 

Njemački 

Holzpantoffel, 
Holzschuh 
Wagnerholz 

Krummholz 

Kiichenbiiffel 

Gewehrschaft, 
Flintenschatf 
Jeicht entflambar, 
leich entziindbar 
Schmierfett 

wasserstreifig 
nichtdrehwichsig, 
geradfaserig 
Siebreifen 
Ritz 
scharfkantig 

Schiebetiir 
Holzfiiller 

Schmierol 
Holzstiel 
Luftfeuchtigkeit 
Hochdruck 
windschief 
Abrundung 
Luftstrom, 
Luftzug 
Stempelung 
Armatur 
autogene Schweissung 
Azurblau 
Deckfarbe 

Reduk tionsgetriebe 

Kostenpreis 
Zylinderol 

Zylinderboden 
Holzkonstruktion, 
Holzbau 
Holzverschalung, 
Holzverkleidung, 
Holzbelag 
Holzwolle 

Holzmehl 

Elektrizitatswerk 

elektrische 
Kraftleitung 
elektrische Energie 
elektrischer Strom 
elektrische Spanoung 
elektrische Ziindung 
elektrische Scbweissung 
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PRILOG KEMIJSKOG 

„CHROMOS KATRAN 
OOUR „CHROMOS" PROIZVODNJA 

Sredstva za impregnaciju drva 

. Di;-vo postaje sve drag?cjeniji materijal. Njegova potrošnja je u neprestanom usponu, a 
srrovmsk:i- baza se smanJuje. U nastojanju da pružimo našim potrošačima sredstva za sve 
vrste z~š1te drva u cilju produžavanja njegove trajnosti, proizvodimo nekoliko tipova sredsta• 
va za rmpregnaclju za različite namjene. 

1. FUNGICIDNO SREDSTVO ZA 
IMPREGNACIJU DRVA 

FUNGISAN BEZBOJNI br. 3010 fungicidno 
je sredstvo za impregnaciju drva. Izrađen je 
od s intetskih smola u kombinaciji s aktivnim 
fW1gicidnim koncentratima i sredstvima za r e
guliranje penetracije u drvo. FW1gicidi su ke
mijska sredstva koja uništavaju i sprečavaju 
rast gljivica, a insekticidi su sredstva koja 
uništavaju insekte. Fungisan bezbojni može se 
upotrijebiti kao sredstvo za impregnaciju za 
sve pigmentirane sisteme premaza za drvo na 
bazi sušivih ulja, alkidnih smola i za sušive 
Jazure za drvo. Predviđen je za impregnaciju 
prozora i kapaka, vrata, ograda, brodskog po
da i oplata od jelovine, smrekovine, hrastovine 
i sl. Suši ,se :na 'Clrvu za 4-5 sati ovisno o rela
tiWloj vlazi i ~emperaturi radnog prostora, te 
vlazi i vrsti drva. Nanosi se kistom ·ili umaka
njem. Umakanje je ekonomičniji i kvalitetniji 
sistem nanošenja jer se presjeci bolje impre• 
gniraju. Kod rada -kistom treba čeone presjeke 
nekoliko puta impregnirati, a naročito kada se 
odmah ne nastavlja dalje zaštićivanje prema• 
zima. Ako se predviđa duži rok od impregna• 
cije do konačnog zaštićivanja, preporuča se 
dvokratna obrada bezbojnim Fungisanom t' 

razmaku 16 - 18 sati. S l kg Fungisaaa bez
bojnog može i5e zaštiti 10 - 15 m2 drvenih po
vršina u jednom sloju. 

Osim bezbojnog, u svom proizvodnom pro 
gramu imamo također FUNGISAN žUTI br. 
3020. 

FUNGISAN SMEĐI br. 3030. 
Prema želji može se naš Fungisan bezbojni 

tonirati našim: Luxalom žutim br. 5331, Luxa• 
lom oker br. 5351, Luxalom smeđim i ostalilI' 
Luxalima. 

Ostaci FUNGISANA u otvorenoj ambalaži 
mogu želirati zbog dužeg dodira sa zrakom 
pa se preporuča dobro zatvaranje. 

