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Na Zagrebačkom jesenskom velesajmu dobili smo 
zlatnu medalju za izloženi stroj za močenje (baj
canje) 

Najviša ocjena kvalitete 
.. . informirajte se o novom BORKLE-ovu progra
mu strojeva za tehniku površinske obrade odno
sno prešanja. 
Koristi te se našim u svijetu pri hvaćenim tehnološ
kim rješenjima (»know how«). 

BURKLE 
tehnika koja 

Kratkotaktna protočna preša serije HSO/D 

■ Planiranje i savjetovanje po željama kupca 
■ Povezivanje bez problema, jer su pojedinač

ni dijelovi postrojenja i upravljanja iz vlastite 
proizvodnje. 

■ Neznatan trošak za montažu i puštanje u 
pogon zbog svrsishodne konstrukcije i cje
lovitog ispitivanja funkcioniranja prije ot
preme. 

■ Ušteda u troškovima za energiju zbog izo
liranja pune površine grijaćih ploča. 

■ Hidrauličko upravljanje bez potrebe održa
vanja kod k;:;mpaktnog načina ugradnje. 

• ima budućnost 

® 

Obratite se za savjet našim inženjerima! 
ROBERT BORKLE GmbH & Co. 
MASCHINENFABRIK 
0-7290 FREUDENSTADT 
Telefon br. (07441 ) 58-1 
Telex br. 07-64 227 



TA-1800 

TA-1600 

TA-1400 

TA-1100 

PAT-1100 

RP-1500 

RP-1100 

P-9 R 

AC-3 

KP-4 

PP-1 

PCP-450 

PC 1-4 

OP-1 

Proizvodni program 
Automatska traćna pila trupćara 

Automatska traćna pila trupćara 

Automatska traćna pila trupćara 

Automatska traćna pila trupčara 

Traćna pila trupćara 

Rastružna traćna pila 

Univerzalna rastružna tračna pila 

Pilanska traćna pila 

Automatski jednolisni cirkular 

Klatna pila 

Povlaćna pila 

Precizna cirkularna pila 

Prečni cirkulari 

Automatska oštrilica pila 

- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke traćne pile 
- uređaj za uske tračne pile 

OTP Automatska oštri lica širokih tračnih pila 

RU Razmetačica pila 

- . uređaj za gater pile 
- uređaj za široke tračne pile 

VP-26 Valjačica pila 

BK 
AL-26 

ABN-4 

- pribor za valjanje i napinjanje pila 
- stol za uređenje listova oila 

Brusil ica kosina 

Aparat za lemljenje 

Automatska brusilica noževa 

Razni strojevi za finalnu obradu drva 

TVORNICA STROJEVA 

41020 Z A G R E B - Savski Gaj, 
XIII. put bb - JUGOSLAVIJA 
Tel.: Centrala: 520-481, 521-331, 
521-539, 521-314 - Prodaja: 523-533 
Telegram : BRATSTVO ZAGREB 
Telex: 21-614 



Tovarna lepil 
66 210 Sefana 

NUDIMO VAM 

NAJKOMPLETNIJI IZBOR PVAc I TALJIVIH LJEPILA 

ZA POTREBE DRVNE INDUSTRIJE 

I PROIZVODNJE NAMJEŠTAJA 

TALJIVA LJEPILA ZA RUBNO LIJEPLJENJE (na 

vruće) SVIH VRSTA PRIRODNIH FURNIRA, LA

MINATA, PVC I POLIESTERSKIH FOLIJA 

SPECIJALNO DISPERZIJSKO LJEPILO ZA PVC 

FOLIJE NA IVERICU 

DVOKOMPONENTNA VODOOTPORNA LJEPILA 

ZA GRAĐEVNU STOLARIJU - POSTl2U ZA

HTJEVE PO UK 3 I UK 4 JUS H.KB.024 

PVAc-DISPERZIJSKA LJEPILA ZA POVRŠIN

SKA I MONTA2NA LIJEPLJENJA 

SPECIJALNA PVAc LJEPILA ZA TVRDO DRVO 

(bukovina - hrastovina) 

TERMOKOl 

VINIKOl N3 
MEKOl VO 

MEKOl 
MEKOl EXTRA 

NAŠA SLUZBA PRIMJENE UVIJEK VAM STOJI NA RASPOLAGANJU SA 

STRUCNIM SAVJETIMA 

TELEFON: Centrala (067) 73061 , Komercijala 73078, TELEX: 34210 YU MITOL 



•DRVNA INDUSTRIJA« - časopi,s 
za pitanja cikis!ploatacije šuma, me
haničke i kemijske prerade drva, 
te trgovine drvom d finalnim drv
nim proizvodima. 

Izlazi kao mjeseaniik 

Izdavači i suradnici 
u jzdavanju: 

INSTITUT ZA DRVO, Zagreb, U!. 
8. maja 82 

šUMARSKI FAKULTET, Zagreb, 
šimunska 25 

ZAJEDNICA šUMARSTVA, PRE
RADE DRVA I PROMETA DRV
NIM PROIZVODIMA I PAPIROM, 
Zagreb, Mažurnn<ićev trg 6 

»EXPORTDRVO« Zagreb, Marulićev 
trg 18. 

U r e d n :iš t v o i u p r a v a : Za
greb, U!. 8. maja 82. - Tel. 448-611. 

Izd avački s a v j e t : prof. dr 
Stanislav Bađun, dipl. ing., prof. dr 
Marijan Brežnjaik, dipl. ing., mr 
Marko Gregić, cLiipl. mg., Stanko To
maševski, dipl. jng. i dipl. oec., Josip 
Tomše, d~pl. ing. 

Urednički od b o r : prof. dr 
Stanislav Bađun, dipl. ing., prof. dr 
Stevan Bojarii.n, dipl. iing., prof. dr 
MaI'ijan Brežnjaik, dipl. ing., doc. dr 
Zvonimir Erttiinger, dipl. ing., An
drija llić, doc. dr mr Boris Ljulj:ka, 
dipl. iing., prof. dr !,van Opačić, 
rupi. ing., Teodor Peleš, rupi. ing., 
prof. dr Božidar Petrić, dipl. ing., 
mr Stjepan Petrović, dipl. ing., doc. 
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko 
Tusun, prof. 

Gl a vni li odgovorni ured
ni k : prof. dr Stanislav Bađtm, 

dipl. ing. 

T eh ni č ki ured n i 'k : Andrija 
Ilić. 

Urednik: Dinko Tusun, prof. 

p r e t p I at a : godišnja za pojedin
ce 180, za đake i studente 60, a za 
poduzeća ,i ustanove 780 dinara. Za 
mozemstvo: 54$. žiro rn. br. 30102-
-601-17608 kod SDK Zagreb (Institut 
:i:a drvo) ; Rukopisi se ne vraćaju. 
Casopis je oslobođen osnovnog po
reza na promet na temelju miš'lje
nja Re,publičkog sekretarijata za 
prosvjetu, kulturu i firličku !kulturu_ 
SR Hrvatske br. 2053/1-73 od 27. IV. 
t973. 

t iskar a »A. G. Matoš« , Samobor 
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K·E MI J.S KA I N D U STR I JA ZA G R E B 

NOVO! 
PARKETIT DS 

Brzosušeći lak za parkete 

PARKETIT DS je dvokomponentni, brzosušeći, 

sjajni lak za parkete. 

UPUTE ZA RAD: 

Priprema podloge: 

Parket na koji će se nanositi Parketit OS 
mora biti brušen, očišćen od prašine, vlažno
sti 8 - 100/o . Ne smije b iti mastan. 
Izravnavanje površine parketa postiže se stroj
no - brušenjem brusnim papirima br. 60, 80 i 
100 (120). Temeljito čišćenje od prašine postiže 
se primjenom usisavača ili brisanjem suhom 
krpom. 

Priprema laka: 

Lak se iz ambalaže izlijeva u plastične, s ta
klene ili emajlirane radne posude. Na 10 tež. 
dijelova Parketita DS dolazi 1 tež. dio Otvr
đivača za Parketit. Smjesa treba da odstoji 
barem 15 minuta, a upotreblj iva je 2-3 dana. 

Lakiranje: 

Najpovoljnija temperatura zraka,· parketa i la
ka jest 18 do 20° C, rel. vlažnost zraka 65 - 75 
%, Lak se nanosi četkom ili valjkom u t ri 
sloja. Za prvi sloj lak je potrebno razrij editi 
Razrjeđivačem za Parketit s oko 5°/0• Iza su-

šenja prvog i drugog sloja , obično nakon 1-2 
sata, parket lagano prebrusiti finim brusnim 
papirom br. 150 i ukloniti prašinu. Parket se 
može koristiti 12 sati nakon· trećeg lakiranja. 
Prostorije se moraju provjetravati i ne smiju 
se prilikom rada zagrijavati pećima s otvore
nim plamenom. 

Preporučuje se upotreba re~piratora. Nakon ra
da ili prekida, ambalažu dobro zatvoriti , .i ~!at 
oprati Razrjeđivačem za Parketit. Pušenje u 
toku rada je zabranjeno. 

Pakiranje: 

U garniturama za 20 m2 i za 80 m2 

Sadržaj garniture: (kg) 

Parketita DS 

Otvrđivača za Parketit 

~arjeđivača za Parketit 

Uskladištenje: 

za 20 m2 za 80 m2 

5 20 

0,5 2 

0,5 2 

12 mjeseci u originalnoj ambalaži. 

Grupa zapaljivosti: 

J.13 

ZA OSTALE INFORMACIJE OBRATITE SE NAšOJ SLUžBI PRIMJENE! 

KEMIJSKA INDUSTRIJA »KARBON«, ZAGREB, Vlaška 67, tel. (041) 419-222 



Doc. dr BORIS LJULJKA 

Šumarski fakultet - Zagreb 

ODK 634.0.836.1 

Zavod za istra~ivan:j.a u drvnoj industriji 

BOZO SINKOVIĆ, dipl. i-ng. 
Institut za drvo - Zagreb 

Faktori kvalitete naslonjača i višesjeda 

Sažetak 

Kvalitetu naslonjača i višesjeda moguće je definirati pomoću faktora 
kvalitete i postignute razine pojedinog faktora . Zanimljivo je pitanje koji su 
osnovni faktori kvalitete i što sve na njih utječe. 

Ispitana je grupa faktora vezana uz trajnost - izdržljivost naslonjača 
i višesjeda. Razmotrene su greške u ovisnosti o elementu u kome nastaju, 
te o sloju pojedinog elementa. Zasebno je razmotreno sjedalo. Greške na
staju u tkanini, pokrivnom sloju, elastičnom sloju, podlozi i u ostalim dije
lovima u različitom vremenskom intervalu. 

Analiziran je problem utjecaja konstrukcije sjedala na njegovu trajnost. 
Istražene su karakteristike elastičnosti i njegove promjene kod sjedala velike 
i srednje trajnosti. Posebno su razmotrene karakteristike sjedala s jastukom 
i bez jastuka. 

Tok promjena karakterizira optimalnost konstrukcije. Opruge mogu biti 
kritičan element konstrukcije. 

K l ju č ne rij e č i : faktori kvalitete - naslonjači i višesjedi - trajnost 
i izdržljivost - konstrukcije sjedala. 

QUALITY FACTORS OF ARMCHAIRS, SOFAS AND SEATING GROUPS 

Summary 

Quality of armchairs, sofas and seating groups is possible to define by 
means of quality factors and the achieved level of each factor. 

It is an interesting question what are the basic quality factors and what 
influence them. 

A group of factors connected to durability - firmness of armchairs, sofas 
and seating groups have been tested. Defects depending upon the element 
in which appear and on a layer of the individua! element have been exa
mined. 

The seat has been examined separately. The defects appear in fabrics, 
covering layer, flexible layer, base and on the other parts in different time 
interval. 

A problem of influence of construction of seats on its durability has 
been analyzed. Characteristics of elasticity and its changes on the seats of 
high and average durability have been tested. Characteristics of seats with 
and without cushions have been examined separately. 

Course of changes characterize optimization of construction. Springs could 
be a critical element of construction. 

· K e y w o r d s : quality factors, armchairs, sofas and seating groups, dura
bility and firmness, construction of seats. 

* - Ova isnraž.iivanja vrše.na su u Olk:vrru pro
jekta Istraživanje svojstava drva i proizvoda iz drva 
!rod mehain±člke pirerade, Teme IV, Istraž~vrunje na 
podničjtu 'telmologli,je 111amještaJja, Zaidaitlka 2, ltstra
ži,vanje failctora kvaililtete tapeoi.ranog namještaja a 

6tolica, .koje financi.raj.u SIZ IV i Zajedmca šumar-
51tlva i prerade d!rva i prome,ia d'l"Vlll!i,m p,roi,7JVOdima 
i paiptirom, Zagreb. 

- Sva i5pi:tiiva111ja dZJWšena SlU u Laboratonijlll za 
dsp~tiv.anje namtiešltaja llll!S~rulta za dlrvo - ZaJg.eb. 
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1. UVOD 

Racionalno postizanje i održavanje kvalitete 
proizvoda nije moguće ostvariti bez istraživanja 
faktora kvalitete proizvoda. Tek istraživanja fak
tora kvalitete dovest će nas do poznavanja svih 
faktora preko kojih je onda moguće utjecati i 
upravljati kvalitetom proizvoda. 

Specifičnost kvalitete finalnih proizvoda je u 
tome da se kvaliteta postiže u dvjema fazama: 

1. Postizanje određene razine kvalitete kon
strukcijom (ovdje su urk,ljučeni i materijali 
određene kvalitete); 

2. Postizanje određene razine kvalitete u toku 
proizvodnje. 

Faktori kvalitete proizvoda različiti su, velik 
ih je broj i nije ih moguće istražiti samo jednom 
metodom. 

Kako je .kod namještaja naglašena povezanoot 
kvalitete i uvjeta upotrebe, to se ispitivanje kva
litete, odnosno većeg broja faktora kvalitete, mo
že provesti simulacijom uvjeta upotrebe uz sta
novit stupanj skraćenja vremena intenzifikacijom 
ili ubrzanjem cikličkih pojava. 

Neke druge faktore kvalitete moguće je ispi
tivati uređajima koji nisu povezani s uvjetima 
upotrebe namještaja. 

Stanovit broj faktora kvalitete nije moguće 

ispitivati instrumentima i nakon toga kvantifici
rati, nego oni ostaju u kvalitativnom obliku. 

2. METODE ISTRA2IVANJA 

Istraživanje trajnosti naslonjača i višesjeda 
moguće je vršiti i standardiziranim metodama, 
koje u stvari imitiraju uvjete u upotrebi, koji 
utječu na trajnost. 

Revirurani jugoslavenski standardi JUS -
D.E2.046, D.E2.047 i D.E2.041 - obuhvaćaju meto
de ispitivanja naslonjača i višesjeda bez naslona 
za ruke, naslonjača i višesjeda s naslonom 2ia ruke 
i kvalitativnu klasifi:kaciju. 

Samo ispitivanje simulira uvjete u upotrebi, pa 
su u skladu s tim izv:rgn,uti utjecaj ima sjedalo, 
naslon i nasloni za ruke. 

U toku ispitivanja evidentiraju se sve promje
ne na temelju okulal1Ile inspekcije, a kod sjedala 
koje je i najk,riti.čniji dio ove vrste namještaja 
mjeri se elastična karakteristika i njena promje
na. U okviru toga mjeri se deformacija sjedala 
na mjestu gdje je djelovao model. Deformacija 
se mjeri utiskivanjem ploče promjera 100 mm si
lama 1,25 N, 30 N, 200 N i 250 N (1 N = 0,1 k!p). 

Deformacija pod utjecajem sile 1,25 N pred
stavlja nivo površine sjedala. 
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Deformacija pod utjecajem sile 30 N karakte
rizira površinsku elastičnost. 

Deformacija pod utjecajem 200 N karakteri
zira duboku elastičnost. 

Deformacija pod utjecajem sile od 250 N ka
rakterizira maksimalnu elastičnost, tj . deforma
ciju koja je veća od duboke. 

Kada čovjek sjedi, najveća deformacija na sje
dalu trebala bi biti jednaka dubokoj, a maksi
malna deformacija dolazi do izražaja kod nagli
jeg sjedanja ili sjedanja teže osobe, kada se ne 
smije ni osjetiti tvrdoća podloge, a niti doći do 
pucanja elemenata podloge. 

Ispitivanje se prekida nakon 100, 5.000, 25.000, 
60.000 i 130.000 ciklusa (sjedanja - ustajanja). 

Namještaj koji bez oštećenja postigne 25.000 
ciklusa odobiva ocjenu osnovne kvalitete, sa 
60.000 ciklusa dobiva ocjenu .visoke kvalitete, a 
sa 130.000 ciklusa ocjenu posebno visoke kvali
tete. 

3. UZORCI 

Za uzorke su uzeti naslonjači i višesjedi raz
nih proizvođača namještaja, i to tak-0 da budu 
zastupljene različite konstrukcije. Neki proizvodi 
s očitim nedostatkom nisu uzeti u obzir. U toku 
ispitivanja evidentirane su sve promjene, bez ob
zira da li neposredno utječu na ocjenu ili ne. 
Ukupan broj uzoraka iznosio je 18, pri čemu nije 
bila izvršena podjela na naslonjače i višesjede. 
U kasnijim istraživanjima bit će provedena i ova
kva podjela, odnosno podjela po konstrukcijama, 
što za sada nije bilo moguće. Ispitivanja na ovim 
uzorcima vršena su u širem opsegu nego što to 
zahtijeva standardizirana metoda. 

4. REZULTATI ISTRA2IVANJA 

Promjene do kojih dolazi u toku ispitivanja 
prikazane su u tablici 1. 

S obzirom na dio naslonjača, odnosno više
sjeda na kojem su nastale, promjene su prikazane 
zasebno za sJedalo, naslon i rukonaslone, a kod 
konstrU!kcije sjedala sa slobodnim jastukom po
sebno su prikazane promjene u sjedalu bez ja
stuka. 

Budući da greške nastaju u pojedinim slo
jevima ojas<tučenja (tapecirunga), to su one za
sebno iskazane za tkaninu, pokrivni sloj, elastični 
sloj, podlogu i ostalo. 

U krajnjem stiupcu dat je i opis pojedinih gre
šaka. Na temelju opisa može se vidjeti kakve sve 
greške nastaju, na kojim dijelovima i slojevima, 
kojim redoslijedom i u kojem periodu ispitiva
nja. 



PROMJENE KOJE NASTAJU U TOKU ISPITIVANJA 

Proi zvod 

Red. 
broj 

I. S jedalo 

Naslon 

lw.konaslon 

2. Sjedalo 

Naslon 1 rukonaslon 

3. Sjedalo 

Naslon rukonaslon 

4. Sjedalo 

Naslon rukonaslon 

5. Sjedalo 

Naslon rukonaslon 

6. Sjedalo 

Sjedalo be-z Jastuka 

Naslon i rukonaslon 

7. Sjedalo 

Naslon rukonaslon 

8. Sjedalo 

Prom je ne 

5.000 

25.000 

25.000 
60.000 
79.510 

60.000 
79.510 

60.000 

25.000 

60.000 

130.000 

130.000 

130.000 

130.000 

100.000 

., .. 
o 
:;; 
o 
p.. 

130.000 

60.000 

130.000 

o 
3 
o 

79.510 

60.000 

130.000 

60.000 

130.000 

130.000 

130.000 

60.000 

130.000 

60.000 

100.000 

130.000 

60.000 

60.000 

100.000 

O p I s 

Kidanje konopa za gumb 
Kidanje drugog konopa i gumba 
Kidanje drug<>g ,konopa I gumba 

Kidanje konopa I Ispadanje gumba 
Kidanje konopa I Ispadanje gumba 

Tablica 1. 