2. FUNGICIDNO-INSEKTICIDNA SREDSTVA 
ZA IMPREGNACIJU DRVA 

Xylamon fungicidno-insekticidna sredstvP 
za impregnaciju zašHću,ju drvo od mikroorga
nizama i insekata. Drvo prije -impregnacije mo
že se ostaviti u prirodnoj boji, te lakirati bez
bojnim lakovima, lak-bojama ili lazurama. Pre
ma tome kakva -se zaštita želi - primjenjuje 
se određeni tip impregnacije. U nastavku da
jemo opis pojedinih tipova koje proizvodimo, 
uz odgovarajući komercijalni naziv pod kojim 
se daje na tržištu. 

2.1. XYLAMON IMPREGNACIJA br. 7103. 

Xylamon impregnacija br. 7103 zaštićuje 
drvo fungicidno i insekticidno. Po funkcional
nosti vr lo je slična Xyladecoru bezbojnom pa 
ga može i zamijeniti. Namijenjena je za za
štitu drva koje se naknadno obrađuje lazu
rama ili lak-bojama, te za drvo u unutarnjoj 
ugradnji, koje se više neće površinski prema
ziva,ti. Suši 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. Potrošnja 150 
- 200 g/-m2. 

2.2. XYLAMON IMPREGNACIJA 
ZA GRAĐEVNO DRVO br. 7105. 

Xylamon impregnacija za građevno drvo 
br. 7105 jest fungicidno-insekticidno sredstvo 
za impregnaciju koje se upotrebljava za za
štitu građevnog drva što se primjenjuje za unu
trašnje i vanjske radove. Specijalno dolazi u 
obzir za razne konstrukcije ,industrijsku grad
nju kuća, transportnu ambalažu i sl. Površine 
impregnirane ovim sredstvom za impregnaciju 
mogu se lijepiti bez skidanja impregniranog 
sloja. 

Za drvo pod krovom dovoljno je nanositi 
u dva sloja oko 200 gtm2, a drvo koje je iii.o-



KOMBINATA 

KUTRILIN" 
BOJA I LA KOVA 

ženo atmosferilijama treba jače impregnirali, 
pa je utrošak veći i kreće se od 300 - 400 g/m2. 

Xylamon impregnaciju Ul građevno drvo tre
ba primijeniti po mogućnosti neposredno na
kon izrade drvenih elemenata, a svakako prije 
njihove ugradnje. Primjenjivati se može liče· 
njem, štrcanjem ili kratkim umakanjem. Uma
kanje je naročito racionalno i sigurno, jer se 
tim postupkom obuhvaća cijela površina drva 
odjednom jednolično i dovoljno. Suši se 24 sata 
pod normalnim radnim uvjetima. Kao sliJedeći 
slojevi mogu se primijeniti svi bezbojni i pig
mentirani lakovi. Kod uljenih, alkidnih i sl. 
premau vlaga drva pri nanošenju mora biti 
ispod 170/o, a kod drva s vlagom većom od 17?/o 
mogu se upotrijebiti samo Jazure (Xyladecori). 

Slijedeći premazni slojevi mogu se nanositi 
nakon četiri tjedna. Prije polaganja krovne 
ljepenke ili obrade bitumenoznim materijalima 
za brtvljenje i izolaciju treba čekati cca osam 
dana nakon nanošenja Xylamon impregnacije 
u građevno drvo. Proizvodimo bezbojno i svi• 
jetlo smeđe sredstvo za impregnaciju za gra
đevno drvo. 

2.3. XYLAMON COMBI br. 7108. 

Xylamon combi br. 7108 služi za zaštitu drva 
koje je već napadnuto insektima, te je istovre
meno zaštita protiv njihova ponovnog napada. 
Osim toga drvo je zašt-ićeno protiv mikroorga
nizama koji stvaraju u drvu i na drvu trulež 
i plijesan. Od Jnsekata najčešći su: kućna stri• 
zibuba Hylotrupes bajalus) i kuckar (A· 
nobium punctatum). 

Kućna stri2.ibuba i kuckari napadaju 
pretežno suho drvo koje mogu potpuno razo
r.ili. Xylamon. 1;ombin efikasno suzbija šteto: 
čine u drvnim konstrukcijama, gredama, opla-' ·· 
tama, podovima, stubištima, najmj_eštaju i dr. 

Oštećene i napadnute sl~j.eve drva treba ski· 
nuti i odmah spaliti. Preostalo drvo treba pa· . 
žljivo očistiti žičanom četkom •ili industrijskim 
usisačem, da se Xylamon combi ne troši uza. 
]ud na napajanje prašine. Drvo ,koje prema , 
stručnoj procjepi ,Jl.ije više nosivo-,treba nađo
mjestiti novim impregniranim drvom. Stare 
vapnene ili protupožarne premaze koji _ _uma• 
njuju sposobnost upijanja "treba odstraruu. 

• I 

Xylamon combi ne smije se razrjcđivati jer 
je pripravljen za nanošenje. Može se nanositi 
premazivanjem, štrcanjem ili umakanjem. Dr
vo debljine do 3 cm treba dva puta izdašno 
premazati ili štrcati pod niskim pritis kom sap· 
nicom (dizom) 0,8 - 1,2 mm. Slijedeći nanos 
može uslijediti nakon upijanja prvog nanosa, 
sve dok ne prestane upojna moć. Drvo koje 
nije ugrađeno može se zaštititi postupkom u
makanja 2 - 3 puta. 

Ako su grede ili drugi građevinski elementi 
velikih dimenzija i nedostupni sa svih strana, 
treba u njima bušiti rupe. Rupe se buše na uda
ljenosti od oko 25 cm, promjera cca 12 mm, 
a dubine do 3/4 debljine grede. Ove bušo
tine treba toliko puta puniti Xylamonom com
bijem dok su sposobne za upijanje. Zatim se 
bušotine zatvore čepovima. Potrošnja iznosi 
200 - 300 g/m2. Nakon dva tjedna Xylamon je 
suh, a dalji pokrivni premazi mogu se nanositi 
nakon četiri tjedna. 

2.4. XYLAMON IMPREGNACIJA br. 7103/fR 

Xylamon impregnacija br. 7103/fR jest fun• 
gicidno-insckticidna, a služi specijalno za za. 
štitu drva protiv termita. Drvo zaštićeno 
ovom impregnacijom može se ugraditi pokraj 
mora, u morskoj i riječnoj vodi koju neće kon
zumirati čovjek na neki način. Nanosi se na osu
šeno drvo premazivanjem ili umakanjem. Po
trošnja 200-300 g/m2, a suši se„ za cca 24 sata. 

3. XYI.AMON BASILJT BS IMPREGNACIJA 

Xylamon basiliL BS impregnacija sredstvo 
je protiv modrila. Služi za zaštitu piljenica, 
greda i gredica. To je sol topiva u vodi, a za 
upotrebu se preporuča otopina od 5,0-5,5¾. 
Duboko pcnetrira u drvo. Potapati se mogu i 
čitavi složajevi. Potapa se · do 5 minuta, a po
tom se cijedi do 10 minuta, nakon toga se drvo 
suši na uobičajeni način. 

Xylamon basillt BS impregnacija efikasno 
djeluje protiv uzročnika modrenja. Ako je drvo 
već napadnuto - izazvano ,plavilo ne može se 
ublažiti, ali se sprečava dalje širenje. 

Mo~enje je promjena boje u bijeli četi
njača. Javlja se često D1l -borovini, smrekovini, 
a rjeđe na jelovini, a ponekad i u bijeli nekih 
listača (javor, lipa i dr.). Uzročnik su• <razne 
vrs_te gljivica, a najvažnije l!;U one koje pripa• 
daJu rodu Ceratocystis spp. 