Djelomično pojavljivanje zazora u spoju desnog elementa 
rukonaslona 1 okvira podnožja 

Lom Jedne opruge jezgre 

Raskttmanost rukonaslona na mjestima učvršćenja s okvirom 
sjedala i naslona. 
Otklon rukonaslona povećao se do veličine od 12 mm za 
svaki rukonaslon 
Raskllmanost cijele konstrukalje naslonjača, naročito na 
mjestima učvrićenja okvira sjedala s okvirima rukonaslona 
1 naslona za leđa 

Lom opruga Jezgre 
Lom valne opruge 

Raskllmanost rukonaslona na mjestima učvršćenja s okvi
rom sjedala I naslona 
Otk,lon rukonaslona povećao se do veličine od 7 mm za svaki 

rukonaslon 
Manja deformacija u gornjem dijelu naslona za leđa, te 
škripanje matenjala 
Raskllmanost cijele konstrukcije naslonjača (na mjestima 
učvršćenja okvlra sjedala s okvirima rukonaslona t naslona 
za leđa) 

Lom opruga jezgre 

RaskUmanost rukonaslona na mjestima učvršćenja s okvi
rom Podnožja 
Povećao se otklon rukonaslona 

Lom opruga jezgre 

Raskldmanost rukonaslona na mjestima učvršćenja s okvirom 
podnožja 
Povećao ~e otklon rukonaslona do veMčine od 10 mm 

Oštećenje dekorativne presvlake jastuka na mjestima nall
Jeganj a mehanizma 
'l\kanina je proderana. Počinje oštećivanje lijevanog uloška 
jastuka 
Na mjestu oštećenja jastuk ima procjep dubine 50 mm I 
dužine 200 mm 

Lom opruge koja učvršćuje podlogu jastuka uz rub željezne 
konstrukcije 
Lom opruge koja učvršćuje podlogu Jastuka uz rub željezne 
konstrukcije 

Prednji završni element rukonaslona u spoju s nastavkom 
obloženog dijela djelomično Je rasklim an I pri djelovanju 
sile ima otklon do 5 mm 

Nema promjena 

Rasklimanost prednjeg elementa ~onaslona na mjestima 
uč"'ršćenja sa stranicom 
Raskllmanost spoja stupa - noge I prednjeg poveznika, po
gotovo desn og, gdje je zazor u spoju 2 mm 
RaskUmanost, zazor 3 mm. P rednji završeiak rukonaslona 
na desnoj strani razlijepljen Je, odvaja se od stranice, za
zor 3-4 mm. Isti element rukonaslona na lijevoj i desnoj 
stran,! sasvim su razlljepljenl I odvajaju se uvis od stupova 
nogu. Cvrstoća rukonaslona znatno je smanjena 

Vidiji vo uleknuće površine mm, presv.laka istegnuta u 
obliku nabora 
Vidljivo uleknuće površine mm, presvlaka ,!stegnuta u 
obliku nabora 
Vl dljlvo uleknuće površine 10 mm, presvlada istegnuta u 
obliku nabora 

Brojevim a Je označen broj ciklusa kod •kojih Je konstatlrana ,promjena. 
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Proiz vod 

Red. 
broj 

~ 
C 

'i: .. .,. 
E-< 

Naslon I rukonaslon 

9. Sjedalo 

Naslon I rukonaslon 

10. Sjedalo 

Sjedalo bez j astu.ka 

Promjene 

·2 i: -~ ~ ti~ ~o o o 
p. ,; w,; 

.. 
"' o 
:a o 
p. 

između 

50.000 

i 
60.000 

60.000 

60.000 

o 
3 
i3 

60.000 

O p I s 

Nema promjena 

Lom valjane opruge. Popuštanje cijele elastićne konstruk

cije. Promjena oblika površine. Istegnutost tkanine 

Lom na prečnoJ opruzi 
Određena raskllmanost rukonaslona na mjesUma učvršćenja 

s okvirom sjedala l naslona 

Lom opruga. Otrgnuta ukrasna dugmad na vanjskom jastuk.u 

- -------- --- -------
Naslon I rukonaslon 

li. Sjedalo 
Sjedalo bez jastuka 

Naslon I rukonaslon 

12. Sjedalo 

Sjedalo bez jastuka 

Naslon I rukonaslon 

13. S jedalo 

80.000 

60.000 

130.000 

60.000 
130.000 

Neznatna rasklimanost rukonaslo.na 

Kod većih opterećenja popu š ta nje ~!jele elastične konstruk

cije 

Raskllmanost rukonaslona na mjestima učvršćenja s okvirom 

sjedala i naslona 

Lom Jedne gurte 

Neznatna raskLimanost rukonaslona 
Neznatna rasklimanost rukonaslona. Matični vijak kojim su 

elementi povezani ukrućeni u konstrukciju ima neznatan 

zawr. 

Bez p nlm jedb l 

---------- - - -------------- ---------------- -------
14. Sjedalo 

Naslon I r\.l:konaslon 

15. Sjedalo 

Naslon I rukonaslon 
(bez j as tuka) 
Naslon ! rukonaslon 

16. Sjedalo 
Sjedalo bez Jastuka 

između 

100.000 

I 
130,0!IO 

45.000 

I 
58.000 

130.000 

130.000 

Možda nam upravo ovi opisi grešaka mogu 

pomoći pri razmatranju problematike faktora kva

litete. Naime, nepojavljivanje bilo koje od ovih 

grešaka povisilo bi kvalitetu proizvoda. Možda 

bismo mogli definiTati faktore kvalitete nekim 

dopuštenim odstupanjima (brojem grešaka) odre

đene v·rste i stupnja na pojedinom dijelu i sloju 

naslonjača, odnosno višesjeda. 

Naravno da se na dvadeset naslonjača i više

sjeda nisu m?gle pojaviti sve moguće konstruk

cije, materijali i greške. 

UCESTALOST PROMJENA (GREŠAKA) SVIH VRSTA NA 

Lom dviju valjanih opruga. Popuštanje cijele elastične kon-

strukcije 

P opuštanje c ijele elastične konstrukcije 

Lom kopče valjane opruge 

Rasklimanost rukonaslona na mjestima učvršćenja s okvirom 

sjedala i naslona 

Bez primjedbi 

Sama ispitivanja su za potrebe ovih istraživa
nja u mnogim slučajevima produžena i više nego 

što to zahtijeva standard, da bi se došlo do gre
šaka koje mogu nastati kasnije u tok,u ispitivanja. 
Ove, kasnije nastale greške nisu imale utjecaj na 
ocjenu kod spitivanja. 

Za daljnje razmatranje •fa:ktora kvalitete bilo 
je interesantno utvrditi učešće grešaka po sloje
vima, kao i vrijeme njihova nastanka. U tu svrhu 
nači,njena je tablica broj 2, i greške su prika

zane u brojčanom i procentualnom iz,nosu u ovis
nosti o v,remenu i sloju u kom su nastale. 

Tablica 2. 

S JEDALU, NASLONU RUKONASLONU U TOKU ISP ITIVA NJA 

Vrijeme nastanka 
promjene 

(c iklusi) 

O- 25.000 

25.000- 80.000 

60.000-130.000 

0-130.000 

Tkanina 
broj O/o 

6,2 
2,1 

2,1 
10,4 

Mjesto nastanka prom Jena i nj ihova učestalost 

Pokrivn l sloj Elastlč ni sloj Podloga 

bro j O/o broj ¼ broj 0/, 

2 4,2 

4 8,3 8,3 

6,2 10,i 8,3 

18,7 10,4 16,6 

Os talo 
broj ¼ 

12 

21 

18,7 

25,0 
43,7 

Ukupno 
promjena 

broj •/1 

18 

25 
48 

10,4 

37,5 
52,1 

100,0 



Iz podataka tablice br. 2 proizlazi da je broj 
greša!ka koji nastaje u elastičnom sloju relativno 
malen (1011/o). Treba imati u vidu da, u konstrurk
cijama sjedala »jastuk - elastična podloga«, ela
stični sloj čini spužva jastuka kod koje u proce
su ispitivanja ne dolazi do destrukcije. Veličina 
spuš,tenosti na samom jastuku može tek u cjelo
kupnoj spuštenosti doprinij eti negativnoj ocjeni, 
odnosno prekidu ispitivanja. 

S druge strane, u ovu tablicu uvrštene su sve 
nastale greške, a ne samo one koje izazivaju ne
upotrebljivost namještaja i koje su bile odluču
juće za ocjenu kvalitete. 

Greške na tkanini javljaju se od početka pa 
do kraja ispitivanja. Isto se može reći za greške 
u pdkrivnom sloju (gornji sloj spužve). 

U elastičnom sloju (oprufoa jezgra ili spužva), 
greške se javljaju kasnije, tek nakon 60.000 ci
klusa. Ove su g,reške, međutim, odlučujuće za 
ocjenu kvalitete. 

Greške u podlozi (elastične trake, valopruge 
ili valjane opruge) ne pojavljuju se u intervalu 
od O do 25.000 ci!klusa. Nakon 25.000 ciklusa poči
nju se pojavljivati i javljaju se sve do 130.000 
ciklusa. 

Ostale greške nastaju na samoj konstrukciji, 
odnosno oštećenjima na tapeciranom dijelu ruko
naslona. One obično nisu odlučujuće za konačn.u 
ocjenu, aU ih isto tako ne smijemo zanemariti, 
osobito ako se uzme u obzir njihov ne mali broj 
(43,7%). 

Kod ispitivanja naslonjača i višesjeda, najveća 
pažnja pdklanja se sjedalu, pa je ono u toku ispi
tivanja najviše izloženo djelovanju uređaja za is

-· pitivanje (i u normalnoj upotrebi sjedalo je dio 

KAR·AKTERISTIKE ISPITANIH KONSTRUKCIJA I KRITICNI 
ELEMENT KONSTRUKCIJE 

Redni 
broj 

1. 

2. 
3. 
4 . 

5.. 
6. 

7. 

8, 

9. 
10. 

li. 

12. 

13. 

14. 
15. 

16. 

17. 

18. 

Tkanina 

Tkanina 

Tkanina 

T kandna 

Tkanina 

TkanLna 

Ko ns t ru kc ija 

spužva elastične t rak e 

spužva sklopljeni ležaj 

spužva valjana opruga 

spužva sperploča 

- spužva - kapa - Jezgra val opruga 

- spužva - kapa - Jezgra - šperploča 

koji je izložen najvećim naprezanjima), i na nje
mu se, osim okularne kontrole, vrše i mjerenja 
promjene elastične karakteristike. Greške odlu
čujuće za ocjenu gotovo redovito nastaju na sje
dalu. Zbog toga ćemo u dal jem razmatranju 
posvetiti posebnu pažnju samo sjedalu. 

Veoma zanimljivo pitanje je: »DA LI KON
STRUKCIJA SJEDALA MOZE IMATI UTJECAJ 
NA REZULTATE ISPITIVANJA I KOJI ELE
MENT SJEDALA JE NAJSLABIJI CLAN LAN
CA, TE NA NJEMU DOLAZI DO LOMA?« 

Svi ispitani naslonjači i višesjedi svrstan i su 
u grupe prema konstrukcijama i prikazani su u 
tablici broj 3. 

Analizirajući tablicu 3 »Karaikteristike ispita
nih konstrulkcija i kritični element konstrll!kcije«, 
može se uočiti da su spitivanju bile podvrgnute 
različite konstrukcije tapeciranog namještaja. Me
đu njima su karakteristične : 

1. Tkanina - spužva 
- elastične trake (4) 

2. Tkanina - spužva 
sklopljeni ležaj (3) 

3. Tkanina - spužva 
- opružna podloga (4) 

4. Tkanina - spužva 
šperploča (1) 

5. Tkanina - spužva 
kapa - jezgra - opružna podloga (4) 

6. Tkanina - spužva 
kapa - jezgra -'- kruta podloga (2) 

Tablica 3, 

Dubina I zdržljivost Razlog prekida lspitivanj a 
opru ženja, 

mm 

109 
88 

166 

117 

102 
99 

99 

76 

110 
101 

95 

86 

73 
87 

84 
79 

80 
78 

(ciklusa) 

•130.000 

60.000 
130.000 

130.000 

60.000 
60.000 

60.000 

60.000 

25.000 
60.000 

130.000 

130.000 

60.000 
60.000 

130.000 
130.000 

60 .000 

60.000 

Postignuta n ajviša ocjena 
Spu§tenost veća od 30 •t, 
Postignuta najviša ocjena 
Postignuta najviša ocje.na 

Oštećenje j astuka m ehanizmom ležaja 
Lom opruge u podlozi 
Lom trake u podlozi 

LOm valjane opruge 
Lom opruge 
Lom kopče opnuge 
Postignuta najviša ocjena 

Postignut a n a jviša ocjena 

Lom opruga Jezgre 
LOm opruga Jezgre 
Postign uta . naj,vlša ocjena 
Posti!llluta -najviša ocjena 

Lom opruga jezgre 
Lom opruga jezgre 
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U zagradama je upisan broj ispitanih naslo
njača, odrnosno višesjeda kara/kteristične konstruk
cije. 

Alko analiziramo rezultate ispitivanja pojedi
nih konstrulkcija, uočit ćemo da je samo u jed
nom slučaju (5,50/u) broj ciklusa u času prekida 
ispitivanja označen s 25.000 cik'1usa, što u stvari 
znači da je do prekida ispitivanja došlo i zmeđu 
25.000 i 60.000 ciklusa, ili je na 60.000 ciklusa 
ustanovljena greška koja čini namj eštaj neupo
trebljivim, pa se ispitivanje prekida, a priznaje 
se prethodni nivo kvalitete, koji je namještaj iz
držao bez oštećenja. 

U sedam slučajeva (39,00/o) postignuta je naj
viša ocjena, odnosno posebno visoka kvaliteta, a 
u preostalih deset slučajeva (55,50/o) visoka kva
liteta. 

U usporedbi pojedinih konst rukcija (u pogledu 
izdržljivosti) nema velikih razlika. Ipak, zapaža 
se da je, kod konstrukcije: TKANINA - SPUZVA 
- ELASTICNE TRAKE, tri puta postignuta naj
viša ocjena, a kod namještaja gdje je postignuta 
visoka kvaliteta nije došlo do oštećenja, nego je 
ispitivarnje prekinuto zbog spuštenosti sjedala. Za
nimljivo je da je kod ovog sjedala dubina opru
ženja =atno manja nego u ostala tri slučaja. 
Možda je upravo to razlog slabijeg rezultata. 

Konstrukcija TKANINA SPUZVA 
SKLOPLJENI LEZAJ postigla je visoki kvalitet, 
a u daljnjem toku ispitivanja došlo je do loma 
elementa podloge ili njenog negativnog utjecaja. 
U ovom slučaju na sklopljeni ležaj postavljaju se 
visoki zahtjevi, jer se u jednom slučaju eksplo
atira kao ležaj, a u drugom, u sklopljenom sta
nju, kao elastična podloga. 

TKANINA - SPUZVA - VALJANA OPRU
GA ima najvišu i najnižu ocjenu. Krifični ele
ment je sva'kako opruga. Nešto više o ovoj kon
strukciji moglo bi se reći tek nakon detaljnih 
ispitivanja, kojima ova istraživanja mogu poslu
ži ti kao poticaj . 

Konstrukcija TKANINA - SPUZVA - ŠPER
PLOCA postigla je najvišu ocjenu u pogled-u iz
držljivosti, ali je područje primjene ove konstruk
cije ograničeno, uz neke probleme nedovoljne 
propusnosti za zrak, izazivanja znojenja, kritična 
dubinska elastičnost i dr. 

Konstrukcija TKANINA - SPUZVA - KA
PA - JEZGRA - ELASTICNA PODLOGA po
kazala je dobre rezultate. U pogledu propusnosti 
za z•ra.k, .'.~Je vjerovatno najpovoljrnija konstnik
cija. Kritični element je svakako opružna jezgra. 

Kod pos,ljednje konstrukcije isti je kritični ele
mernt, a nepost.izanje najviše ocjene mogJo bi biti 
uzrokova/llo krutošću podloge. 

Za detaljni je analize pojedirnih konstrukcija 
bilo bi potrebno izvršiti daljnja istraživanja. 

Sam tok ispitivanja prikazan je na slikama 
1 do 10. Na slikama su prikazani rezultati ispi
tivanja kara'kteristični za pojedinu konstrukciju. 
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Na slici 1 prikazana je karakteristika elestič
nosti na početku i kraju isp'itivanja, i to zajedno 
s jastukom i bez jastuka za konstrukciju: tkanina 
- spužva - elastične trake. 

Razmak između karakteristike elastičnosti na 
početku ispitivanja, i na kraju ispitivanja u stva
ri je t rajna deformacija, odnosno povećanje de
formacije. U idealnoj konstrukciji ne bi trebalo 
doći do promjene veličine deformacije. U stvar
nom slučaju dolazi do povećanja deformacije, s 

100 SILA,N 250 

Slika 1. Promjena na konstrukciji: tkanina - spužva -
elastične trake 

o 

1n N 

A 200 N 250 N 

1.25 N oy 
5000 25000 60000 BROJ CIKLUSA 130000 

S lika 2. Tok promjena na konstrukciji: tkanina - spužva 
- elastične trake 

100 SILA, N 

Slika 3. Promjene na konstrukciji: tkanina - spulva -
sklopljeni ležaj 



tim da ta promjena ne smij e biti prevelika. Pre
ma sta111dardu, ova promjena kod bilo koj e sile 
ne smije premašiti 30% veličine dubine opruže
nja, pri čemu je dubina opruženja razlika defor
macija kod sile od 1,25 N i 200 N. 

Sjedalo čiji su rezultati ispitivanja prikazani 
na slici 1 izdržalo je 130.000 ciklusa i tako do
bilo najvišu ocjenu. Iz ove slike ujedno vidimo 
i kako se moraju ponašati pojedin i elementi, od
nosno slojevi sjedala, pa da se postigne ovako do
bar rezultat. 

Pod utjecajem sile 1,25 N, povećanje defor
macije je minima1no. To znači da se površina sje
dala sasvim malo spustila, i ono je još uvijek s 
estetskog stanovišta korektno. 

Najveća promjena deformacije je pod utjeca
jem sile 30 N i, gotovo podjednako, pod utje
cajem sile od 200 N. 

Pod utjecajem od 250 N promjena je manja, 
što svjedoči o neoštećenosti elastične podloge. 

Na prikazm elastične karakterJstike sjedala bez 
jastuka, vidljivo je da je u samoj podlozi došlo 
do minimalne promjene deformacije, što je jedan 
od osnovnih preduvjeta za dobar rezultat. 

Na slici 2 prirkazane su promjene deformacija 
pod ujecajem sila od 1,25 N, 30 N, 200 N i 250 N 
u toku ispitivanja za isto sjedalo, čiji su rezul
taU ispitivanja prikazani i na slici 1. 

Deformacije se pod utjecajem svih navedenih 
sila mijenjaju od početka ispitivanja do 25.000 

60000 BROJ CIKLUSA 130000 

Slika 4. Tok promjena na konstrukciji: tkanina - spužva -
sklopljen1 ležaj 

1201f--t--t-------t--------+- r ""-'~.,.-, 

E 
E 

,g;·so1-+- --;--------t-----;;,,~-,,,~--1----t--1 

~ 
::r 
o:: 
~40H-- - l-7""~--~ -t-- - - --- +----t-, 

o 

1,25 lOO SILA, N 200 250 

S lika 5. P romjena na konstrukciji: tkanina - spužva - va
ljana Oi>l'Uga 

1- 1----

30 N 

250N 200 N ' -

L./ ~- 1,25 N 

5000 25000 60000 BROJ CIKLUSA 130000 

S lika 6. Tok promjena na konstrukcljl: tkanina - spužva -
valjana opruga 

12QH-----lf-------1----------I----W 

E 
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100 SILA, N 

Sli.ka 7. Promjene na konstru.kclJl : tkan.Ina 
kapa - Jezgra - va.ljana opruga 

200' 250 

spužva -

ciklusa, a nakon toga promjene su minimalne sve 
do 130.000 ciklusa. To mači da u toku ispitivanja 
(i upotrebe, jer ispitivanjem simuliramo utjecaje 
u upotrebi) dolazi u stanovitom opsegu do pove
ćanja deformacije smanjenjem tvrdoće spužve, od
nosno smanjenjem nosivosti elastične podloge, ali 
ne dolazi ni do prevelikog povećanja, niti do de
stru'koije bilo kojeg sloja, odnosno elementa. 

Iz ovog ponašanja možemo zaključiti da je to 
upravo optimalno ponašanje kod ove konstruk
cije. 

Na slici 3 pri,kazani su tipični rezultati ispiti
vanja za konstrukciju: tkanina - spužva - sklop
ljeni ležaj . 

Ovdje su prikazani rezultati sjedala s jastu
kom i sjedala bez jastuka. Već na slici" vidi se 
nepravilnost konstrukcije. Najveće promjene de
formacije 2Jbivaju se pod utj ecajem sile 250 N, 
a to znači da je došlo do popuštanja u elastičnoj 
podlozi. 

Promjene karakteristike elastičnosti u sjedalu 
bez jastu/ka relativno su velike, pa i to doprinos1 
ograničenim mogućnostima sjedala (ovo je sjeda
lo izdržalo 60.000 ciklusa). 

Na slici 4 prikazane su promjene deformacija 
u toku ispitivanja kod istog sjedala. Dok se de
formacija pod utjecajem sile 1,25 N u toku ispi
tivanja mijenja dosta pravilno, dotle se deforma
cija pod utjecajem sile od 250 N stalno povećava, 
što svj.edoči o slabosti i destrulkciji . :u~ elastičnoj 
podlozi. 

11 



3 
E 
C 

o 

:{ 
u2 
<( 
"l: a: 
o 
LL 
Wl 
o o 

v-' ~ 
y--- / 
~ 

5CO'.J 25000 

30 N 

250 N 200N 

1,25 N 

60000 BROJ CI KLU SA 13000'.J 

Sllka 8. Tok promjena na konstrukciji: tkanina - spužva -

kapa - Jezgra - valjana opruga 
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Slika 9. Promjene na konstrukciji : tkan ln:i - spu:lva -
kapa - Jezgra - š;>erploča 

5000 25000 60000 100000 130000 
BROJ CIKLUSA 

Slika 10. Tok promjena na konstrukciji : tkanina - spužva 

- kapa - Jezgra - šperploča 

Na slikama 5 i 6 prikazani su karakteristični 
re2Jultati ispitivanja za konstrukciju: tkanina -
spužva - valjana opruga. Prrkazano sjedalo iz
držalo je 130.000 ciklusa bez oštećenja i ta'ko po
stijllo najvišu ocjenu. Karakteristike elastičnosti 

nisu se u toku ispitivanja znatno izmijenile. Pro
mjene su najmanje na površini (1,25 N), a u sre-

12 

dišnjem dijelu su nešto veće (30 i 200 N). De
formacije se u toku procesa povećavaju na povr
šini do 25.000 ciklusa, a u ostalim dijelo-vima do 
60.000 ciklusa. Sve ove pojave karakteristike su 
dobrog tapedranog namještaja. 