Modrenji:, je estetska .greška drva, dok na 
tehnička svojstva ima minimalni utje~j, jer 
se gljive koje uzrokuju ovu promjenu boje 
hrane sadržajem stanica {šećerom, škrobom i 
bjelančevin~a) si neke _napadaju i stijenke 
stanica. N'o, napadnute drvo zbog greške 
u boji ima smanjenu vrijednost, pa · ga iz tog 
razloga treba zaštićivati. 
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lfi!!!Ji!!!§f 
PROIZVODI : 

• formalne kružne pile 

• automatske dvostr ane profilere (AUes
konner-e) 

• automate za potpunu obradu rubow 

• automa tske pollme strojeve 
( Schwabbelmaschine) 

NOVO! 

Automat za potpunu obradu rubova tip AM 65 K 

Automat za potpunu obradu rubova sastoji se od kombinacije strojeva za dvostrano profiliranje i Ji. 
jepljenje rubnih materijala, te završnu obradu nalijepljenih furnira ili folija. Vrsta i broj radnjh 
grupa ugrađuje se prema potrebi i zahtjevu kupaca. Praktična i jednostavna konstrukcija stroja omo
gućuje racionalnu i ekonomičnu primjenu. 

= - --

PRO I ZVODI : 

• četkice 

• strojeve za nanošenje močila i temeljne boje 

• nalJevai!!ce laka 

• uređaje za oplemenjivanje ploča folijama 

• uređaje za oplemenJlvanje protlla folijama 

• hidraulične vlšeetafne p reše od l do 6 etah 

• llnlle za furniranje s kTatkotaktnlm prešama 

UnJverzalnl llnlja za oblaganje ploba rubova foll• 
jama model UKA sastoji se od: 

1. četkice za otprašivanje ploča 
2. kanala za predgrijavanje ploča 
3. uređaja za posluživanje folijama i nanošenje lje

pila na foliju 
4. kanala za ishlapljivanje ljepila i odvođenje ota-

pala 
5. uređaja za reaktiviranje ljepila 
6. valjak_a za natiskivanje folija na ploču 
7. uređaJa za rezanje folije i odvajanje obradaka. 

Radna širina do 800 mm 
Brzina pomaka S . . . 20 m /min 



Automat za brušenje oblikovanih površina, tip FFA 2 

PROJ ZVOD I : 

• poluautomatske I automal.ske protočne 
tračne brusJJlce za fino bruženje drva, 
lak a I foll Ja 

Radn~ širine: 1100---1350-2300-255~ 
2800-3050-3300 mm 

• Brzina radnili pomaka 6 . . . 30 m/mln 

• Bna izmjena brusnih traka 

• Bl"ZO podešavanje s trojeva 

• Standardna i elektronička pritisna ela• 
stlčna greda 

• Brušenje s dvije i više traka 

• Maksimalno Iskorištenje brusnih traka 

Na automatu za brušenje konveksno i konkavno oblikovanih površina, kao što su oblikovana sjedala 
od furnirsk.ih otpresaka, omogućeno je grubo i fino brušenje furniranih i masivnih obradaka. Obradak 
se učvršćuje vakuumskim prihvatnicima za radni stol koji se pomiče ispod brusnog agregata. Tije,. 
kom prolaza ispod brusne trake, elektronički upravljene pritisne papuče pritiskuju brusnu traku prema 
obliku obratka. Dimenzije brusne trake 5000 X 100 mm, a brzina 3,6 i 12 m/sec. 

SYSTEM 
HOMBURG 

PROI ZVODI: 

• jednostrane I dvostra• 
ne strojeve za oblaga
nje rubova (Kanten
anleimmaschlne) 

• automate za potpww 
obradu rubova KOM• 
BIMAT 

• korpusne preše 

• uređaje za nanošenje 
ljepila kod montažnih 
radova (FIX·Lelmere) 

Automat za potpunu obradu rubova KOMBIMAT 

Na stroju KOMBIMAT omogućena je automatska obrada i podešavanje stroja. Radne operacije: forma
tiziranje ploča piljenjem ili glodanjem, glodanje utora ili poluutora, lijepljenje rubnih letvica furnira 
i folija, obrada obljepljenih rubova, brušeaje i poliranje rubova i bridova. ' 