Na slikama 7 i 8 prikazani su najbolji rezul
tati ispitivanja kod konstrukcija: tkanina - spu
žva - kapa - jezgra - valjana opruga. I ovdje 
se vide sve značajke kao kod prethodne konstruk
cije. 

Na slikama 9 i 10 prikazani su rezultati ispi
tivanja k od konstrukcije: tkanina - spužva -
kapa - jezgra - špePploča. Postignut rezultat je 
60.000 ciklusa, nakon čega je uslijedio lom u jez
gri. Ispitivanje je vršeno do 100.000 ciklusa. 

Jedini elastični element - jezgra počinje po
puštati na·kon 60.000 ciklusa, šo se osobito dobro 
vidi na slici 10. 

5. ZAKLJUCAK 

Na temelju izvršenih istraživanja može se za
ključiti slijedeće : 

1. U toku ispitivanja trajnosti naslonjača i vi
šesjeda javlja se relativno velik broj manjih i ve
ćih nedostataka. 

2. Kod gotovo svih konstrukcija moguće je iz
raditi naslonjač ili višesjed, koji će postići ocjenu 
posebno visoke kvalitete, što znači veliku traj
nost. 

3, Konstrukcijama s krutom podlogom, kao i 
onima sa sklopljenim ležajem, trebalo bi posve
titi veću pažnju. 

4. Opruga je kritični element konstrukcije -
kod manje povoljnih konstrukcija dolazi do lo
ma na oprugama. To upućuje na pažljivi izbor 
konstrukcija i opruga. 

Provedena istraživanja prvi su korak u sa
gledavanju i rješavanju problema faktora kvali
tete tapeciranog namještaja. 
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1. UVOD 

Taljiva ljepila za lijepljenje rubova 
(SVOJSTVA, PRIMJENA I ISPITIVANJE) 

SAZETAK 

Tehnologija lijepljenja taljivim ljepilima na automatskim strojevima za 
lijepljenje rubova smatra se vrlo jednostavnom i ima određene prednosti 
pred ostalim postupcima. Poznavanjem određenih tehnološko-mehaničkih svoj
stava materijala koji se lijepe i ljepila, uzroka nastajanja i mogućnosti otkla
njanja grešaka kod lijepljenja, te metoda za ispitivanje čvrstoće lijepljenja, 
ovaj postupak lijepljenja može besprijekorno funkcionirati. 

U članku su kratko opisana svojstva ljepila i materijala koji se lijepe, 
uzroci nastajanja i mogućnosti otklanjanja grešaka kod lijepljenja, te metode 
ispitiv anja. 

Ključne rij e č i : taljiva ljepila - temperatura taljenja - vrijeme ta
ljenja - sposobnost tečenja - čvrstoća lijepljenja - metode ispitivanja 
čvrstoće na smicanje 

SMELTING ADHESIVES FOR GLUING EDGES 
(properties, application and testing) 

Summary 

Technology of gluing with smelting adhesives on the automatic machines 
for gluing edges is very simple and has an advantage in comparison to the 
other processes. 

lf certain technological-mechanical properties of materials which are 
glued and adhesives, causes of appearing and possibility of removing defects 
in gluing are known, this process may function perfectly. 

1n the article, there is a short description of properties of adhesives and 
materials which are glued, causes of appearing and removing defects in 
gluing and the methods of testing. 

K e y w o r d s : smelting adhesives - temperature of smelting - time of 
smelting - capability of flowing - firmess of gluing - m ethods of 
testing shearing strength. 

U posljednjh desetak godina u proizvodnji na
mještaja naglo se razvila tehnologija lijepljenja 
rubova taljivim ljepilima. S razvojem i pobolj
šavanjem strojeva za nanošenje taljivih ljepila 
razvijala su se i sama ljepila u sma.slu pobolj
šanja njihovih kemijskih, nizičkih, mehaničkih i 
tehnoloških svojstava. Brzina pomaka prvih stro
jeva Jm-etala se od 10 - 20 m/min, dok se kod 
novijdh kreće do 60 m/min (pa čak i do 100 
m/min). 

ljive dadtt ·se· odmah otkloniibi. Međutim, postoje 
greške lijepljenja !roje se tokom proizvodnje ne 
mogu uočiti, te štete mogu biti poslije znatne. 
P-0znavanjem određenih svojstava ljepila i mate
rijala koji se lijepe ove se štete mogu umanjiti. 

2. SVOJSTVA TALJIVIH LJEPILA 

2 .1. Definicija i pojam 

Taljiva ljepila su ljepive tvari koj e su kod 
sobne temperature u čwstom stanju, a zagrija
vanjem (taljenjem) prelaze u tekuće žitko stanje. 
Ovdje se radi o ljepivim tva["ima koje ne sa
drže organska otapala ili d,isper:zrijsko sredstvo. 
Na.J.wn ohlađivanja na sobnu temperaturu, lj epilo 
prelazi u svoje prijašnje kruto stanje, te dostiže 
dovoljnu čvrstoću spoja · za dalju obradu. Cinje-

Brzina pomaka !rod ov-ih strojeva ,matno je 
veća od brzine· pom,vka kod postupaka lij epljenja 
PVAc i karbamidnih ljepila (8 - 15 m/min što 
ovisi o tipu str,oja). Pod takvim uvjetima od lje
pila se zahtijeva da posjeduje posebna tehnolo
ška, fizička i mehanička svojstva. Greške lijep
ljenja koje nastaju u samoj izr adi i kioje su vid-
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nica da ova ljepila ne sadrže organska otapala 
niti vodu, da brzo vežu, ima određenih pred
nosti pred uobičajenim ljepilima koja posjeduju 
pomoćne tvari (vodu, otapala). 

2.2. F izikalno-kemijska svojstva taljivih ljepi la 

Rrema svom fizikalnom obilježju, ova ljepila 
spadaju u grupu termoplastičnih mjetnih tvari. 
U kemijskom smislu to su visoko polimerni spo
jevi glav,rJJih supstancija: termoplastične umjetne 
tvari, smolaste tvari, organska punila, pigmenti, 
voskaste supstancije i adnivi jplastifikatori i sta
bilizatori). Svojstva taljivih ljepila mogu se kom
binacij,om gore navedenih supstancija mijenjati i 
usmjeravati. 

Termoplastične umjetne tvari 

Ova grupa predstavlja temeljnu sirovinu za 
proizv,odnju ljepila. Glavno sredstvo vezanja je 
etilen-Vlinilacetat-kopoHmer (EVA). EVA daje lje
pilu odgovarajuću koheziju, a istovremeno pozi
tivino djeluje na adheziju. U ovroj EVA-grupi po
stoj.i više tipova koji se razlikuju po sadržaju 
v-tnilacetata i stupnju polimerizacije. Za proizvod
nju taljJvih ljepila otpornih na visoke tempera
ture upotrebljavaju se još termoplastične umjet
ne, tvari poliamidi i poliesteri. 

Smolaste tvari 

Drugu glav-nu grupu sirovina čine smole koje 
se po svojstvima ponešto međusobno razlikuju, te 
je njihov ut jecaj na adhez-iju bitan. 

Ovoj skupini pripadaj.u modificirane prirodne 
smole. Ovisno o molekularnoj građi ovih smola, 
postiže se željeni viskozitet, termička stabilnost, 
te svojstvo razlijevanja ljepila. 

Organska punila 

Pored sv,oje funkcije pojeftinjenja cijene lje
pila, punHa istovremeno utječu na povećanje sile 
kohezije ljepila, a time povećavaju otpornost lje
pila na visoke temperaiture. Osim toga-, , utječu na 
viskoz.itet i poboljšavaju neka svojstva, kao npr. 
sposobnost brušenja sljubnice (Schleiffahigkeit). 
Od punila orgainsk!og porijekla primjepjuje se, 
pored ostalog, kalcijev karbonat (kreda), barijev 
sulfat i kalcijev sulfonat. 

Pigmenti 

Pigmente možemo također ubrojiti u grupu 
punila, jer se najčešće radi o inertnim organskim 
tvarima. Zadatak im je da ljepilu daju određen.u 
boju, tj. da prilagode boju sl jubnice ljepila boji 
lijepljenih maiterijala. Za postizavanje svjetlijih 
tonova primjenjuje se titanov dioksid, ddk se za 
tamnije tonove dodaje želje2Jni oksid. 

Voskaste tvari 

Za smanjivanje viskoziteta, poboljšanje žitko
sti, te poboljšanje tehnoloških svojstava, ljepilu 
se dodaju u manjim količ,i,na voskaste tvari. Do-
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ziranje veće količine nije preporučljiv•o, jer ove 
tvari umanjuju silu adhezije a t ime i čvrstoću 

spoja. 

Aditivi (plastifikatori i stabilizatori) 

Dodatkom takozvanih aditiva, mijenjaju se po
jedina svojstva. Tako se, npr. dodavanjem pla
stifikatora, mijenja fleksibilnost, ili dodatkom sta
bHiza1:ora stabilnost taljiviosti. Navedene tvari do
daju se u vrlo malim količinama. 

Ako promatramo razvoj taljivih ljepila u po
sljednjih desetak godina, uočljiv je napredak i 
kvalitetno poboljšanje. Tako danas već postoje 
univerzalina ljepila za sve vrste materijala za ru
bove, s dobrim mehaničkim svojstvima, t j. posto
janosti na hladnoću i visoke temperature. 

2.3. Tehnološki zahtjevi taljivih l jepila 

U proizv,odnji namještaja za lijepljenje rubova 
postoje dva osnovna tehnolo~ka postupka: HK-po
stupak (Heiss-Kalt, vruće-hladno) i HKR-postu
pak (Heiss-Ka1t-Reaktivierung, vruće-hladno-re

aktiviranje). Oba se postupka tehnološki među
sobno razlikuju. Kod prvog postupka ljepilo se 
u rastaljenom stanju nanosi na ivericu neposred
no prije spajanja elementa (ploče) s materijalom 
za rubove, dok se kod drugog postupka ljepilo 
nanosi na materijal za rubove, te pomoću vru
ćeg zraka ili kontaktnog zagrijavanja aktivira, te 
p,reša. Svaki pojedini postupak zahtijeva primjenu 
ljepila sa specifičnim svojstvima. 

HKR-postupak 

Kod ovog postupka traži se od ljepila da, po
red dobre sposobnosti prianjanja (adhezije), ima 
također svojstvo sposobnosti brzog aktiviranja 
kod srednjih temperatura, jer se na taj nacin 
smanjuju oštećenja materijala za rubove i pove
ćava brzina pomaka strojeva. 

Jedan od najvažnijih zahtjeva kod HKR-po
stupka jest svojstvo otpornosti ljepila prema sta
renju, jer ljepilo mora imati sposobnost aktivi
ranja i nakon dužeg odležavanja u skladištu. 

HK-postupak 

Kod HK-postupka od ljepila se traži da ispu
njavaju sasvim druge zahtjeve. Pored dobre ad
hezije, ljepilo mora imati svojstva la:kog nano
šenja na automatskim str-0jevima i dobra svoj
stva talj ivosti i tečenja. Kod velikih brzina po
maka strojeva ~i do 100 mirnih) i kod vrlo de
belih elemenata sljubnica, ljepilo mora biti jed
noliko raspoređeno, da pri tome dovoljna količina 
ljepila dotječe iz posude za taljenje na valjak za 
nanošenje. Ljepilo ne smije stvarati duge vlakna
ste ni ti prilikom nanošenja, jer se tada kod slije
dećih radnih operacija alati zapUIIljavaju i obrada 
elemenata nij e kvalitetna (čista). 

3. MATERIJALI ZA RUBOVE 

U proizvodnji namještaja upotrebljavaju se 
različiti materijali za rubove, koji moraju imati 



određena svojstva, kao što su sposobnost racio
nalne obrade, visoku čvrstoću prianjanja kod n i
skih i visokih temperatura, dobru kval,itetu mate
rijala kod upotrebe, dobar izgled, odnosno spo
sobnost lak~ranja, te povoljnu cijenu. 

PVC - (polivinilklorid) materijali za rubove 

PVC - materijaLi su termoplastične materije 
koje zagrijavanjem omekšaju. Proizvode se u 
obliku namotanih traka određene širine i deblji
ne. Debljina iznosi 0,3 do 0,6 mm, a i u poseb
nim slučajevima, kao npr. kod školskog i kance
larijskog namještaja, do 3 mm. Izgrađeni su veći
nom od dva sloja, gornjeg transparentnog i do
njeg tiskanog (imitacija drva). Kalandriranjem 
se oba sloja vežu zajedno. Radi veće čvrstoće 
spoja (boljeg prianjanja), s unutrašnje strane 
trnke (strane koje se lijepe) nanosi se tanki sloj 
sredstva za bolje prianjanje. Za lijepljenje tainj,ih 
trnka, 0,3 do 0,6 mm, prikladna su ljepila s elasto
-plastičnim svojstvima. T.rake debljine 2 i 3 mm 
pod ut jecajem visokih temperatura naginju ja
kom skupljanju, te za siguran i čv,rsti spoj treba 
pr,imijeniti ljepila koja su otporna na visoke tem
perature (većinom se p rimjenjuju poliamidna lje
pila) . 

Nedostatak PVC-ma,terij ala za rubove jest ma
la tVl'doća vanjske površin e u usporedbi s duro
plastima (melamin, poliester). Osim toga, kod ta
njih rubnih traka površina nije glatka, što se 
na,ročito primjećuje ako propiljak iverice nije gla
dak U ovom slučaju preporučuje se primijeniti 
deblji materija!. 

ABS - (akrilnitril-butadien-stirol) materijali za 
rubove 

ABS - rubov-i proizvode se u obhku namo
tanih traka određene širine i debljine. Imaju slič
na svojs tva kao i PVC-materijali za rubove. 

Kao i kod PVC materijala za rubove, radi veće 
čvrstoće pr ianjanja na unutrašnju stranu trake 
nanosi se u tankom sloju sredstvo za bolje pria
njanje. Za lijepljenje ovih materijala primjenju
ju se slična talj1iva ljepila kao i kod PVC mate
rijala, elasto-plastična ljepila s dobrim svojstvi
ma adhezije. 

Melaminske ploče 

Melaminslke tra!ke izrađuju se rezanjem mela
minskih ploča debljine 0,5 do 1,3 mm. Melamin
ske ploče sastavljene su od više slojeva specijal
nog papira impregniranog melaminskim, odnosno 
fenolnim smolama. Radi veće čv!l'Stoće prianjanja, 
ljepljiva strana ploče izbrušena je sve do smo
laste tvari. Kod traka veće debljine (0,9 do 1,3 
mm) unutarnji sloj je redovito izrađen od fenol
nih SITI'Ola. 

Pod utjecajem visdkih temperatura, ovi mate
rijali naginjru deformacijama, zakTivljuju se po 
širini tra!ke, spoj ljepila popušta, te dolazi do 
otvaranja sljubn'ice. Do zakrivljenosti dolazi zbog 

toga što su ploče izrađene od vise tankih slojeva 
i nisu simetrične konstrukcije, te još zbog nekih 
kemijskih reaikcija (naknadne kondenzacije). Za 
lijepljenje ovih m aterijala primjenjuju se taljiva 
ljepila postojana na visoke temperatre. K od deb
lj,ih traka preporučuj e se lijepljenje drugim tipo
vima ljepila kao što su PV A-c ili karbamidna. 
Melaminske trake mogu također biti izrađene ta
ko da s unutarnje lj epive strane leži sloj vulka
niziranog vlakna. U ovom slučaju t reba osobito 
paziti na uskladištenje materijala, jer je vulkani
zirano vlakno higTos'kopno, pa često nastaju po
teškoće kod 11jepl jenja. 

Prednost rubnih traka na bazi melamina jest 
u tome što su površine osobito otporne na ke
mijske utjecaje i mehanička oštećenja. 

Papirne folije impregnirane akrilnim, odnosno 
melamin-akrilnim smolama. 

U posljednje vrijeme sve se vise upotreblja
vaju materijali za rubove na bazi akrilnih smola, 
odnosno melamin-akrilnih smola. P roizvode se u 
obliku namotanih traka, posjeduju dovoljnu tvr
doću na poVTšini trake i lako se obrađuju. Izra
đene su od više slojeva specijalnog papira impre
gniranog smolama, naginju manjim deformacija
ma (zakrivljenjima). Njihova sposobnost prianja
nja je dobra i kod nižih temperatura, dadu se la
ko li jepiti, tako da ne postoje neke osobite poteš
koće kod lij eplj enj a. 

Poliesterski materijali za rubove 

Poliesteri su duroplasti s dobrim svojstvima 
materijala. Razlikujemo dva osnova tipa, a oba se 
proizvode u obliku namot anih tra'ka određene 

debljine (0,4 do 0,6 mm) i širine (obično 24 mm). 
U prvu skupinu spadaju .simetrično im-ađene trake 
sa specijalnim papirom kao međuslojem, koji je 
ipmregniran poliesterskom smolom. Vainjska kao 
i unutarnja ljepiva strana su glatke. Ljepiva stra
na može biti posebno pripremljena. U drugu sku
pinu spadaju asimetr,ično izrađene trake s glat
kom vanjsll'.om ·stranom, dok je unutarnja strana 
hrapava i posebno pripremljena. Kod prve grupe 
traka (simetrične izrade), ,pod utj ecajem visoke 
temperature trake manje nagi-nju za'kr•ivljenosti. 
Cvrstoća spoja kod niskih temperatura dovoljna 
je samo kod posebno prepariranih traka. 

Kod asimetričnih traka, pod utjecajem vanj
skih temperatura, dolazi do zakr,ivljenosti t rake po 
širini (postaje ovalnog prof.ila), te se kod ovih 
traka primjenjuju taljiva ljepila otporna na vi
soke temperature. 

Furniri 

Furniri raznih vrsta kod lij epljenja taljivim 
ljepHmia općenito ne predstavljaju neki veći pro
blem, jer se fum,iri u osnovi lako daju lijepiti. 
Međutim, treba naglasni da sadržaj vlage u fur
niru ne smije bit i veći od 10%, jer se prilikom 
spajanja v-rućeg taljivog ljepila i vlažmog fumi-
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ra između dodirnih površina lijepljenih materi
jala stvara sloj vodene pare, koji negativno dje
luje na čvrstoću vezanja, te redovito dolazi do 
grešaka kod lijepljenja. 

Rubne letvice 

Letvice mogu biti od mekog iLi tvr dog drva. 
Drvo treba da ima odgovarajući sadržaj vlage, 
mora biti posve ravno (pravne žice), te da pod 
djelovanjem topline ne dolazi do većih unutar
njih naprezanja, a time i deformacija. Ako let
vice naginju vitoperenju, postoji opasnost da ta
lj ivo ljepilo pod djelovanjem topline nakon dužeg 
vremena popusti, što naročito vrijedi za tvrde vr
ste drva. Lijepljenje rubnih letvica taljivim lje
pilima nije uvijek bez problema. Naročite pote
škoće mogu nastati kod lijepljenja smreke i još 
nekih drugih vrsta. 

Aluminijske trake 

Kod lijepljenja aluminijskih traka često na
staju dosta složeni problemi, te vrlo često čvr

stoća spoja nije zadovoljavajuća. Koeficijent is
tezanja aluminija znatno se razlikuje od koefi
cijenata istezanja drva, tako da kod viših ili znat
no nižih temperat ura (ispod nule) može doći do 
popuštanja (odvajanja) spoja. 

4. UZROCI I OTKLANJANJE GREŠAKA KOD 
LIJEPLJENJA NA AUTOMATSKIM 
STROJEVIMA 

Tehnologija lijepljenja rubova na automat
skim strojevima smatra se jednostavnom, ali če
sto mogu nastati i velike poteškoće koje se, me
đutim, dadu lako ot kloniti. 

4.1. Izbor taljivih ljepila 

Svako ljepilo nije pogodno za lijepljenje svih 
vrsta materijala. Prema vrsti materijala, njiho
vim kemijskim i tehničkim svojstvima, odabire 
se pogodno ljepilo određenih svojstava. Osim to
ga, treba uzeti u obzir da svako ljepilo nije po
godno za nanošenje na sva!kom tipu stroja; odgo
varajuću ulogu pz,itom ima viskozitet ljepila. 

Danas već postoji veliki zbor takozvanih uni
verzalnih ljepila, koja su pogodna za sve vrste 
rubnih maiterijala. Međutim, mora se istaknuti da 
jedini sigurni izbor ljepila za određeno Hjeplje
nje može dati proizvođač ljepila. 

4.2. Temperatura taljenja 

Za svaki određeni tip ljepila optimalnu tem
peraturu ta!ljenja preporučuje proizvođač ljepi
la. Temperaturu taljenja treba mjeriti na vailjku 
za nanošenje, jer često razlika u temperaturi iz
među termostaita i valjka za nanošenje iznosi i 
do 300 C. Optimalna temperatura taljenja kod ve-
6ine vcrsta lijepljenja iznosni 190 do 2200 C. Kod 
preniske temperature ljepilo je ~reviše viskozno 
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(pregusto), slabo se razlijeva, materijal za rubove 
se ne navlažuje, te se smanjuje sila adhezije. Kod 
previsokih temperatura na stijenkama i dnu 
posude za taljenje može se zbog termičkog ras
tvaranja stvoriti mekana kora (smanjuje se vod
ljvost topline kroz zidove posude). Kao posljedica 
termičkog rastvaranja, ljepilo postaje gusto i gubi 
sposobnost lijepljenja. 