Tehnički p o d ac i: 
maksimalna debljin'a obratka 60 mm, min. ·širina kod dvostrane obrade 210 mm kod jednostrane 95 mm 
Debljina rubnog materijala od 0,2 . . . 30 mm. Brzina pomaka od 7 ... 45 m/min'. · 
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JRION & DENZ GMBH 

PR O IZ VOD I: 

- podstolne fonnatne pile 

- automatske linije za krojenje ploča 

- poprečne kružne pile za masiv 

- automatske linije za krojenje masiva Automatska formalna pila, tip VMD 

Automatska formalna pila namijenjena je za uzduino i poprečno krojenje ploča raznih formata. Uz

dužno piljenje omogućuje jedna ili više kružnih pila, čiji se razmak podešava po željenoj širini obrat· 

ka. Pomak ploča je automatski preko pogonjenih valjaka. Brzina je pomaka podesiva od 4 ... 20 mlmin. 

Poprečnom podstolnom pitom ploče se kroje na podešenu dužinu. Upravljanje je potpuno automat

sko ili nožnom pedalom. 

Bohr-und Einpresslechnilf 

PROIZVOD I : 

- automate za upuštanje petlji za namještaj 

i građevnu stolariju 

- automate za montažu okova za ugaono spa

janje elemenata montažnog namještaja 

- pneumatske preše za ladice 

Automat za upuštanje okova, Up BAT 

Automati za upuštanje okova mogu obuhvatiti slijedeće operacije: bušenje rupa za rukohvate, petlje 

i bravice, zatim utiskivanje odmičnih i cilindričnih petlji, montažnih pločica i rukohvata rau,ih profila. 

Upravljanje stroja je elektro-pneumatsko. Radni takt upuštanja traje 3 sekunde. Dimenzije stroja i broj 

r adnih glava izrađuju se prema zahtjevima naručioca. 



NOVO u našem proizvodnom programu 

RIV-11 
Visokotu raž na nad stol na 
glodalica s remenskim 
prijenosom 

CEP-11 Jednolisna formatna kružna pila 
s predrezivačem 

Koristimo se prilikom da obavijestimo 

cijenjene kupce, da se svi strojevi iz 

našeg proizvodnog programa mogu 

dobaviti uz trogodišnji kredit. 



VANJSKA I UNUTRAšNJA 

TRGOVINA PROIZVODIMA 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI

JE PRERADE DRVA 

» E X PORTDRVO « 

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

Osnovne organizacije udruženog rada: 

OOUR - Vanjska trgovina - 41000 Zagreb, Marulićev trg 18. 
pp 1008, tel. 444-011, telegram: Exportdrvo-Zagreb, telex: 21-307, 
21-591 

UVOZ DRVA I DRVNIH 

PROIZVODA, TE OPREME I 

POMOĆNIH MATERIJALA 

ZA ŠUMARSTVO I INDU

STRIJU PRERADE DRVA 

OOUR - Tuzemna trgovina - 41001 Zagreb, ul. B. Adžije 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 - Lučko skladišni t1 ansport i špedicija - 51000 Rijeka. 
Delta 11 , pp 378, tel. 22-667, 31-611, telegr. Exportdrvo-Rijeka, 
telex 24-139 

EXPAR~IIRVO 
EXPORTDRVO 

U INOZEMSTVU: 

·-==-==-z A G R E B 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-03 th Street Long lsland 
City - N e w V o r k 11 106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 La n d s h u t / B, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 

OMNICO ITALIANA. Mi I a no. Via Unione 2 (Italija) 

EXHOL N. V., A m ste r dam. Z Oranje Nassaullan 65 
(Holandija) 

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

Mješovita poduzeća: 

WALIMEX S. A. Meubles en Gros - 1096 C u I I y - Rue 
Dave! 37 (švicarska) 

Ekskluzivna zastupništva: 

COFVMEX - Par i s 36, Boul. de Picpus 75012 
(Francuska) 

Poslovne jedinice: 

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon, 
L on do n. S. W. 19-IOE (Engleska) 
EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinavi ju, 10325 Sto c k
h o Im 16, POB 16298 (švedska) 
E'XPORTDRVO - Moskva - Mosfiljmovskaja 42 (SSSR) 