Kod velikih brzina pomaka i kod krajnje de
belih ploča valjci za nanošenje ljepila brže se hla
de nego kod manjih brzina pomaka i tanjih plo
ča, te o ov.im uvjetim treba voditi računa kod od
ređivanja optimalne temperature taljenja. 

4.3. Temperatura ploče, materijala za rubove 
i okoline 

Optimalna temperatura radne okoline i mate
rijala koji se lijepi imosi ll!G C. Kod nižih tem
peratura (ispod 15° C) stvara se na nanesenom 
ljepilu (filmu) tanka kožica, koja sprečava jedno
liko navlaživanje, što često dovodi do grešaka u 
lijepljenju. Iste posljedice može izazvati velik pro
puh u radnoj prostoriji ili nepovoljni položaj (u 
blizini valjka za nanošenje) ušća ekshaustora. 

4.4 . Sadržaj vlage i materijala za rubove 
i nosivih ploča 

Sadržaj vlage nosivih ploča i materijala za 
rubove treba da iznosi oko 8% (najviše 100/0) . 

Ako su materijali odležali u hladnoj prostoriji, 
te neposredno prije lijepljenja dovezeni u zagri
janu prostoriju, na površinama materijala stvara 
se kondenzirana para. Da bi se sve to izbjeglo, 
potrebno je ploče i materijal za rubove prije li
jepljenja kondicionirati. 

4.5. Brzina pomaka - otvoreno vrijeme 

Zadovoljavajuća čvrstoća spoja može se posti
ći samo alko je temperatura taljivog ljepila do
voljno visoka, što znači vrlo kratko otvoreno vri
jeme. Što se taljivo ljepilo prilikom lijepljenja 
više ohladi to je manja vezivna čvrstoća. Razmak 
između valjka za nanošenje i prvog valjka za 
pritiskivanje imosi obično 30 do 35 cm. Kod br
zine pomaka 30 m/min ovaj put (razmak) bit će 
prijeđen za 0,7 s; kod pomaka 23 m/mii:n tr'aje 1 s, 
te kod pomaka 12 m/min traje 2 s. 

Pretpostavimo da je taljiivo ljepilo naneseno 
na rub ploče oko 2000 C, nakon vremena od 1 s 
ljepilo će se ohladiti na temperaturu od oko 1700 
C, a nakon 2 s na oko 1500 C (eksperimentalno je 
dokazano). 

Kod otvorenog vremena od 2 s redovito dolazi 
do grešaka kod lijepljenja. Brzina pomaka treba 
da _iznosi izn~d 20 m/min kod sistema nanošenja 
valJc1ma, te 1mad 10 m/min kod sistema nano
šenja pomoću sapnica. Kod ve1ilcih brzina pomaka 
valjci ne pritišću jednoliko po ci jeloj širini 
ruba (valjci nem'irno rade), te kvaliteta izrade ne 
zadovoljava, a, osim toga, z.na-tno se povećava 
količina otpada. 



4.6. Debljina nanosa l jepila 

Debljina nanosa nakon pritiskivanja valjcima 
jednoliko mora bit i raspoređena po cijeloj povr
šini ruba. Deblj ina ne bi trebala biti prevelika, 
jer kod dalje obrade (brušenj e, glodanje) stvara 
poteškoće, a, osim toga, debeli film daje veće 

mogućnosti prodiranja otapala u sljubnicu. Kod 
veHk.ih brzina pomaka i debelog filma događa 

se često da se sljubnica ljepila kod pritiskivanja 
valjcima (zona prešanja) dovoljno ne ohladi (valj
ci ne odvode dovoljnu količ'inu topline), te bri
dovi rubova dovoljno ne brtve. Kod pretankog 
sloja ljepila također dolazi do još većih grešaka 
lijepljenja. P retanki sloj ljepila n ije jednoliko 
raspoređen, srednji sloj iverice nije dovoljno gust 
(ljepilo ulazi u šupljine srednjeg sloja iverica). 
Debljinu lj epila možemo najbolje konbrolirati li
jepljenjem transparentne (prozirne) trake. 

4.7. Valjci za nanošenje i pritiskivanje 

Valjak za nanošenje ljepila mora biti postav
ljen točno okomito prema nosivoj ploči, tako da 
nanos ljepila bude jednako raspoređen. Valjci za 
pritiskivanje moraju biti okomito postavljeni pre
ma nosivoj ploči, te pritisak opruge ne smje biti 
previše jak, odnosno slab. Kod preniskog pritiska 
valjcima, lijepljene pov:ršine se ne ov lažuj u pot
puno, sljubnica je izbrazdana i redovito dolazi 
do grešaka lijepljenja. Alko rub iverice nije pra
vokutan, kod previše niskog ili visokog pritiska 
valjcima redovito dolazi do grešaka u lijepljenju. 
Kod previsokog pritiskivanja na mjestu gdje se 
ploča dodiruje s pritisnim valjkom, valjak može 
za kratko preskočiti dio puta, jer na tom mjestu 
nema odgovarajućeg pritiska. 

4.8. Posuda (lonac) za taljenje 

Taljiva ljepila kod visokih temperatura nagi
nju termičkom raslojavanju, te se na zidove i dno 
posude postepeno hvata mekana kora. Posljedica 
toga je smanjenje vodljivosti topline kroz zidove 
posude, te se na taj način ne postiže potrebna 
temperatura taljenja. Stoga se preporučuje sva
k,ih 8 do 14 dana posudu temeljito očistiti. 

4.9. Svojstva ljepive strane materijala za rubove 

Ako i jesu svi gore navedeni uvjeti ispunjeni, 
može se dogoditi da ČVlrstoća spoja nije zadovo
ljavajuća, nego čak loša. Uzroke moramo onda 
tražiti u materijalima za rubove ili u pogrešno 
obrnnom ljepilu. Kod slojev.itog mater,ijala (mela
minskih traka) postoji mogućnost da razdjelni pa
pir na ljepivoj strani nije sasvim odstranjen. Cvr
sti spoj može se jed4fi,o postići lijepljenjem direkt
no na sloj melaminske Hi feno1ne smole. Ako 
PVC-maiterijal uopće nije obrađen sredstvom za 
prianjanje, ne da se lijepiti taljivim ljepilima. 

(nastavlja se) 
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Prof. dr Marijan BREZNJAK, dipl. ing. ODK 634.0.83 

Zapažanja iz pilanarstva i drvne industrije na zapadu USA 

U o•rga.nizacij i Labora,to,rija za šums ke proizvode Ka liforn ijs,kog univerziteta 
odrfon je u Richmon;du (pored San Fra·no:sca) već bradicionalni, peti , in tema
nacionaclni seminar za obiradu drva. Ovi semi.nari, pod pa'Žllj i,vim rukovodstvom 
i uzornom organi.zacijom direktOlfa Laboraito rija, prof. dr Fred Diokinsona, p1ri
"lače već desetak godina najj1,ta<lrnut,jje i izabrane (sudjelovainje u radu samo 
uz pozi,v) svjet,ske učenjatke koji se bave istraživanj ima na području obrade i 
mehainićke tehnologije drva. Seminaru kojj je držan od 28. do 30. ožuj ka ove 
godine prel11odila je uzorno organizirana sbručna ekslmrL.ija od 20. do 24. ožujka, 
pretežino po pilanam a na područj.u Kailifomije. Nekolicina učesni1ka Semi nara iz 
Evrope imala je prtlilk,u da posjeti i pregleda i 'Tliz drugi'h drvno-j straživačk,:h 

i na1Srta,v111j,h im;titucija te pilanS'kih pogona na području d!rugih dv iju šumov,:rtih 
država uz paci fičku obail,u, tj . drfava Was hi111g,ton i Oregon. U ovom ćemo pr i
kazu imijeti čitaocima zarpažanja i dojm ove sa Lručne ekskurrzije po državama 
Wash:ngton, Oiregon i Ca lifornia. 

Držarve Wa,sh ington, Oregon i Caili tomia pretežno 
su planinska pošumljenja područja, u kojima se 
nalaze ogroI11J11e drwie zalihe uz postojanje još i 
nedimutih prošuma (,sl. 1). Doduše, u nek:m ame
ri&im publiJcac ijama izdanim p r ij e dvadesetak go
dina, mog1i smo onda čitaiti da će prašuma u Sje
vernoj Americi pratktičk i nesta.ti u toku dvadesetak 
godina! I doista, uz veliki intenzitet sječe i kori
šćenje najsuvremenijom i efillca,snom mehanizacijom 
u izgradnj•i šums,kih cesta i ekiSploataciij i šuma, to 

današnju a meri&iu poli,tiku s eksploatacijom nafte: 
ogromne vlastite r e--.i:erve čuvaju se u zemlji, dok 
se m~ksima'lno kupuje i uvozi na6ta iz drugih dije
lova .svijeta. 

Slika 1. P rašuma u Californiji 

bi se već bi;lo sigurno i dogod ilo. Međutirm, polit'rka 
je velikih fomslko-ilfldustrijis:kih kompanija birla, a 
i, dainais je često taikva, da se određena prašums'ka 
područja čuvaju za sječu u pogodnijim dolazećim 
perioda.ma, kada će se, za krupni prv-okilasni piJjen,i 
materijail 'koj i te Šl.l!llle daju, postići matno veća 

ciijena .nego danas. U međuvremenu se sve i1rntenziv
nije ekisploatiraju druga jlJi čaik trr'eća generacija 
šuma ~second gro\Mil forestis) na muestu već davno 
pos-ječeniih prašuma. Ovo određeno čuvanje velikog 
p r ilrodnog bogabstva prašuma podsjeća nas i na 

Slika 2. Stabla sekvoje u Jednom nacionalnq_~ -parku u Ca
lifornljl 
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U !Zapadnim 5umskim područjima govori se ob:č

no o 12 ll"azl ičitih v,rsta drveća, Ikoja •su po svojoj 
.količini, i svojstvima od ,najvećeg značenja za drvnu 
industriju. U državama uz Pacifičku obalu, za pi
fansku i drngiu i.nduslrijslru rpll"eradu najviše dolaze 
slijedeće vrste: duglazija (Duglas Fir, Pseudotsuga 
mensiensi), ponderoza bor (Ponderosa Pine, Pinus 
tp0nderosa), šećerni bor (Sugar rPi,ne, lPirn1s -larnber
t iana), sekvoja (California Redwood, Sequoia isem

pervirens) (sl. 2), ~cla (White FiJr, Ab:es am abilis i 
Abies concolor) i cedar (lncense Cedar, Libocedrus 
ili Calocedrrus decunrens). 

Od ovih se stabala redovno čistom sječom u 
šumi izrađuje d uga obloviina koja se o.nda ,na rpi
lanama prikraćuje u trupce odgovarajućih dužina 
i riarnjene. Ovalkve čiste sječ:111e na veliikim površi
nama izgledaju za'S<lirašujuće: !kao da je uragan po
harao šumu. Uvjeravali su .nas ida .na ,tim poYršina
ma vrlo !brzo ~ us<pješno 1J1iče mlada šuma, pogo
tJOvo ,uz tehniku rwnjeLnog ipošurnljavan,ja. 

U rdalj!llljem ćemo tekistu na,vesti neke zmačajnije 
karnkLeristi,ke dirvno-industrijtS•kih [POduzeća, ll"edom 
kako su pregledana, počevši od onih u drJ.avi 
Was<hington n a sjeveru, pa [Pre:ko države Oregoin do 
Cailifornije, na jugu zapadne obale SA.O. 

Slika 3. Kompjuterski programirano raspllJivanJe duge ob
Jovlne u trupce nizom kružnih pila. Pilana u Green 
Montainu, Washlngton 

WEYERHAUSER Co je najveći dl!"v.no-i.ndustrijski 
kombmat ru SAD. Ra:di rdob.ija,nja predodžbe o snazi 
te lkorn.panije, irecimo !Samo to, da je .njena čista 

dobit 1976. godiine ibila oko 310 miliona dolara (ot-
1Pri~ilke ikoliko i v.rijednost ,UJ!ruipnog izvoza j ug01Sla
ve.n:stke rchrwie i,ndustirije!) i tla ru sivom 1Sais1avu ima 
30,tail<;: pilaina, pretežno u zaipadniian tlržavama. Pored 
phlana koje (PIJ"erađuju ~rupce velilkili d1me.nrz;ija, t a 
:kompanija ima i , llll!l [Pillana za ;preradlu trrupaca ma
njih dimenzija. Takva je i pilana u Green Mountain 
(WaishiJlllgton), olko 40-talk ik1ln od, mjesta Longview, 
Ta pilla,na prell"ađuje truipce četi.njača, (Pll"omjera 10 
do 43 om, uz !dnemi 'učirn11k ru dvije smjene od oko 
700 m• (Pilljerrica. Uz ullrupno 110 ,u,poslenih (u.klj,u
ovši, i IUJ)raV<U), to daje iprod'u!k.ti,vnost od olko 2,6 

sati po 1 ms trupaca. Na pilanu se doprema ka

mionima oblovina u dužini od 20 m, koja se na sta

nioi, za ~ojerrje, is •baterijom od 17 ikružnih pNa, 

k~jutersfJd iprogramilraino ra;spiilijuje u ,trupce, lka-
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ko bi se postiglo optimalno iskorišćenje sirovine 

(sl. 3). Trrupci se (PIJ"ije 1J"aspil1jivanja mehan:čki ko

raju [la dva stroja za ikoranje. T.rupci se prera

đuju na jeoooj li,n,inji sa četverostrukom traooom 

pilom trupčairom i ina jednoj li,niji (Profiliranog i.ve

rača, za tanje trl.llJ)ce (C - iN - ,S) \kao glavnim 

strojevima. Raspiljivanije piri'MT!e sa četverostruke 

trupčare vrši se 'Tla m,nogostrukoj cLvooso,vinskoj 
kružnoj rpuli (double arbor gang machine) - vrsita 

phle Ikoja rse m nogo !koristi, i ru drugim piianama za 

rasphljhva,nje pirizama. Okrajči,vanje Jisičav;h pilrje

nica vrši se strrojern za jvell"anje, a pri.kiraćivanje 

mnogostrukom kružnom pilom (trimmer) - tako

đer uobičajenom u pilanama USA (sl. 4). Sirovo 

sorti,ranje vrši se popreč.nim automa<tskim Jančainim 

sortirerom, sa 40 otvora ispod fanca, za odgova,ra

juće ,kvalitetne grupe piljenica. 

U mjestu Longvlew (Oregon) nalazi se ogroman 

kombinat! ,kompanije WEYERiHAUSER, u čijem se 

sklopu nailazi velika pilana za debele ,trupce, tvor

nica šperploča, ,tvornica ,papira, vlas1i•ti 1kemi,jlski po

gon za 1Proizvodinju ljepila, pogon uskotračne šum

ske r.ieljeznice za dopremu rtrru.paca iz vJastLtih ogrnm

nih šumskih kompleksa i nekj drugi pogoni. 

a) Linija za tanke trupce 

Chlp-N-Saw ( agregat s krutnim pilama) 

b) linija za . deblj e i rupce 

Č~tverostruka tračna pila 

• Vi~elisna dvoosovinska 
krutna pila 

/verat za okorke 

Sllka· 4. Shema raspllJ ivanJa u pilani u Green Mountaln, 
Washington 



Vjs,oko rneh ani:z,iirali'la pila,na ipreraduje uglavnom 
tl'lllPce 1du~lazije i borova, či ji 1Se prosječni promjeiri 
k.reću dko 65 om. Trupci rse prerađuju ,na dvije ver
tiikalne tračne pile trupćao:e p,rom jera kotača od 
2.700 mm, te dalje na cijelom nizu velikih tračnih 

pao:ailica ,i a,a dvoosov-inslkim rmĐogostrukim krnžnim 
phlama za iraspiljivamje pTizama. Rad,: se ,u dvije 
9mjene, a učinak u je,d,noj srm'.jeni ko:eće se otko 760 
do 850 m ' •pDljenica. Višelisne kružne pile za raspi
ljJvamje (Plrizarrna .rade ,s izvanredno veJ,i,kim poma
kom, a vrhovi rubaca Ji,s,tova p,ila su od ,tv.rdog m e-
1ala, !koji• rse zalem11juje a,a vrh ,zupca ,polru=toma•t
skJm uređajem. Teorets'ka širi.na o:aspiljka (3-4 mm) 
je mala, a p hl,jena površina je w lo fi.na - sJmro 
IJOIPUt rblaITTJjane. Dobili ·smo i.nrformaciju da je ,i toč

nost phljenja na ovjm višelisn ·m rkružnim piJlama 
v111lo velilka i da jedna ,s,ta,ntdardna tdevijacija netoč
nosti pi~jenja iznosi oko 0,3 mm. Ta!kiVU točnost m i 
te'k uz blagi irežim piljenja postižemo ma našim 
jarrnačama (!Sli. Sl. 

Slika 5. Rasplljlvanje prlzama na dvoosovlnskoj višestrukoj 
kružnoj pili. Pllana u Longvlewu, Oregon 

V.rilo .je illlteresarntno da ,se davanje l.lđ1,Utrnšnje 

napetosti širokim J,i<s,tov•ima ltračruith piJa u ovoj pi
lani· daje zagr.ijavarnjem vanj1s<kog vijenca lista, a .ne 
inače uobičajenim vatljarnjem Ji;sta. Brusionica je o
premljena modeo:nim s1Iroje-vima i nairuzi se imad 
ve1i,ilkih tira.ćn:ith pida, o:adi brže i jednostavnije izmje
ne lifSltova na tračnoj phli. 

U m jestu Cotage Grove ~O,regon) je rpiJaina i t•vor
nica Jamellianih 111osača, taikođer vla'5ni5-tvo kompa
nije WEYERHA USER. 

Pilana pirerađuje tmpce duglazije i bora maksi
malnih promjera do oko 60 cm, uz učinak u jed
noj ,smjenJ od oiko 300 m' piljen,ica. ,Pilana je u ve
likoj mjeri tkompjuterizio:ana, opremljena sistemom 
malih ,televizijs•k.ih !kamera, preko koj ih malobrojni 
radnici lkontirolio:a0u rad ,s,t rojeva ,i lkir8ta.nje materi
jala iz zauvoren,ih i d obro od rlmke izoL.ilra.nih •kabi
na. Na pulanu dolazi druga oblov.ina !koja se kora 
i si•9temom baterij e kružnirh pilla prilkiraćuje na že
ljene ,duž me trupaca. P,rerada trupaca vrši se na 
jednoj dinij,i C-N-S ,u tarndemu s jednom d,vo
struikom tračnom pifom rparalicom (!Promjer kotača 
1.500 mm), koja - a,ko rse o:a:di o debljiifm 'brupcima 
- ispiljuje sa istraine rpri2lme, prowvedene na C-N-
-S, ~oš jednu piljeniou (rsl 6). ŠDrina o:asp,i!ljka i~o-
si oko 3,2 mm, a br.1ina pomicainja 1tJ1Upca orko 55 
m/mi.n. OptimaJnj s tJupamj ivera.nja tru,pca kao d 
ra2lmark ilisrtova 'Clvos,!lrulke tračne piJe ,tirupčaire na
mješta se auitomartrs!ki n a temelj'll elektrornlslke iz
mJere ,t,rupaca ,i odgovairajućeg tkom,pjuteo:1Sk1 pro
gramiranog načina piljenja, tkoji je bazDram na mak
simar1nom ~skorišćenju sirov,ine. 

a) Chip - N- Saw 

( Tanji trupci) 

b) Chip-N- Saw+ dvostru_ka tra č 
paral,ca 

( Nešto deblji trupci) 

Slika 6. Shema rasplljivanja u pilani u Cotage Grove, Ore• 

gon 

De!)[je rpilljenice m pri=e raspidjujtu se - !kao j 
u rpre~hocLniim ipiJainama - na d'lloosovi.n1skoj mno
gosfilTUlkoj" ,kiružnoj pilLi ,s MrhQVima 2JUbaca od tvT
dog m8tala. Po:irkraćiva.nje piJjenica vrši se bateri
jom !kiružni,h -p,ir!a r(,trillllJlller ) u tokJU !k>retainja pidjeni
ca na i!)Opreooom lani':anom itirans-ponteru. 

U ogromnoj harli đarmeliiraru'h nosača proilllVodi se 
tjedno alko 2.000 m 3 ralWllih i zalkrrJVlljenirti nosača. 

U ha!li .je jedna posve automatiziirarna lini~a pr&ta
s,tog lS!l)ajanja pi~jenica Ikoja raidi u 3 smjene, jedJIJ.a 
aiutomatizirana dinija za •~radu o:aVITiili 11ooača ,i jed
na poiua,utomati2li·rarna l:nilja za d-zradu za.kri'Viljenirh 
nosača. U proi0vodnoj linij-i nailazi se j geclina ,imp.re
si,vno veJi!ka trovaljčana blanja!l,ica za [lajšire nosa
če kojJ se proizvode. Za vainjls«ce s lojeve no'5ača ko
risti se duglruz:Jjevina, a za unutrašnje borovina. Po
sebna se pažnja posvećuje sistematskoj kontiroli ]tie
pid•a i poota:511:og '5rpaijainja ldasarka prema propisim"a 
Americarn l ll!Sitirturt fo.r Timber ColllStmction. 
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U Roseburgu (Oregon) malazi se pila,na i ,tvornica 

!juštenog fiurni,ra SUN ,STUDS and VENEER. P.la

nu l'>maLraju za jedinu od 111ajmo<lennij,ih !kompjuteri

ziranih rpilla111a za manje ,~rupce (,srednji promjer ako 

30 om) 111a zapadu 6AD. P,roi:z,vode se ,samo četvrta

če pres~eka preteŽlno S X 10 om, dužine 2,4 m, za 

konstrukciju kuća od drva. Duga oblovina (bor, ce

dar i druge četinja'če) doprema ,se ,na pi<Janu kami-o

ruma i12: 11.l!daOjenomi od oko 160 k.m. Na pilani se 

trupci tkoraju ii pritk,raćuju 111a d•uži,nu budućih gre

dica. P,rir]1ar,ni sbroj za raspiljiva,nje je 1kombinaci.ja 

stt'oja za dvostruko iveranje (Sčiderhamn) i dvostru

ke ,traČlile piile pa,ralice ,s v:isećim hvatačima za drla

nje ,trupca sa čela u tok,u p.idjen:ja (1d1vostra,no na

zubljeni- 'list pi~e!). Tanj,i se ·tD'upci 'Samo dvostrano 

i,veraju u i!ll"i2llllu 'koja se d~je ,raspiLjtuje na llllllO· 

goLiisnoj tkružmoj pih, a ,kod debljih se brupaca iza 

iveranja brt\lpca isa isvake ,strane ,nastaile pri2Jme isp]i 

još ,po ijedna piiljenica na dvos1trukoj ,t,račnoj pili 

(sl. 7). Debljine piljenica i visine prizme odgovaraju 

ši,ri,ni ,i:Li <leblj.ini lk.rajnjeg proizvoda - četvrtača za 
d,rv,ne lkiuće. 

a) Dvostran/ iverač+ dvostruka 
tračna pila trupčara sa 
ovješenim prizmama 

(deblji trupci) 

b) Dvostrani iverač 
( tanji trupci ) 

~lika 7. Shema raspU,iivanJa u pilani u Roseburgu, oregon 

Cijelii proces p,rerade je u velil.koj mjeri-.kompjlU

teri~kam, tj . unarprijed određen ,i vođe(Il prirpremltje

rum programima po;moću ikompj1.1ters\lcog oenltra u 

sa,moj, rpilla.ni. O ·tom ,se centru br.ine 1specija!Jn.i struč-
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njak Radn1i.k koji s jedi u zaworenoj kabhni uz pri

marne s.trojeve samo pomoću s,isterna televizora 

konbrOilira odvijanje proimodnog procesa. Trupac se 

u tdku rp,uta iprerna 1dvo9t-ranam ivera6u a•u,tomart5ki 

(fotoćelije) snimi, a proizvedeni impulsi aktiviraju 

omeđeni ,p.rogram ,u 1korn~ju ters1kom celllbru, 111a ,te

melju čega ,se arutomatski ~loda~ice iverača ,razmaik

nu u po:.ložaj lkoj,i osigurava ma,k,simal1J10 i!Slkorišće

nje •trnpca. Analo~im načinom .se a u tomatslki raz

miču i listovi tračne pile paralice. Piljenice i priz

me -ra51Piljuju se da•lje na dvije posebne vi~eJ.islile 

kiruŽlne piile ,u gotove proii2JVode. Pri· rtom se pi1ljenice, 

odnosno pri2l.IDe, opet ,namještaju automatski (na te

meljiti fotoćelijama 1sni,ml\jenog ob1ilka), Ikako bj se 

kod rnspilljivanja dobido ,naj.veće i1s'korišćenje ma1e

ri,jala koji ulazi u ,stroj. Oka-a,j•č1vamje !Piljenica idi 

pri11;me v,rš'i, /Se Jveranjem. Ve Li.ke koli<čine v.rijedinog 

tehnalošlkog iverja Ikoje naipada ovO\ffi tehnologijom 

vrlo ,se rpovolj1110 iprodaje čaik u Japan. 

Brzina jveramja i ,raisphlj iivanja ,trurpca IIla tračnoj 

pa,rail.ici vairira ,iz,među 36 i 105°.m'min, što 'se ,tako

đer l!"egulira au,tomat/slki 111a <temel1j1U unaprijed ismim

ljenog promjera ,tiruipca. 

P,rema evi.dencij,i koja se vrlo brižno vodt 'li pi

la.ni, jskorišćenje dvostrane maizubljene traooe pile 

u tolkiu &rrrjene i(rtj . vrijeme u Ikom su nosači ,tirupca 

u pomak na,prijed ili natrag, što je iw'lo b lizu we

menu čistog pHjenja) je oko 47 O/o. To ge wlo vi,sok,i 

koeficijent u uipoređenju ,s <k!l:asiČlilim tiraooim p.ida

ma koje pile 'Samo u jedinom smjeru. 
Učinak pila111e, ,uz promjer trupca od 30 cm, je 

28 m 3 pitljenica na ·sat, a uz ,trrupce od 38 cm .učinaik 

je 35 m 3 phljenica na s at. 

U Fotrt Braggu {Ca:l,ifornia) nalazi se jedna pi,Iama 

speci0ailiziraina za piljenje •veliilcilh ,i- jedna za piJjenje 

manjih trnpaca seJkvoje i duglaz:je, vJasnii~•tvo GE
ORGIA iPACI1FIC CORIPORATION. 

Ovo veliJco dll'vno-ind'l.lStdjslko tPOduzeće ima vla

stite šum-ske •komrplekise ii veJ.iJru pamju posvećuje 

pošumljavanju. Na,ročirto je cijenjeno dn,o sekvoje, 

koje je vrlo otporno na gI,jive i :iinselkte -i vrlo tira

ženo za fine građevfrllS{ke radove, ol:xlaganje zidova 

kiuća i sl. P,rerna dobijenim infor macijama, za svako 

Slika 8. Ručno .sortiranje pUJenica na poprečnom transpor• 

teru, u inače visoko mehaniziranoj pilani u Fort 
Bragu, Callfornla 



pos3eceno s tablo posadi se 9 sadnica. Sječa sekivoje 
vrši se •u sta'l'os·Li od olko 60 godi111a (,godišnji je pri
rnst i do 25 mm). Pirljenice fo;ipidjene iz prašums'kog 
drva, s usrkim god ovima, ima,ju znatno veću cijenu 
od on ih ispill~enirh iz gospodarskih šuma, u kojima 
je pr-irrast veći. 

Slika o. Brzi transporteri paketa pllJenlca u pllanl u Fort 
Bragu, Callfornta 

Pilana za p•reradu debelih tirupaca Jzradi godiš
nje preko 230.000 m' ,pir!jene građe, uglawiom iz pra
šu.rnsike selkvoje. I.rupci se prije raspiljivanja koraju 
vodom: tirupci ,rotiraju u tokiu uzdužnog k,retanja, 
a snažan mJaz vode od oko 85 a t Slkine sv,u !koru, 
koja se trarkais to 1ju§tii od debla i Ikoju bi inače bifo 
teško sk,iJnuti uslijed mišiča,ve forme debla (popUJt 
naše g,rabovine), bez većih ,gubi,ta1ka na drvnoj masi. 
Glavni 'sllrojevi za pi1ljenje ,t.ru.paca s u jedna bračna 
pifa triupčara, promjera ikotača 3.000 mm, i jedna 
promjera 2.400 mm. Brzina ,piljenja iznosi 43 m/s. 
Iza svarke t,,ruipčare nadazi ,se tračna p airalica za [Priz
me i vJšelisne lkružme p,iile 12a ,pa,ra,nje ši,ro-kilh dasaka 
s promjerima !,~s-tova pila od 1.500 mm, odnos1110 
1.200 mm, sa zupcima od ,t,v.rdog metaila i šiirinom 
rnsipitlj'ka od olko 3,8 ,mm. l\ljen,ice Ikoje .treba olkrnj
čivaiti raspiJjujru ise na više!Esni,m rk.raj'čanicama, b.rzi
ne pomicanja otko 50 m/miin. Tračne [PiiJe trupčaire 

pHe u oba smjera - s dvostrulko nazrubdjenim disw
vima. Kao i ru lffillo,gim dirugim !pilanama, tako su i 
ovdje vodi11ice listova velvkih ,llračnih pila izvedene 
od tvrdog 1SiDJte1slkog materijada s rupicama, kroz 
koj e pod priti1Slkom J~lazi voda sa zraik.om. Oko 60 % 
prO,:zvedene piljene ~rađe urn1etno se suši. Dio ipi~je
nioa lblanja se ru d aske · za uniUJtarnje i vanjlsllw obla
ganje kuća. Kraće bdanjane piljenice se p.rstastim 
s,pojem spajaju u .dais'ke ve6ih i željenih di.raina. 
fus,ta,sti spoj se iNađu,je iIJIO deblljiini dasaka, tako 
da se ,na š i,roj strani d,aslke jedva i vidi ,tanka l(nd.ja 
spoja. 

Vanjski t:ransport virši ,se najvećim dijelom r az
nim vitličar,ima i · vrlo brzim nosač.ilma ipa,keta ipHje
nica (slika 9). U pilani radi ukupno oko 840 
radnilk,a, čije se ,plaće tkrećru u~aivnom između 5,60 
i 7 dolara po iSat,u. Pilana i.ma vlastit u energa,nu rkoja 
tiroši za Ježenje !koru (70 %) j piilije,v,inu (30 %). Lo
ženje inarftorn, 'lllZ sadašnje odnose cijena, ne bi bi'lo 

ekonomično. 

U pilani za p,re,radu tanj,ih tirupaca glavni radni 
stroj je četverostruka trupčara s visećim sistemom 
transpo11ta trupaca u tok!u piljenja. Lasers<kim lirui
jama, Ikoje 1Se izv.rsno UJoča,vaju na tirupau, radnjik. 
na ,trupčari podešava ra1J1T1ak ~isto,va p ille, zavisno o 
promjeru i kvahtetii. ltrupaca. Ra,spjJj i;vanje pri za ma 
ili krupnih f,Ličeva u piljenice vrši •se na jednoj če

tverostmlooj i jednoj dvostrukoj ~račnoj pilj para
lioi, talkođe,r opremJjenima laiserskim s istemom o zna
čavanja ihin i.ja .reza. Sirovo sortiranj e piljooica vr<ši 
se na po,preanom nJ,sko m lančanom ,t,ranspo,rteru, urz 
ručno iZJVlačenje piJ1je.n.ioa i rs laganje u pa,ke te. Taj 
polumehanizira111i si~tem s ortiranja je rij edak u mo
dernim piJaooma. 

U šum.ovitom, o d obale udaljenom predjelu KaJi
fo.rni~e. u Branscombu, ,podiwmta je nova manja 
pilana HARDW00D PR0DUCTS, koja iz.raduje bla
njanu i neblanjanu prirodno prosušenu građu bo
rova (P.mus lambertiana i ,P,inrus ponderosa), dugla
zije i nekih ,v,rsta je:Ja. Trupci su promjera od 15 om, 
pa i do prekD J m , u 1Prosjekru oko 45 om. 

Glavni radni stiroj je jednolis.na tračna pila ,trup-' 
čara, promje.ra kotača 2,100 mm. Leđa Jista pile su 
nazub~jen,a poseblllom formom :z;ubaca, aLi samo s a 
svrhom da J:is t pile, u brzom povratinom hodu lk.o
Lioa, s1učajno ,ne zapne u trupac. T,raćna •je pila o
premljena au tomatskim uređajtrna ikojJ snimaju i 
bilježe važnije podatlke u vezi učinka, ik,ao: broj re
zova ,po trupou, vrijeme čistog piljenja, vri1eme za
s toja u radu i s l. U ovoj p:Iani in s tali,rana je vi
šelisn,a kružna pila za ra:spilj ivanje p,rizama, či•ji se 
li1Sl'Ovi raz,miču kilizanjem po uiJ.lijebljenoj o sovini 
(200 ,mm promjera), vođeni samo specijallilim vod:
licama. Ln,teresan.tJno je da se u ovoj pilani koris,te 
obične \kiruŽi!le pile, bez zubaca s ,tvrdim me talom, 
što inače nije slučaj u novijim pilanama. Sirovo 
sortiranje wši ,se na novom ,t.:pu automartske više
etame sortirnice, ,ka!kvu nismo imali prifl1ke vJdjeiti 
u drugim pilanama (sl. 10). Sortiranje i prikraći

vanje p,rosrušene građe vrši se taikođer na posve 
automa,t.:ziranom ll)Ostrojenju. Cijeli proces [PII'Oiz
vodnje konllroliira se 1T1a ,televizo,rima iz centralnog 
mjest,a upra,ve piJane. 

Kora, pilj evina i usitmdeni đl'Vni otpaci za sada 
se sipal-juju u veli!kim zatvorenim spalj ivačima , koji 

Slika 10. Mnogoetažna, kratka, automatska sortirnica pilJe
nica. Pilana u Branscombu, Callfornla 
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su kaii'atkterističn,i za s,ta,re američke p i.lane (s l. li), 

To je iradi toga, •š,to je, obzi,rom t11a veću udaljenost 
pi.Iane od potencijalnih ,potrošača dirv,nih 01t,padaka 

od pomiješanih <ra!ZII.ičitih !Vrsta drva, teško ekono

miano prodava,ti te Oltpatke. Međutim, u pl'anu je 

izgradnja veliike ,topilinsike ele,ktrane koja ibi za go

rivo, između osta.Jog, ikoristila i sve otpatke iz spo
menute pilane. Takvih rješenja za iskorišćenje kore 
i pi,ljevi.ne- _ima već u drugim veJHdm dlfVnO-i'llCl'U

strijlS'kim kombinatima. Kornbinaiti imaju ugovor s 

jaWJJim e]ek,t,riooim si~temom da višaik proizvedene 
energije šalju .u jaVIT!u mrefo, odnosno, da, prema 

potrebi, iz te mreže i. dobijaju dop'lms'ke :Jwlličine 

energije. 

Sl.lka 11. Spaljival!: otpadaka u pilani u Bronscombu, Call• 

.fornia. 

Ova moderna pilana .polaže 1Velilko značenje za 

daljnje ull!aipređenje proizvodnje :u iSltraživački rad 

u pilanars-wu, ,te u tom •smis1u usko surađuje s 

.Orvn.oillld'Usltri:js'kum odjelom DržaVIT!og univerziteta 
u Orego,nu. Upra,vo sru ,u itldku 1ils traživanja Ja,ternlne 

<lefleklsilj'e lis ,ta tJračne pHe :za ,v-ri,jeme piljenja i u

tjecaj tih detlel.ksija na točnost deb:lji,ne piljenica. 

Piil<aina u Fortwtl (Cailifornia) ti.rme PACIFIC 

LUMBER Co. rp,rerađuje u~aVIT!om ltrnpce 6ek1Voje te 

d~arzije iz v'laisti,tlih šu.nwkih lkomp1eks a. farma vo
di pdliti'ku postupnog i polalkog is•korišćooja pra

§urnsklog drva (po5ebno sekvoje) Ikojem je cijena u 

6ta,1noon pornstu. Za,to se ·salda u pifani i radi ~amo 

u jedllloj !Smjeni. Ra6wJa se da će prašumskog drva 

dostaja,ti za ra,d k!roz slijedećih 25 godina d da će 

u tom !periodu cijena 4Jiljenog maiterijala iz tog dlfva 

viišesllrulko poraisti. 

iPHaina izrađuje dnevno u jednoj smj.eni od 8 

sat.i oko 300 m3 ,plljenka, iili gadw§nje (oko 2440 rnd

nih dana) oko 70.000 m 3 rpiiljenica, ·te - prema 
ameriakim p,ojimo;vima - ISpa:da u manje pilane. 

Pll"omj'eri , ti;upaoa kreću se od 15 ido 100 om, za_ se

k,vojlu prbŠjeono :alko 45 cm. Tehnalogij,a prerade je 

sliana kao i u drugim rnodern.ijG pliila,nama: dopre

ma na pilanu dugačkih trupaca, uskladištenje za 

za!li.hlu (teškoće 15 dopremom u lk.iŠIIlom periodu), 

prilkiraćivanje :(o\ldje Jan'čainom pi!Iom) na željene 

dužine (sl. 12), mehaničko koranje trupaca, te ras

pi,Jjiivanje veti1kJim ftračniJin trupfarama, paralicama, 

višelii.snim kirumim pi.Jama za priil.me i n.a .k,raiju 1pri
kra6iva.nje baterijom kružni!h pila (itirimmer). PiJlje-
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Slika 12. PrlkraćlvanJe duge oblovi.ne lančanom pilom na 

Jednoj pllanl u Forluni , CallfornJa 

Slika 13. Kosa trač.na pila trupčara I označavanje mjesta 

rasplljivanJa laserom. Pilana za tanje trupce __ u 
Fortuni, Calitornia 
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nice <Se ,pri,rodno suše oko 4 mjeseca ,i !Skoro sve 
bJ.a1njaju u materijail 11a Jcornstru'kcijltl i oblaganje 
kuća iz drva. Glav,ni ,s,troj za ra.stpi,ljivanje trupaca 
je tračna ,pi la, rpromjera !kotača 2.400 mm, na kojoj 
se pih s na~l•ašenom pafojom za š to većim kvali
tativnim islkorišćen'jem vr ijedrnih trupaca. P.rizme i 
k<rupni fličevi rraspiljuju •se <dalje na će~veros trukoj 
bračnoj pa,ralici, ,promjera kotača 2.400 mm, a manjri 
fličevi i ok'oroi na jednolisnoj tračnoj paralici od 
1.800 mm s produženom 1VO'dii1l,:com (!kojom se pos1i
že veća <točnost ,pil'jenj,a). -Mnogostruka kružna p ila 
z,a paranje p,rizama ima Ji1stove či1ji se ra'.llmaik od
ređuje daljrins;kim ra(lmicainjem ploča koje učvršću
ju list ('da1kle, ili9tovi ne kilriž;u s·l'obodno na debeloj 
i užlijebl<jenoj o·sovi111<i, kaJko je to b:o sbučaj u pi
Ja,ni u Bra/lllscombu), a zupci su iz tvrdog metala. 
Lemljenje prločica 1JV,rdog metala na zu,pce lislta kruž
ne (lltle ~e ručno. Na tu se ,prip,remu troši mnogo 
vremena. Baterija mnogolisne kružne pile za prikra
ći,vanje 1Za,tv'orena je u posebnoj. <kabmi, radi velike 
bulke •koja n,as,taje ru 1toj qperaciji. Na9Uprot tome, 
uz oSJta~e g lav.rri:je strojeve, ,radnici su 1Zaštićeni pro
tiv bruke ,posebnim lkaibinama opremljenim pO'ureb
nim ful:sbrumentima za daljinls'ko upravljanje i kon
trolu proizvodnog procesa (sl. 14). Radnici kontro
ljra,ju pravce ,pidjenja na raznim pi l,ama pomoću 
k'lasiooih uređaja za bacanj e sjene, a ne pomoću 

Slika 14 . Kabina i:za uprav ljanje i kontrolu (televizori, zrca• 
la 1 sl.) procesa piljenja . Pilana u Fortunl, Call
fornla 

Slika 15. Transport vrlo debelih trupaca u Jednu pilanu u 
CallfomlJI 

lasers kog snopa, š to je bi'<> slučaj u većill1i os,talih 
pi lana, Sirovo sortiranje vrši se ručrvim iz,vilačenjem 
pi lj enioa s niiJskog poprečnog llraJI1'9Pontera (8 rad
n:,ka 1. U pilani smartraju ida je ovakvo nemehanizi
rano sortiranje ipak za njih rentabi lnije nego skupi 
awtoma1i7Jirani elektrons'ki siLStemi. Prosječna je 1Za
rada radnilka o ko 5 dolara po sa'llu, što za poduzeće 
7,naći oko 8 do 9 dolara brutto. 

Druga pilana ru mjestu Fortwia (California), 
SCHMIDBAUER LUMBER Co., pretražuje tanke trup
ce četinjača, ·srednjeg promjera 30 cm, uz prosječni 
učina:k od 45 m• ~trupaca na sat, uz rad u jednoj 
smien•i O'd 10 sa<l'i. Ova pilana ima neuobičajene stro
jeve za preradu l!IUpaca. To je prije svega kosa 
tračna pila trupčara (sl. 13), (/) kmača 1.500 mm, 
(prosječna birzina pomicanja 20 m/min) i dvij'e dvo
str,uke horizon,tala!e tračne pile pMalice (prosj-ečna 
brzina p9micanlja 30 ,m/aniin). List pile trupčare nag
nut je za 15° od verti<ka<le, što - p,rema iskltls1ivima 
pilanr. - <laje ni:z prednosti pred vertlkalinom ttJrač
nom pilom. Okoralk uvijelk klizne pravil!llo bez ika
kvih doda,t,n,ih uređaja, što ,je •važno i ~ · dailjlnje pa
ranje okork,a na horizontailnoj ·ttaanoj parralici. I sto 
tako i piljenice ili pri2!me lagaino klfanu na tras
por,ter koji ih vodi. na daljnj1U 11>reratfu. Trupac na 
kosim kolicima .si~mi1e ~eŽli i \mnogo ga je -lalkše 
okretati (uređaj s l,ancima [la samim 1wlicima). 
Učtviršćerrje trupca na kolicima je la\kše i jedno-sita,v
nije. Treba napomenutli da je A. Ohardi!Il već pri1e 
desetak gocl:.ina p:reporučiivao kons.truiJra:rrje kosih 
tračnih pila! 

Dvost,r,uke traćne pile pairaJice (pretežno za olkor
ke) imaju ,listove pirJa koji (llirre u swprotnom p,ravou. 
Na ,taj način olklorak u tohl rasp'iljivanja leži mir
n~je i ,pravHnruje orijent.:rain. Ositala oprema .u pilani 
je man1je-više ~tandairdna: lkrajčarice sa zrupcima od 
twdog metaJa (bra.ine P'Omican~a 120 m/miJ!l), laser
sko i[ldiciranje položaja reza i sd. 

Pilana u Andel'SOnu (CaJifornia), KIMBERLEY
CLARK COR•PORATION, naJazi se u s:kllopu veJ•kog 
kombina'la u kom 1e i veli\ka l,Jainjaooica, proizviod
nj'a sarud.u1ka i tvomka namještaja. To je upral\fo 
m'oderniizirana velilka pilana s dinevnom pr.owvod
njom u dvi•je smjene od oko 1.180 m• piljenica če
tinjača. S<tara piilana 'imala je sk!J.aci'š,te na vodi, 
ao·k je u n<ovoj organizirano suho stovarište, koje 
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- kaiko smatraju sbruČ!ll'jaai u poduzeću - ima više 
prednos,ti pred 'VO<len:im st'Ovarištem. Kao i na svim 
suv.remeni1111 !Pilanama, i ovdje ,se ictugač:lki trupci 
pri1kuaćuju i k:m:aju prije ra'Spiljiva,rij a. ln'teresain,t
no je da se ne ikoriste (,kao ni:ti u OIStaJim pos1eće
ruim 1PiJainama) de:te'ktori za o:t!krivarrrje meta~ 
p.re,dmeta u IC!.rvu. To je na"VIOtlno radi toga Mo su 
tiik:vi dete!k,t.oiri sJabo efilkasni kod tmpaca većih 

promjera. Modernizaci'ja je sprovedena s d<Olncepci
jom pos,tizanja 'Š'to užeg rnspj,hjika, rpa je s,toga pila
na opremljena isključivo (osim za okrajčivanje) raz-
1iči'tim bračnnm !Pilama: dvjema ive.i,tilkaJnim tračnim 
pillama ll'UIPčarama :(2.700 i 2.400 mm), jednom če

tveros1'ruikom lkosom (27°) tiračm:om pa.ralicom (1.500 
mm) s dugom -vodilicom ri:a fJičeve u jednom dvo
str,ukom i jednom jed!nolisnom kosom t,račnom pa
ralJ.icom. Tiračne pHe paraJ,jce, po'fed 1roga što su ,u 
kosoj izvedbi, visolko mehanillliiraI)e i veli'ke brzine 
pomicainja, imalju i dru~i•h originaJnih kons,t,ru!Jccij
s'kih karnkteristiika, posebno u sistemu učvršćenja 
prizama i filri.čeva koju se paraju. Posebno je onig1-
nailno iriješen ,t.rainsport ,pHjenica UJlJUJtar pHans1ke 
bale s,i,stemom aul!Orna'ti(ZJ:'fain-ih vrlo brzih, pretežno 
vrpčaMih tiranisportera na r=im vi:sinama. Svstem 
d'jellije vrilO komp,liciiraino u mora bilti iv.rlo lslkn.lrp. Pre
ma podacima koje smo IClobiH, zastoji u radu pi
Jaine iznose svega 4 Ofo od vremena smjene, a s•ve 
osta:Io je vdjeme normailini:h tehnol'O§kih operaoija. 
O produik,tivnosti rada nismo u ovoj pilani (!kao, 
uostailom, llllftJi u ve6ini dTUgih) dobili podatlke, aili 
je oči:to da je ona izvanredno velika. Radn<ici su, sa
mo uz sitrojeve, :ret;voren,i u kalbio:Jama, opremljenim 
kont.rolinim televizorima i zaštićeni od zaglušne bull<e 
pila i si,Jnuh t1·ansportera. Sirovo sortirnje ,piljenica 
riješeno je aurtomatiziranim mnogoetažnim s·istemom 
sortirnnga. Pulaina proi~odi oikiraj.čene pil1enice, aili 
i -si,t,niije drvne elemeilfte za proi:wodnju namješta,ja, 
čime se post,iže veće :količi.nslko i-skorišćenje s irovi
ne. Kori'5'ti se i ,u,z;druŽ!no, prs,tasto spajan'j,e drvnih 

elemenata. 

Slika 16. Prikraćivanje vrlo debelih trupaca dvolls nlm 
kružnim pilama velikog promjera u Jednoj pilani 
u Calltornljl 

U mjestiu Stocktonu 1~Callifornia) je ,tvomica dlaš
čica !Za olovke i laboraltorijd fiilrane CAUFOR:N[A 
CEDA,R PRODUCTS. Ta fi.rma ima u svom sa!S'taMu 
četiPi pilane, 1!JV'Orn-icu lameL:a:aninh wata i prozma 
- sve to u r=im dijelovima USA - i u siam.om 
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Stoakitonu Ins tiftut i Jabora1torije za razvoj iproizw
da, tVl()rniou b:rilke ta i piljevio:Je l e već spoonen.utu 
wol111!icu daščica za proizvodn~u olovaika. Fiirma za
pos1u,je utku,pno oko 300 radniika i nailazi 1Se u eks
palflziji proizvodnje i pla smaina. 

Daščice za olb\Ake proi2iVode se iz cedrovine (Ca
loced'nus iJ.i Libocedrus deccuirerus; američki nazi<v,i 
Ca,Jifornia Whiite Cedar, lncense Cedar). Danais se 
75 % olovaka na svijetJu proizvodi icz spomenute ce
drovi-ne, a po!lovuca svjet~ e proizvodnje dolazi Iz 
tvoir,rnice ove .forme (i naša TVICXmioa olovaika Zagreb 
kiurpuje daščice iz f,i,rme California Cedar P,roductls). 
Oko 50 % mase trupaca koristi se za p,roi21vodnju 
olovalka, a 50 % u građevnoj 1s tolaTiji. U proiz°1'1oooji 
olovaka iskorišćenje tru.paca amosi svega 8 Ofo. Oh
zi[-om nia ovako malo isko11: šćen,je siirovine te velilki 
porasit cijene sia:ovine, najveća se pamja u proiz
vodnji daščiica za olovke posve6uje 'k,vaintita,tilYilom 
i kVaili1atiiwiom islrorišćenju. Teh.nologi'ja proizvodnje 
je jedinOSll-arma: U!lazna siro"'"1a su gredice sltrogo 
odiređenog presjeka i dužine, koje iSe p.riikraćujlu !mi 

dužiinu daščica i zaitim na 1Specija,l!noj wšel,isnoj- .kruž
noj p iil i (ši,rina raspilj'ka 1,1 mm) ra'siphlju:ju u dašči
ce. Dašć~ce se ump:regniraju m'ješavvnom ,u kojoj je 
c:rvenlkaslti parnfiin i zaJtJim suše 1e ve:žlu <u svemjeve. 
PirO'iZNodinja je u velilkoj, mljari 0JUtomatizirnna. Ve
ćuna specijailmh strojeva ira;zvijena je ili usawšena 
u laibo,ratorijima is1e tvomice. V.rlo je impres'ivna 
posve aUJtomaitiziTana linija za kXJntrolu 'k,vaJite'le 
proizvedenih daščica, na Jcojoj- se kontinui,rano i ne
vjerojait,nbm b.rainom elekrtironislkim ua:eđaljuma kon
trolih-a tleMjma, širina, sadrlaj vode, poja<va ira,s;pu
k!lina i llw;r,ge na da'ščicama. I ipalki•ran1e daščica 11.1 

svež.njeve POfl!P'uno je allllbmaitiz,i,rano na temelju od
ređene težine pOljedinog paketa. 

Dio pilijevine koji ,nastaje u proizvodnji daščica 
korisbi <Se za proiz;vodnjlu briiketa (,»>DuraljJame«), ikoji 
se danas mnogo koriste u otvorenim kaminima, ne 
samo u USA već •i Ili Bvropi. Briketi 'Se prOiizvode 
ko[l)tim.ll!ran'illll lpOS11up,'kom preša,nja uz doda1ak pa
ra,fi111a ,j određenih kemiikaldja ,radli 4wjepe boje p'la
mena u toklll gOTenja. Oiko 2/3 bro§kova p,roi2iVodnje 
01Jpa:da na !Parafin. Drugi dio piijevine 'koji se ne 
utt,roši u ,pr'Oi2i1YOdIJti,i koriw se za loženje za pro
i:wodn'j,u elekrtmirne i druge energije. Ložišta ,su ,ta
kvog ti!l)a da se može, umjesto pi,ljevi,ne, koristiti i 
mazut - zavisno o kretanju cijena, odnOSiD.o eko
nomićnosti ko,riišćen~a jedne ili d.rTuge vrste go,riva. 

--IO-

POikušajmo 111a kirajlu rezimtl:ra,tu 1naj2il1a.čaj111ije ka
raooteri1s t,i,ke 'drvine - i po5ebno pilalruSke - mdu
Slbrije zapažooe u tolku SJtručme elksk!u·mje kiroz clir
žave Washi11®ton, Oregoo i California. Još jednom 
treba ,reći da se 'fadi o p,recJljetliitma v,r1Jo bogatim 
šumama, u kojima mia veli;lk broj za e'k!sp!OOJtacijlU 
važnih Vll1S1a drva. Iz tih se stalba11a dlobi:ja1j:u i pre
rađuju tmpai pJromjera o d oiloo 15 om, pa do preko 
150 cm (sl. 15). Ovako velika koncentracija sirovine je 
mi·jznačajni1d vanj"51ki fa!ktor koju je om\lgući:o ,i~ad
nj,u piJana d lkomlbi:111ata vrlo ,veJliJki'h kapaciteta. K 
tomu treba dodati i razvilje:rru rm:e21u w'ilO dobrih 
cesJta te adeik:valt!ni ISUJV,remeni 1Ira11151Jloll't kamionima ... 
(a i §umslkom željeznicom), 'koja. omogu6wjlu e!kZ>no
mičnii illrain<s:port tr1Upaca i na u'da1jen-OST.i od p1reko 
100 km pa i viiše. Na pi!anlU ddlaze skoro islkl91u-



ćivo drugač!ki brupci, koji se zatim raspiljuju na 
trupce želj ell'i'h diužina, čes,to pirema kompjuter,skom 
programu (sl. 16). 

Pi!lane su u viisokom s~upruju meha,nivi-rane i aUJto
m aitiziiraine, wz sve veću primjenlU kompjUJtera i 
s'llrogo prog;raimirall1IU proi!Zlvodnjlu . Tailoo se 1komp0ru
te.rslki progrnmi kori!Me u određivainju načina pilje
nja 1trU1paca, ra,s:PiJ'j·ivainja prj;z,me i pill'jenica; u pro
wramiranju kiretainja pitlljenica od stwja do stroja ; 
u ,so,rtiiran j,u p,itl'jenica pa i u određhva[]j'll k,vai!ite te 
odni~Slllo girešalka u go,rovim proi!Zvodirna (daščice za 
ol•ovtke). Masovna primjena teđe,vizora, lasera i sl. 
obična je već SJtvair u ikontro1i i vođenju pii•lain'Sike 
proi-modn:je. Sve lto omogućuje veliiki uči111,a,k s,trn
jeva i oLjelih proi,z,vodln,:h ,linija u veJ<iikru p,rodulktuv
no•st iralda. Saisvim je sigurno da je najivažn,ij i pred
uvjelt o vako v,i•sdkog ISl!Uipmja mehani!Zaoi!je j au,toma
tifzacide vla,sttita izva[!,red:no jalka i ra,zno,li'ka indu
s,tnija st,rojeva i tranS(Poc~nih sreds,taiva za ckvo, e
lektron<s'ka iITT.dustrija, op6i 'v'i!Soki , tehničiki od'goj 
raidn•lka, te rarz,vi,je.na nauono..i,slbraŽlhvačlka cljeila'tlnosit, 
kako u samos•talLnim lllaučrrim cen,t,rima (lllnliverniteti 
i dru:go) talko i Ui111utair ,saimih ve6ih IJrompanija. 

Obziirom na v-rlo veHlke J)l[Omjere pa i raspone 
,pmm/jera pifon!Slkih '1:!rupaca, ob:lli.rom na ve6i broj 
·r=ih Vll"Sta d-rva koje dola!Ze ,na jednu pi!an,u, te 
velillw vir,ajednost slirovine - logično je da su pri
mar.ni pi]a,lll,sllci st•wjevi skoro isklj učivo ,tračne pile 
tJrupčare i pairalice velikih promjera kotača i iraz
hičiltih izvedbi (verll:ika<Iine, jeoooJ,i,sne i v•išesllJriuke, 
!kose, hiorirzon1ta,!Jne), Obzirnm na sve veću 'ko•\liojnu 
i taJIIjih tmpaca koj,j se poja,vljuju na piilarni, orga
rnzirnju se i speci,jaime thl.niije za pireradu talk,vih tru
paca. Tu se kao pirim=i stroj red=o javiJ,ja ive
rač brupaca u kombim.aQiji s dtugim strojevima (o
bično vi·še,sllrulldm tračnim pilaima), 

Sve veći i nag1iji ,poira,st cijena siroiv,ine ('koja je 
du~i ni2 godiilla biila uglavnom ooo.nstantna il,j teik u 
blagom pora,s,tu) vrlo j'e b-rzo naitjerao ,pilainare na 
protuaikaiju . Teži se š® bdijem ilskorišćenljiu (lk.van,ti
taitlivinom i kvalMaftiiivnom) sirov,ilne, a ne gleda se 
pre'težlllo na prodlulk,tJivnost rada kaio prije. T,aiko se 
~- u sekwldannru preiraidu šiiroko uvode dvooso,villl
ske višes'tlruJke ~rufue pille sa 11UIJ)oima dd tvrdog 
metađa, koje imajltl w:alk ra1spi1bjaik, skoro b-Lainja.n11.1 
piđ:jenu tpovršiniu, velilk!U točnost piljenj'a - 6Ve U!Z 
vrllo velruke brzine pomicanja maJterijala. 

Bluka 'je u suwemeiruirrn pidainanna često 111e,snosna. 
Zalto 1Se u s•amoj pi'lansko,j haJli nalazi samo naj
neoi);1hodniji broj' raidJnilka, a i ti su redoVlll,() srrnje
Šitenu u od bulke jro'1iiraintm i za kOillltrolu pirocesa 
proiill111odnje dobro opremljenim speciJjail'IIJiJm 'k41bii.na; 
ma. Gdje je to moguće (lll,pir. b[ainjađke, vi'šelSt,rulke 
!kružne plii!e za prikiraćiova,nje p iJjeni'ca), tamo ,se izo
liraju strojev,i posebnim kons,t1rtllkciJ0aima od osta,!og 
dij'e!Da piJane. 

Kouii,šć'enje otpadaika d=s je važa,n elemenat u 
pilaimstkoj iPI"OiillVOdrniji i sa stanovišta elronomianosti 
piroiiz,vodnje i sa srtainovišta zaigađivainj,a olro-liša. KJia
sični aimer,ič!kii zaltvorenri. ,spalji-vači otiIJaidaika nestaju. 
Umjesto '!bga ipillane se pojaivl1•uju kao daJ!eiko na,j
:zmačaij.nliji snaib:djevač siirovine za tvornice celhtloze 
i ploča (ikruipnl cllrvni aupaci kojd se tveraju na pi-

lani) . Osim toga, kora ,i piJljevina posta1j111 - u su
vremenom od1110,su ci jena - važan energebskli izvor, 
pa p1laine i veći lkombi!Ilati generiraju ele!ktri'činru e
neirgiju ,koju šal•jiu i u j awl'll mrefu. 

Recimo j10š na k1raju da od velliikog 1:>ro·ja posje
će.nuh p ilana ni1Smo vidj•e'li dvoje jedina<ke: podig
Illlllte ru raz~ičitim .uyUetima, u raall!ičilto vrijeme, sli
gumo moraju ilmaJti i ra2J!ličute kaira!kiteristixe u teh
nologiji, opremi i d rugom. Posebno itreba naglasu,tii 
upira,v,o OVIU IS,P'OSOOOOSt aimerilč!kih pila.nara btrzog 
prifagođivanja razlioiltlm i novim UJslOViima proizvod
nje. Radi toga ii jest ova z,načaj.na plriweclina grana 
u US•A u staihnom u5iponu. 

Hordun) 
TVORN ICA METALNIH PROIZVODA 

Karlovac, M. Laginje 10 

Pr oizvod imo: 

GATER PILE 

- dvostruko ozubljene, obične, okovan e, tvr• 
do kromirane 

KRUžNE PiiLE 

- razne, od krom-vanadium čelika, tvrdo kro
mirane 

KRUžNE PILE 

- s tvrdim metalom 

PRIBOR 

- napinjači i sl. 

GLODALA 

- Svih vrsta i namjena za obradu drva s plo
čicama od tvrdog metala i brzoreznog če

lika 

RUCN:E PILE 

- razne 

Telex broj: 23-727 

Telefon: 23 506 
Telegram: »Kordun« 

Molimo naše poslovne prijatelje da nas posjete 
na našem štandu na Zagrebačkom proljetnom 
velesajmu. 
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Važnije egzote u drvnoj industriji 
(Na stav a k) 

OGEA ili FARO 

Nazivi 
O g e a je britanski, a F aro je francuski na

ziv za botaničke vrste : Dan i e 11 i a o g e a Rolfe 
i D a n i e 11 i a t h u r i f e r a Benn. iz porodice: 
C a e s a 1 p ini o i d e a e. Pod zbirnim imenom 
Faro dolaze i druge vrste Daniellia kao D. k 1 a i
n e i Pierre i druge. 

Domaći nazivi su u Nigeriji o z i y a, u bivšoj 
Portugalskoj Guineji i n c e n s o, na Obali slono
vače f a ,r a. 

Nalazište 
Uglavnom je rasprostranjen u zemljama oko 

Guinejskog zaljeva Zapadne Afrike. 

Stablo 
Visina stabla drveta ogea dosiže 30-45 m, a 

i više. Deblo je dugo 15-30 m, čisto od grana, 
pravo i cilindrično . Bez žilišta je ili s kratkim 
žilištem. Promjeri su 1,2 - 1,5 m. 

Drvo 
Ima široku bjeliku, obično 10-18 cm, bi.jele 

do slamnato žute boje, koja se dobro razlikuje od 
srževine. Srževina je, naime, blijedo crvenkasto 
smeđa do crvenosmeđa, kadšto s tamnije oboje
nim prugama. 2ice je plitko ukliješteiie, grube 
teksture, naginje pahuljanju. Kadšto je drvo smo
lasto, no to se ne smatra ozbiljnijom greškom. 
Drvo može sadržavati i lomnu srž. 

Volumna masa kod 15% vlažnosti varira iz
među 420- 580 kg/m3, a D. oliveri i do 675 kg/m3, 

dakle lakše i srednje tešlko drvo. Uteže se sred
nje, ~ v = 13 %. 
Sušenje 

Vrlo se la!ko i brzo sus1 s ma,njim greškama. 
Deblji materija-li naginju ponešto deformiranju i 
kolapsu, no ne u većoj mjeri. 

Tangencijalno utezanje ,iznosi oko 4,5 VJ/o, a ra
dijalno oko 1,5 %. 
Trajnost 

Trajnost je slaba, a može se poboljšati sred
stvima za zaštitu. Bjeltku naipadaju insekti, a ošte
ćenja nastaju ako se drvo odmah ne prerađuje. 

Mehanička svojstva 
Pri vlažnosti od 12 % ogea 

v.eliči_ne. ~h-aničkih svojstava: 

Cvrstoća na savija,nj e 

Modul_ elastičnosti 

Cvrstoća na tlak 
pa,ralelno s vlakancima 
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pokazuje slijedeće 

81 N/mm2 
(810 kplcm2) 

9100 N/mm2 
(91000 kplcm2) 

41,6 N/mm2 

(416 kp/cm2) 

'Tvrdoća okomito na vlakanca 

Cvrstoća na smicanje 
pa,ralelno s vlakancima 

Cvrstoća na cijepanje: 
u radijalnoj rawiini 

u tangencijalnoj ravnini 

3160 N 
(316 kp) 

10,8 N/mm2 
(108 kp/cm2) 

12,8 N/mm šir. 
(1,28 kp/mm šir.) 
15,2 N/mm šir. 

(1,52 kp/mm šir.) 

Po veličini pojedinih čvrstoća, ogea se nalazi 
između abachi (obeche) i evropske bukovine. 

Obradljivost 
Kao srednje čvrsto drvo lako se strojno obra

đuje, no ipak uk:liještenost žice i pahuljavost 
teksture traže stanovitu pažnju. Veća pahuljavost 
zatu,pljuje sječiva, ,pa treba obrađivati oštrim ala
tima i reduciranim kutem oštrice. Lijepi i čavla 
se dobro. Moči se i polira, poslije zaipunjenja po
ra, dobro. 

Upotreba 
U proizvodnji namještaja služi za unutrašnje 

dij elove. Laki sanduci i dijelovi za pakiranje rade 
se od .ogea-drva. Može se proizvoditi i dekorativni 
furni-r te šperploče. 

Proizvodi 
Do sada su se izvozile manje količine ogea 

odnosno faro-a. 

AFRIČKI CELTIS 

Na zivi 

Afrički C e 1 t i s čine vise botaničkih vrsta, 
najvazmJe su: C e 1 ti s s o y a u xi i Engl. i C e 1-
t i s k r a u s s i a na Bernh. iz porodice: U 1 m a
c e a e. 

Druga imena su po zemljama: K e ni ja za 
C. soyaux.ii: shiunza, mudengwa, kiambo; za C. 
kraussiana: murundu, chepke, letet, mazet, tan
dimu, kerrua; u Kongu ja C. soyauxii: ohia, 
u O b a 1 i S 1 o n o v a č e : tongo, u T o g u : 
kabaranga. 

Nalazište 

Prv-a vrsta C. soyauxii široko je rasprostranje
··i:1a · od Zapadne Af.rike preko -Centralne do Istočne 
· t j. do Tanganjike, Ugande i Kenije. Druga vrsta 
C. kraiussiana ograničena je na Istočnu Afriku 
na·ročito na Keniju i Tanganjiku. ' 

Stablo 

Visine stabala iznose do 30 m, a promjeri do 
90 cm, i to za obje vrste. Deblo je pravno i čisto 
o_d g,rana iznad jako razvijenog i često dugačkog 
žhlišta. 



Drvo 
Bjelika i srževina bojom se ne razlikuju. Svje

že posječeno drvo Je bjeličasto do sivo, a izloženo 
postaje žute do slamnato žute boje. Obje vrste 
su često nepravilne žice, iako inače pokazuju finu 
teksturu, često s valovitom Linijom godova. Ho
mogene su strukture. Trupce treba pažljivo oda
birati, jer se javlja u njima i tenzijsko drvo. C. 
soyauxii ima prosječnu volumnu masu 855 kgim3, 

dok je C. kr.aussiana nešto lakše drvo, 785 kgim3 

kod 12 % vlage. 

Sušenje 
Pri sušenju potreban je oprez zbog tendencije 

pucanja čela i raspucavanja na krajevima. U su
šionicama brzo se suši s manjim deformadjama. 
Maleni koeficijent utezanja uvjetuje polagane pro
mjene dimenzija kod prirodnog i umjetnog suše
nja. 

Trajnost 
Nije trajno drvo, naročito bjelika pod,Jiježe na

padaju insekata. I gljive izazivaju oštećenja bje
like, ako se drvo ne otpremi i na vrijeme ne pre
radi. S obzirom na poroznost drva, ono se može 
dobro impregnirati toplim ili hladnim postupkom. 

Mehanič ·ka svojstva 
Pojedini vidovi čv~stoće drva Celtis prosječno 

su veći u korelaciji prema njenoj volumnoj masi. 
Rezultati ispitivanja pokazuju, kod sadržaja od 
12 % vlage, slijedeće veličine mehaničkih svojsta
va: 

Cvrstoća na savijanje 

Modul elastičnosti 

144 N/mm2 
(1440 kip/cm~) 

15900 Nimm2 
(159000 kpicm2) 

Cvrstoća na tlak para-le1no 
s vlakancima 
Tvrdoća okomito na vlakanca 

Cvrstoća na smicanje 
para<lelno s vlakancima 
Cvrstoća na cijepanje u : 

radijalnoj ravnini 

u tangencijalnoj ravnini 

72,9 N/mm2 

(729 k:picm2) 

7470 N 
(747 kp) 
17, 7 N'7/m- m-:2,----

(177 k,p/cm!!) 

16,5 N/mm šir. 
(1,65 .kpimm šir.) 
20,8 N/mm šir. 

(2,08 kpimm šir.) 

Po mehaničkim svojstvima može se usporediti 
s jasenovinom. 

Obradlj -ivost 

Ručno se Celtis vrlo teško obrađuje , no sa 
strojevima vrlo dobro. Zbog povremeno uklije
štene žice, može doći do čupanja na licima biista
ča. Pri čavlanju potreban je oprez, jer se drvo 
lako rascijepi. Prima ljepilo i boju dobro, a isto 
se i polira dobro. Trupci se dovoljno dadu ljušt iti 
za špeTovano drvo. 

Upotreba 
Celtis se upotrebljava umjesto jasenovine, hi

kurijevine i hrastovine. Za stanovite dijelove na
mještaja, za sportske sprave i konstrukcije pro
metala zbog čvrstoće i elastičnosti celtis drvo naš
lo je svoju primjenu. Ljušteno drvo celtisa služi 
i za šperploče. 

Proizvodi 
Tržišta su drvom celtisa dobro snabdjevena, 

što se i u buduće očekuje. 

F. Š. 

STRUCNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI, PILANARSTVU, ŠUMARSTVU, POLJOPRIVREDI I 
GRAĐEVINARSTVU: 

ČUVAJTE DRVO JER JE ONO NAŠE 
NACIONALNO BOGATSTVO! 
Sve vrste drva nakon sječe u raznim obli
cima (trupci , piljena građa, građevna sto
larija, krovne konstrukcije, drvne oplate, 
drvo u poljoprivredi itd.) izložena je stal
nom propadanju zbog razornog djelovanja 
uzročnika truleži i insekata. 
ZATO DRVO TREBA ZAŠTITITI jer mu se 
time vijek trajanja nekoliko puta produljuje 
u odnosu na nezaštićena drvo. 
ZAŠTITOM povećavamo ili čuvamo naš 
šumski fond, jer se produljenom trajnošću 
smanjuje sječa. Većom trajnošću ugrađe
nog drva smanjujemo troškove održavanja. 

Zaštitom <drva smanJUJe se količina otpa
daka. Zaštitom drva postiže se bolja kva
liteta, a time i povoljnija cijena. 
U pogledu provođenja zaštite svih vrsta 
drva obratite se na Institut za drvo u 
Zagrebu. 
Institut raspolaže uvježbanim ekipama i 
pomagal'ima, te može brzo i stručno izve
sti sve vrste zaštite drva, tj. trupaca (bu
kva , hrast, topola, četinjače, sve vrste 
piljene građe, parena bukovina, krovne 
konstrukcije, ugrađeno drvo, oplate, lampe
rije, umjetnine itd.) 

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA · OBAVLJA ATESTIRANJE I ISPITIVANJE SVIH 
SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRŠINSKU OBRADU, PROTUP(?žARNU ZA
ŠTITU DRVA I LJEPILA. 
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jednostavno, brzo, prilagodljivo 
okov za otklopna krila - ventUS 

Nadamo se da s te se već upoznali 
s našim novim proizvodom, okovom 
za otklopna krila za prozore » Ven
tus« koji je po analizi tržišta te 
njegovim dobrim plasmanom, a u
jedno i dosadašnjim iskustvom na
ših potrošača, pokazao osnovne 
prednosti pred ostalim sličnim pro
izvodima. 

• okov je lijevo i desno upotreb
ljiv 

• potrebno je malo ugradbenog 
prostora 

• može se primijeniti jednako us
pješno za drvene, aluminijske, 
čelične i pl astične prozore 

• jednostavno se ugrađuje bez po
magala (šablona) 

• vrijeme potrebno za montažu 
svedeno je na minimum 

• širina krila može iznositi od 500 
do 4000 mm ili kombinacija pro
zora s 2 ili 3 krila u horizontal
nom nizu 

• standardna duljina pogonskih 
šipki : 600, 1000, 1500, 2000 i 2200 
mm 

A•ili• 
A•ili• 
A•ili• ..... ..... ..... 

Tvornica građevinskog okova • 
I čavala 
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IZ NAUKE ZA PRAKSU 

CVRSTOćA LIJEPUENJA LAMINATA nim ili ,izmjeničinim djelovanjem 
povišene temperature čvrstoća spo
ja s vremenom još malo smanjiti. 
To smanjenje samo po sebi ne bi 
bilo .kritično, ukoliko popratne po
jave (različiti termičko-dilatacijski 
koeficijenti - unutarnja napreza
nja) i nedovoljna elastičnost lj epi
la ne bi izazvale destrukciju oslab
ljenog spoja. 

NA PLOCASTIM ELEMENTIMA NAMJEŠTAJA 

Lijepljenjem ,laminata na ploču 
ivericu dobivamo ploču koja se sa
stoj i iz nekoliko materijala različi
tih svojstava. Promjene dimenzije, 
do kojih dolazi u .toku upotrebe, i 
to različito za svaki materijal, uz
rokovane su njihovom različitom 
higroskopnošću i razlioitim termič
kim koeficijentima dilatacije. Sve 
ovo izaziva unutarnja naprezanja, 
koja mogu izazvati destrukciju ve
ze, koja je postignuta lijepljenjem. 

čvrstoća veze ovis.i naravno i o 
stanju površina koje su u kontak
tu s ljepilom. Osobito je važna za
dovoljavajuća površinska ,gustoća 
ploča iverica. 

Kod lijepljenja laminata i folija 
u proizvodnji namještaja ,često se 
koristi PVA ljepilo. Razlozi za to 
su velika mogućnost vezanja na 
sobnoj i povišenoj temperaturi, kao 
i veliko vrijeme upotrebljivosti pri
premljenog ljepila. 

Smanjena vodootpornost ovih lje
pila poboljšava se kombinaci iom 
s kondenzacijskim ljepilima. PVA 
ljepila, kojima je poboljšana vodo
otpornost, mogla bi naći šire pod
ručje primjene no što su imala do 
sada, a isto tako osigurati poziciju 
u primjeni gdje ovaj nedostatak 
(malena vodootpornost) katkada 
dola21i do izražaja. Upravo zbog to
ga interesantno je ispitivanje pos
tojanosti spojeva s PVA ljepilom 
prema utjecaju vode. 

Kod ispitivanja je uvijek prisutan 
problem u kojoj mjeri se ubrzanim 
testovima mogu imitirati uvjeti u 
upotrebi. Naime, za promjene di
menzija uslijed promjena tempera
ture i vlažnosti 1 njihove cikličke 
izmjene potrebno je dulje vrijeme 
nego što se u:1Jima u laboratorij
skim ispitivanjima. 

U daljnjem radu ispitana je o
visnost čvrstoće lijepljenja lamina
ta »vodootpornim« PVA ljepilom na 
ivericu o temperaturi i utjecaju vo
de. Ispitivanja su vršena na poseb
no pripremljenim uzorcima. 
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Slika I. Uzorak za Ispitivanje čvrstoće li
jepljenja 

Na ,ploču ivericu nalijepljen je 
lamina! dvokomponentnim lj epilom 
na PVA osnovi, a zatim su izreza
ni uzorci veličine 45 x 50 mm. Sre
dinom uzorka napravljen je utor 
na lamina.tu sve do ploče iverice. 
Nakon toga je s druge strane na
pravljen utor u ploči iverici do la
minata, kao što je prikazano na 
slici 1. Tako se ,pomoću t laka pos
tiže smicanje u sljubnici veličine 
10 x 50 mm. Bolje 6.imetrično op
terećenje postiže se istovremenim 
ispitivanjem dvaju uzoraka prislo
njenih ivericom k iverici. 

Ovi snos t čvrstoće lijep
pijenja o temperaturi 

Po JO uzoraka ispitivano je na
kon hl ađenja ili zagrijavanja na 
temperaturi od -20° do + 120°C. 
Rezultati i spitivanja (aritmetske 
sredine) prikazani su na s lici 2. Pu
nom linijom označen.i su rezultati 
ispitivanJa kod kojih je koriš teno 
ljepilo s 100/o otvrđivača, ispreki
danom Jinijom ljepilo sa 7,50/o otvr
đivača, a točkasto isprekidano s 
50/o otvrđ-ivača. 

Količina otvrđivača u ljepilu ne
ma utjecaja na čvrstoću spoja kod 
temperature ispod 80°C, a u pod
ručju od I00°C do 120°C zapaža se 
da je čvrstoća veća kod količine 
otvrđivača od 100/o. 

Utjecaj vode na č vrsto
ć u lijepljenja 

Za ispitivanje utjecaja vode, u
zorci su stavljeni u vodu, i, nakon 
s tajanja od O, 2, 5 i 8 dana, mjere
na je čvrstoća lijepljenja na 10 u
zoraka za svako vrijeme stajanja 
u vodi. Aritmetske sredine rezulta
ta ispitivanja ucrtane su na sliku 
3. Kao i kod ispitivanja utjecaja 
temperature, ljepilo je priprema
no s tri koncentracije otvrđivača. 
Najveće opadanje čvrstoće zapa

ža se nakon 2 dana stajanja u vo
di. Kod 100/o dodatka otvrđivača o
padanje čvrstoće je najmanje. I s-

--10% otvrđivaća 
- - - 7,5 % otvrđiva ća 
- ·- 5 % otv rđivača 

.[f600H- - +--- - -!----':::,,,.~:::;,a.----+-l 
o -1/) 
L... 

> 
>U f+QQl---i---+------+-------+--......,_u-

-20 o I.O 8) 120 
temperatura uzorka, •c 

Slika 2. Utjecaj temperature na čvrstoću lijepljenja 

Vidljivo je da čvrstoća spoja ov1s1 
o temperaturi i 1da se smanjuje po
višenjem tempera ture. Ako uzme
mo u obzir da se IPOVršine namješ
taja ispituju vrućim loncem tem
perature 85°C, onda 1bi čvrstoća bi
la zadovoljavajuća i za sve tri kom
binacije iznosila bi oko 600 N/cm2 • 

Kod trajnog djelovanja povišene 
temperature prema ,L. M. Kov a
I j čuku, čvrstoća spoja drvo
-drvo izvedenog kombiniranim lje
pilom PV A - KF opada pri tempe
raturi od 60°C s 885 N/cm• na 554 
N/cm2 nakon 6 mjeseci. Po tome 
b i se moglo očekivati da će se traj-

prekidana linija opisana »osušeno« 
preds tavlja uzorke koji su, nakon 
određenog ,stajanja u vod.i, 7 dana 
sušeni u sobnoj Jdimi. Vidljivo je 
da se za te uzorke čvrstoća pove
ćala. Slični su rezultati i kod L. M. 
Kov a I j čuka , koji su na slici 3 , 
ucrtani tako da su srednje vrijed
nosti označene trokutima. Ovdje se 
radi o PVA - KF ljepilu s pretež
nim udjelom KF ljepila. Ispitiva
nja su vršena nakon O, 2, 90 i 180 
dana. 
Obično PVA ljepilo, kod vlažno

sti drva oko 500/o, gubi praktički 
čvrstoću vezanja, dok kombinirano 
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90 dana 180 dana 
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Slika 3, UljecaJ vode na Cvrs tofu IIJc pIJcnJa 

PVA ljepilo ima čvrstoću 250 -
500 N/cm'. 

Zanimljivo je da je čvrstoća lije
pljen ia nakon 2 dana s tajanja u vo
di za uzorke sa 7,5'/o otvrđivača 
manja nego nakon S dana. Isti 

trend zapaža se i kod rezultata po 
L. M. Kovaljčuku. Vjerojatno da 

kod naglog navlaživanja uzoraka 
dolazi do naprezanja koja su na
kon 2 dana velika, a kasnije se iz
jednače. Općen ito bi e moglo re
ći da ispitivanje utjecaja vode sta
janjem malih uzoraka u vodi neko 
određeno vrijeme ne simuliraju u 
potpunosti uvjete kojima j e nam-

ještaj izložen u upotrebi. Tome bi 
vjerojatno trebalo poklonili veću 
pažnju. 

Diskusija 

Sintetska ljepila su materijal ko
ji se mora i može pri lagoditi ,uvje
tima proizvodnje namještaja i nje
gove upotrebe. 

PVA ljepila, kojima je zbog ne
dostatka ograničena upotreba, mo
gu se kombinacijom s drugim lj e
p il ima ili s molama poboljšati i ko
ristiti tamo ,gdie je primjena obič
nim PVA ljepilima nepovoljna. 

Problematici uvjeta i utjecaja ko
iima su izložene neke vrste namje
š taja u upotrebi (nor. kuhinjski 
namještaj) trebalo bi prila!!oditi 
metode ispitivanja a prikladnost 
ljepila posebno istražit i. 
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BIRO ZA LESNO I NDUSTRIJO 
61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 

Specijalizirana projektantska orga• 
nizacija za drvnu industriju nu1 
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. 



NOVOSTI IZ TEHNIKE 

lng. J. Frals (CSSR) 

STROJEVI ZA OBRADU DRVA IZ ćSSR 

Novosti u proizvodnji strojeva za obradu drva u strojarskim zavo
dima CSSR očituju se u razvoju poboljšanih kao I koncepcijski novih 
tehnoloških postrojenja namijenjenih proizvođačima drva. Nasuprot 
ograničenom asortimanu, više je strojeva I postrojenja proizvedeno 
serijski I lsporučlvano putem poduzeća Strojlmport-Praha I u Inozem
stvo. 

Radi se naročito o strojevima za proizvodnju piljene građe, furnira 
I šperploča, koje proizvodi narodno poduzeće Kralovopolska strojlrna 
u Brnu. Strojeve za proizvodnju namještaja proizvodi n. p. TOS -
Svitavy. 

U ovom članku će se opisati neka novija konstruktivna I tehnološ
ka rješenja kod kružnih pila, blanjallca, dvostranih profllera, brusili
ca strojeva za rezanje furnira I opreme za površinsku obradu drva. 

Kružne pile 

Za prerezivanje, odnosno pri kra
ćivanje dasaka, planki i četvrta
ča, n. p. TOS-Svitavy proizvodi po
prečnu kružnu pilu tipa KPH. Ag
regat pile se na ovim strojevima 
pomiče na nosaču, koji je položen 
poprijeko na uzdužnu os valjkas
tog prijenosnika. Pomak agregata 
postiže se hidrauličkim uređaj em , 
kod kojeg je omogućeno podeša
vanje brzine pomaka. Vertikalno 
premještanje agregata s pilom os
tvaruje se vertikalnim višesmjer
no podesivim nosačem. Strojevi ti
pa KPH-A i KPH-A, su opremljeni 
listovima kružnih pila promjera 400 
ili 500 mm. KPH-A obrađuje građu 
-maksimalnog pres ieka 100 x 500 
mm. Elektromotori imaju snagu li 
i 14,2 kW. 

Među novosti u oblasti kružnih 
pila za raspiljivan,ie građe spada 
kružna pila PKSN-32. Namijenjena 
je uglavnom za piljenje neokrajča-

ne građe kod p rerade u okrajčanu 
građu i elemente. 

Osnova ovog s t roja sas toji se iz 
lijevanos postolja . U njegovom gor
njem diJ elu položen je š iroki zglob
ni lanac s vodilicom i pogonski dio 
s troja. Na prednjem dijelu posto
lja na lazi se valjak koji omoguću
je lakše uvođenje materijala u 
s troj . Pos trani transportni valjci o
mogućuju v~aćanje neraspiljenih 
obradaka. U pos tolju s troja smješ
ten je pogonski motor snage 40 kW 
kao i motori za visinsko podešava
nje pritisnih valjaka. Na zadnjoj 
strani je variator s motorom za 
podešavajuću br1.inu pomaka. Na 
radno vreteno može se pos taviti je
dan i više listova kružnih pila. Lis
tovi imaju promjer 400 mm. Mak
simalni razmak krajnih lis tova je 
320 mm, -š to ujedno predstavlja 
najveću širinu reza. Uređaj za po
mak širok je 350 mm. njegova br
zina se kreće od 10- 60 m/min. Ma
sa stroja iznosi 4.000 kg. Među 

Slika 1. Transportni uređaj uz jarmaču tip RVD 

kružne pile koje izrazilo utječu na 
povišenje učinka i produktivnost 
rada spada također višelisna kruž
na pila tip PKSN 20. I ovaj stroj 
služi za piljenje četvrtača iz pilje
ne grac1e. Na njegovo radno vrete
no mogu se postavit i lis tovi prom
jera 160-350 mm. Maksimalna vi
s ina reza s jednim lis tom je 80 
mm, a kod više upetih lis tova pila 
je 50 mm. Obrate.i mogu imati mi
nimalnu dužinu 250 mm. Snaga po
gonskog motora je 18,5 kW. 

Slika 2. HldrauUčna plla za prcrezlvanje 
KPH-/\ 

S ika 3. Kombinirani stroj s kružnom pi
lom HOP-70 

Blanjalice 

Od blanjalica za profiliranje Če
hoslovačke provenijencije, među 
najzanimljivije strojeve spada če
tverostrana blanjalica tip FP-160. 
Na s troju se mogu obrađivati če
tvrtače i letvice iz mekog i tvrdog 
drva maksimalnog profila 170 x 125 
mm. Na s troju je ugrađeno 8 rad
nih vretena. 

Novi s troj ima izvanredno obli
kovno i konstrukcijsko rješenje. S 
funkcionalnog gledišta, ova je bla
njalica, koju su razvili u n. p. TOS 
Svitavy, zanimljiva naročito stoga 
što je materijal koji se obrađuje 
vođen na stolu za pomak uz vodi
licu i vreteno za obradu osnove na 
obratku, nadalje drugo vreteno za 
ravnanje poravnava pod ravnim 
kutom drugu stranu obratka. 

Obratci su zatim vođeni između vo
dilica, koje se mogu namještati do 
ostalih vretena za obradu. 
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Slika 4. Cetvcrostrana blanjallca FP-160 

Sva radna vretena su izvedena 
kao samostalne jedinice za obra
du, te imaiu vlastiti pogonski elek
tromotor. Brzina pomaka kreće se 
u rasponu 8-36 m/min. Sistem pri
tisnih kolutova osigurava precizan 
rad. Na stroj se postavljaju alati 
za blanjanje i glodanje promjera 
120 - 200 mm. 

Broj okretaja vretena iznosi oko 
8.000 ofmin, iz čega se vidi da stroj 
osigurava povoljnu brzinu rezanja. 
Glodalice za .profiliranje qmoguću
ju izradu profila dubokih oko 40 
mm. 

Stroj ima masu 5.450 kg i ukup
nu instaliranu snagu 31 kW. Vanj
ske dimenziie su 6200 x 2130 x 1720 
mm. Blanjalica _je namijenjena ug
lavnom za proizvođače okvirnih 
konstrukcija, npr. prozora, vrata, 
ali i za oroizvođače namještaja. 
Poduzeće TOS proizvodi i uspješ
ne debljače. 

Dvostrani profileri i čeparice 

DO 1980. godine u CSSR-u se pla
nira povisiti proizvodnju namješ
taja s indeksom 152"/o. Pretposta
vi ja se godišnji tempo rasta mi
nimalno 100/o. Paralelno s doma
ćom potrošnjom, treba porasti i 
izvoz namještaja. Ovaj treba da se 
do 1990. godine poveća na 2800/o u 
usporedbi s 1975. godinom. 

Zat'o.,&ur-"it-i,oduzeću TOS Svitavy 
razvijene također nove automatizi
rane linije i s kupine strojeva. Za
nimljivo je da se pri tome koristi 
i kibernetička automatizacija, koja 
omogućava uvođenje tzv. elastičnih 
proizvodnih sistema. U zadnje vri
jeme je već u razvoju ili u proiz
vodnji više strojeva s numeričkim 
upr avljanjem. Radi se o garnituri 
skl.llpina za obradu koje obuhvaća
ju formatiziranje kružnim pilama. 

U proizvodnji su već strojevi za 
formatiziranje i glodanje tipa FSDN 
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Slika S. Automnt!lka dvo!ltrana proflJlrka !I elektronJekJm uređajem za upravljanje 

FSDD-NC 

160 i 260, namijenjeni za dvos tra
nu obradu dijelova namještaja. Na
clalje su tu dvos trani s trojevi za 
formatiziranje i glodanje profila 
kod obrade elemenata prozora i 
vrata tipa FSDO 160 i 260 i dvostra
ni strojevi za izradu raskola i če
pova FSDC 260. Za proizvođače vra
ta namijenjen je dvostrani ,stroj za 
formatiziranje i glodanje FSDD 160 
i 260. Za brzo i pouzdano nam ješ
tanje radne širine ovi su strojevi 
snabdjeveni nemuričkim uređajem 
za namještanje NC. Budući da ovi 
strojevi imaju sličnu konstrukciju, 
posvetimo pažnju barem stroju za 
izradu čepova FSDC 260. Ovaj stroj 
pravi obostrano na krajevima ele
menata čepove i .raskole dužine 6 
- 90 mm. 

U osnovnoj izvedbi ovaj stroj i
ma liievu skupinu za obradu čvrs
tu, dok je desna skupina prem_ies
tiva obzirom na zahtijevanu radnu 
širinu. Stroj može hiti isporučen i 
u obratnoj 'izvedbi. Brzinu pomaka 
je moguće regulirati dal jinskim u
pravljanjem u rasponu 3 - 18 mi 
/min. Miran rad ovoga stroja osi
_gurava ju radna vretena, koia ima
ju bočna ležišta i automatsko ri~ 

nmičavanje dubine radnog hoda. 
Skupina za predrezivanie s donie 
strane obratka onemogućuje zac_ie
p]jivanje. Okrajci js:gji .- nasta.iu uz 
kružnu pilu istovremeno· se usitnja
va iu iveračem. Radne sklll))ine su 
snabdjevene čvrstim vretenima po
loženim u visokoturažne ležajeve s 
dodirom pod kosim kutem. 

Pogon radnih vretena izveden je 
preko specijalnih klinastih remena 
za područje veli:kih brzina. Stro\ 
obrađuje obratke debljine 20 - 200 
mm i dubine 20 - 200 mm, te mak
simalne dužine do 2600 mm. 

Sa skupinom za predrezivanje na 
stroju ima obostrano 10 radnih vre
tena. Donje skupine za formatizi-

ranje imaju motore snage 7,5 kW. 
Stroj ima vanjske dimenzije 4200 
x 4270 x 1485 mm. 

Brusnice 

Među strojeve vrijedne pažnje 
spada također dvostrana brusilica 
rubova HBD 200. Ovi strojevi su 
namijenjeni za brušenje ravnih ili 
kosih bočnih površina dijelova na
mještaja, ukl jučivo skidanje brido
va. Kod isključenja brusnih skupi
na na jednoj strani stroj može ra
diti samo sa skupinom na drugoj 
strani. Prednost ovih strojeva ni_je 
samo jednostavno reguliranje brzi
ne pomaka i mehanička oscilacija 
brusnih traka već i elekromagnet
sko djelovanje na pritisne pa,puče 
koje onemogućuju prebrušavan_je 
laniih rubnih materijala. Skw1inu 
za brušenje predstavlja brusna tra
ka koja je vođena preko dva valj
ka. Krajnji valjci kod ovih stroje
va su pri,kladni za podešavanje. Na
pinjanje brusnih traka vrši se oo
micanjem valjka od protuutega. Pri 
okomitom brušeniu može biti mi
nimalna širina d.ijelova 200 mm, 
pri kosom brušeniu 250 mm. Kod 
stroja tipa HBD-100 ocjenjuje se 
maksimalna širina 1000 mm, kod 
stroja HBD-200 - 2000 mm. Na 
stroJu se mogu obrađivati pločasti 
elementi debliine 8 - 40 mm. Bru
sne trake imaju dimenzije 120 x 4060 
mm, a brzina trake iznosi 11,5 ili 
23 m/sec. Brzina pomaka se može 
podešavati u rasponu 5 - 25 mi 
/min . Snaga pogonskih motora kod-.,. 
ovih strojeva je 12 kW. Vanjske di: 
menzije stroja iznose 3150 x 3000 -
4000 x 1680 mm. Masa se ,kreće od 
3100 do 3300 kg. Pažnju zavređuiu 
i širokotračne brusilice tipa SPBD-
· 110.20 i SPBD 110.40. širokotračna 
brusilica 110.20 snabdijevena je s 
dvije brusne skupine, ,kontaktnim 



valj kom i kontaktnom papučom. 
Namijenjena je za brušenje masiv
nog drva , ravnih [urniranih dij elo
va namještaja i vrata, gdje se po
stavlJaju tehnološki zahtjevi za gru
bo i fino brušenje. 

širokotračna brusilica 110.40 ima 
poprečnu traku za tzv. kružno bru
šenje i dvije skupine s kontaktnim 
papučama. 

Ovaj s troj služi za kružno bru
šenje furniranih dijelova prije la
kiranja. Rotaciona četka smješte
na na izlaznoj strani stroja nami
jenjena je da čisti ploče od brusne 
prašine. Radna širina kod ovih 
strojeva je 200 - 1100 mm, mini
malna dužina obradaka 400 mm, a 
debljina obradaka 5 - 100 mm. 
Mehanizam za pomak je konstru
iran za brzine S - 35 m/min. Sna
ga motora iznosi oko 50 kW, a vanj
ske dimenzije s u 3280 x 3310 x 2260 
mm. Masa ovih strojeva je oko 8,5 
tona. 

S trojevi za furniranje rubova 

U n. p. TOS Svitavy razvijen je 
također stroj za dvostrano furn i
ranje rubova dijelova namještaja. 
Stroj ima tipsku oznaku EWL, a 
namijenjen je za obljepljivanje d i-

Slika 6. Model d~ostranog s troja za furni
ran je r ubova EWL-260 

jelova namještaja trakama furnira 
iz raznih vrsta drva ili također tra
kama iz plastičnih masa. Ovi mate
rijali mogu biti sastavljeni u ko
madima ili u kolutovima. Na pos
tolju stroja nalaze se transport'1i 
lanci čija se brzina pomaka može 
lako regulirati. Uz postrojenje za 
ulaganje rubnih materijala i nano
šenje ljepila, te skupinu za natis
k ivan,ie, dolaze skupine za prikra
ćivanje, glodalice za obradu i sku
pina za brušenje. Radna širina stro
jeva iznosi 200 - 1200 mm, odnos
no 200 - 2600 mm. U toku prola
za obratci su pritisnuti na lančani 
trasporter elastičnim -klinastim re
menjem. Dužina obradaka je 2500 
- 2600 mm, a debljina 8 - 40 mm. 
Furniri za oblaganje \ITIOgu imati 
debljinu 0,4 - 1,2 mm, a umjetne 
folije u trakama mogu biti 0,5 mm 
debljine, te .folije u kolutovima 0,4 
- 1 mm. Pomak komada se može 
regulirati u rasponu 8 - 30 m/min. 

Temperatura lj epila se na stroju 
regulira u rasponu 160 - 250°C, a 
električni grijači imaju snagu sve
ga 4,5 kW. 

Glodalice i univerzalne radne 
skupine okreću se brzinom 1200 
o/min. Stroj ima instaliranu e lek
tričnu snagu 12 kW, a masu 6,8 to
na. 

Strojevi za proizvođače i potrošače 
furnira 

Osim hidrauličkih preša, pažn.iu 
zaslužuje također stroj za rezanje 
furnira vertikalne konstrukcije, tip 
DSK-4000. U udruženj u 1»CHEPOS« 
proizvodi ga n. p. Kralovopolska 
strojaren u Brnu. Ovaj stroj služi 
za proizvodnju rezanih plemenitih 
furnira za industriju namještaja. 
Rezni pokret vrši trupac, dok nož 
stoj i. Pomiče se samo za debi jinu 
furnira u momentu izme::lu pojedi
nih rezova. Furnire iz prostora pri
tisne le tve i noža preuzima trans
porter. 

Slika 7. Horizon talni s troj za rezanje fur
nira DKC-4000 

Stroj s iznimkom malog prosto
ra za zamašnjak i stupac ležaja 
ima ravan temelj . Zato je izrada 
temelja znatno jednos tavnija i jef
tinija. Klinasti remen pokreće re
menicu zamašnjaka, koja ujedno 
vrši funkcij u kočnice. 

Trupac se pričvršćuje motorom 
pomoću 7 pari pričvršćivača. Nož 
za rezanje je postavljen na poseb
nom držaču. Namještanje noža n-
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Sliko 8. Vertikalni stroj za rezanje furnira DSK-4000 

Slika 9. Ljuštlllca DL-1300 
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ši se izvan stroja. Nož se podiže 
hidraulikom. Na stroju se mogu 
rezati odresci maksimalnog presje
ka 750 x 750 mm. Dužina trupaca 
može biti 4000 mm. Mehanizam za 
rezanje, koj i ima vertikalni pomak 
940 mm, izvrši u m inuti 15- 60 re
zova. Stroj proizvodi funire do deb
lj ine I ,S mm po 0,05 mm, a do deb
lj ine 3 mm po 0,1 mm. Ima cjelokup
nu masu 36 tona. Pažnje vrijednu 
kons trukciju ima i horizontalni 
s troj za rezanje furnira tip DKC
-4000. Koci ovog stroja je sačuvan 
princio ravnog reznog mehanizma, 
okomitog na s ta lke koji omoguću
ju primjenu ostalih mehaniziranih 
elemenata, koji preuzimaju furn ir
ske listove. Ovdje je novost dal_jin
ska mehanizacija za kopčanje ku
ka. Omogućuje izmjenu kopčanja 
trupaca postepenim snižavanjem 
kuka za kopčanie •i u vrijeme re
zanja furnira. Slijedeća novost ko
ja utječe na povećanje p roduktiv
nosti rada je mehanizirano otvara
nje reznog me hanizma. Glavni fnn
kcionalni organ su hidraulički k li
novi. Kod ovog stroja je jednostav
nim načinom riješena i izmjena ve
ličine ,zamaha koja se ostvaruie 
dvostrukom montažom -ku kas t ih 
nosača i ojn ica. Novost je i ure
đenje razvodnog o rmara, i skapča
nje i ovladavanje brzim pomakom 
stola. Stroj reže trupce duge 4000 
mm i presjeke 800 - 1200 x 800 -
120/l mm. Stroi ima zamah 1500 ili 
1800 mm. Debljina furnira ,se mo
že namjestiti u rasponu O - 3 mm 
po 0.05 ,mm, maksimalna debljina 
rezanih furnira ie 6 mm. Za iednu 
minutu stroj proizvede 15 - 50 fur
nirskih listova. 

Za proizvodnju ljuštenog furnira 
izrađuju se ljuštilice tip DL-1300-
-T. Prerađl!.iu oble truPce maksi
ma lne dužine 2600 mm i prom.iera 
PllO mm. Radna vretena promjera 
130 ili 92 mm kreću se b rzinom 
20 - 160 o/min. Debljina proizve
denih furnira je 0,25 - 7,4 mm. 
Strojevi imaju motore 48 - 51 kW, 
a masu 20 tona. 
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Slika 10. Bočni vUlčar llp DBHM (Izrada 
n. p. Transporln-Chrudlm). 

Za obrezivanje sveznJeva furnira 
nudi Kra lovopolska strojaren stroj
ne škare tip SMNP-3200. Obrađiva
ne svežnjeve furnira duge do 3200 
mm reže nož koji ima visinu reza 
110 mm. Za prerađivače furnira 
proizvode se i druga postrojenja, 
npr.: preša za fu rniranje LN-14, hi
draulične višeetažne ,preše t ip HBR 
i HSR, valjčani nanosač i ljepila tip 
NK/+500, 2400, 2700 mm, škare za 
komercija lne furnire tip SDN-12 i 
SDN-41. U 1979. godini treba da bu
de u KralovoP.olskoj strojarni pro
izvedena i pila za formaliziranje 
tip ORD-2500 i 2700 mm. 

Nanošenje površinskih materijala 

Osim strojeva za nalijevanje 
sredstva za površinsku obradu pro
izvodi n. p. Kovofiniš-Ledeč nad 
Sazavou i nekoliko zanimljivih e
lektrostatskih uređaja. Ručna elek
trostatska postrojenja, tipa RS
-5.ES60 i RS.7.ES60, rade na prin
cipu zračnog raspršivanja lakova i 
boja. Za razliku od klasičnog prs
kanja boja i lakova. ovi strojevi 
uš tede oko 20'/o u odnosu na ispr
skanu količinu. Generator visokog 
napona radi s maksimalnom stru
jom 150 A; kod prekoračenja ove 
vrijednosti automatski se isključi. 
Konstrukcijsko rješenje zadovolja
va za poznate materijale za povr-

šinsku obradu u rasponu specifič
nog otpora 5 · 10' ... 5 · 109 .!1 cm. 
Ova e lek trostatska prskalica ima 
dobavu oko 30 kg/h boja, pri če
mu potroši 10 Nm• komprimiranog 
zraka. Generator mase od samo 8 
kg ima pogonsku snagu 60 kW i 
radni efekat 20W. Može se priklju
čiti na električnu mrežu napona 
220 V/50 Hz. Spomin jemo i elek tro
s tatski uređaja tip PH za ručno na
nošenje sredstava u p rahu. Uređaj 
se napaja iz električne mreže 220 
V i razvoda komprimiranog zraka. 
Utrošak iznosi 20 litara na sat. 
Prašci se prskaju iz uda ljenosti JO 
- 25 cm. Ci.ieli uređaj ima dimen
zije samo 11 5 x 50 x 83 cm. 

Strojevi za usitnjavanje otpadaka 

Za sječenje otpadaka u nekim 
pogonima može biti zanimlj iva 
sječkalica tip SPO-1250. Za jedan 
sat preradi oko 14 prm u iverje 
dugo 20 mm. Kolut za sječenje, ko
j i se okreće brtinom 500 o/min. no
si dva noža. Kolut je smješten u 
kučište koje ima na strani uređen 
otvor dimenzije 320 x 220 mm, a 
služi za odvođenje iverja. Sirovinu 
do koluta za rezanje dodaju dva 
para izbrazdanih valjaka. Maksi
malno rastvaranje valj aka je od
ređeno dužinom teleskopa koji slu
ži kao elastičan dotok. Pred sječ
kalicu se instalira tračni traspor
ter u dužinama 4 - 24 m . Materi
jal ulazi u stroj brzinom 20 m/min. 
Sječkalica ima snagu motora 22 

kW. Masa stroia je 2840 kg, a di
menzije 1700 x 2000 x 1530 mm. 

Zaključak 

Osim navedenih strojeva, u pos
ljednje vrijeme u CSSR su tako
đer razvij ene nove linije za proiz
vodnju ploča vlaknatica (suhi na
čin) , za preradu •kore i drugi. Us
p ješno se razvija i proizvodn ja ma
lih prenosnih i mehaniziranih ala
ta. 

Preveo: B. H ruška, dipl. ing. 



ZAMJENJUJU LI STROJEVI ZA VALJčANJE 
NALJEVAčICE LAKA? 

Racionalizacija primjene materi
jala za površ insku obradu prije 
svega obuhvaća: 
l. namjensku primjenu materijala 

koji odgovara zahtjevima kvali
tete; 

2. primjenu najpovoljnij e tehnike 
nanošenja površinskih materija
la na priprem ljene površine. 

S obzirom na različitos t zahtjeva 
koji se javljaju u pogledu kvalite
te, a prvenstveno ovise o namjen i 
gotovog proizvoda, ovaj puta ćemo 
posvetiti više pažnje tehnici nano
šenja lakova u industriji namješ ta
ja. 

Lakirnice u pogonima za proiz
vodnj u furniranog namještaja re
dovito u sklopu svoje tehnološke 
opreme imaju naljevač ice laka ko
je s lufo za nanošenje temeljnih i 
završni h prevlaka. Strojevi za val i
čanje uglavnom služe za nanošenje 
temeljnih boja i moči l a, a rjeđe za 
nanošenje lakova. Ako val,iačice slu
že za nanošenje Jakova , to se ug
lavnom odnosi na teme I jne nano e 
u količinama 25 ... 40 g/m' . 
Ograničena nanosna količina kod 

ovih strojeva uvje tovala je i njiho
vu ograničenu primjc:iu. 

Tvornica strojeva ROBERT B0R
KLE & CO. iz Freudens tadta, SR 
Njemačka, u razvoju programa s tro
jeva za površinsku obradu us mjeri
la je konceociju usavršavanja s tro
jeva za val,ičanje u smislu kompa
racije s eksploatacij skim moguć
nostima na l jevačica laka. 

U tom pogledu izvršena su kon
strukcijska poboljšanja na s troje
vima za va ljčanje, koja su u uspo
redbi sa strojevima za nalij evan je 
~lijedeća : · 

- Nanosna kol i čina 
(g/m') 

- Viskozitet 
4 DIN 532 11 /20°C 

- Brzina pomaka 
(m/ min) 
radni pomak 

Uz navedene podatke, koji pred
s tavljaju uobičaJcnc vri jcdnosti, po
trebno je naglasiti da se valjča
njem mogu nanositi viskozniji la-

kovi , te la kovi s više suhe sups
tancije u odnosu na naljevačicu. S 
obzirom na brzine prolaza obrada
ka kroz stroj, vidimo da valjač ice 
mogu s lijediti i naj veće radne br
zine lakirnih linija. Nanesena ko
ličina laka koci nalj evačice ovisi o 
dodavanoj debljini s loja laka -
mlaza, o brzini is tjecanja Jaka iz 
glava za nalijevanje tj. o pritisku 
u glavi i brzini protoka obratka. 
Mogućnost podešavanja količ ine na
nosa kod valjačice svodi se na od
ređivanje debljine nanosa dozira
nim valjkom i podešavanjem brzi
ne pomaka. Nanosne kol ičine, koje 
su ispred mogućnosti nanošenja na-

Valjačica Naljevačica 

s 200 so < 

20 < 30 ... 40 

S ... .100 20 ... 150 
20 .. . 100 

ljevačice, zovu se popularno »šted
ni nanosi• . 
Ovaj naziv je potpuno opravdan, 
ako zah tjevi dopuštaju nanosne ko-

Slika 1. Valjačlca laka tip VAW, BtJRKLE, SR Njemačka, s fiksnim I izmjenljivim uređajima za valjčanje i protusmjernlm kre
tanjem dozlmlh valjaka. 
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Novi stroj za valjčanje tip VAR 
(Sl. 2) namijenjen je oplemenjiva
nju ploča, tehnikom p rotusmjer
nog kretanja na,nosnih valjaka. Teh
nika nanošenja sprečava nanos la
ka na prednje rubove obradaka. 
Stroj je pogodan za primjenu la
kova visokog viskoziteta, zatim la
kova za brzo otvrdnjivanje primje
nom zračenja (UV, ESH) i za p r i
mjenu vodenih lakova. 

Nanosna količina laka iznosi 5 
... 200 g/m2 , a brzina protoka mo
že se jednakomjerno podešavati u 
rasponu S . . . 100 m /min . 

Spomenut ćemo još neke činioce 
koj i potvrđuju ekonomičnost pri
mjene strojeva za valjčanje . 

Slika 2. Valjačica laka tip VAR, BORKLE, 8R Njemačka, s protusmjcrnlm kretanjem 
nanosnog valjka i mogućnošću je dnakomjernog podešavanja brzine pomaka. 

Primjenom lakova veće koncen
tracije, izbjegavamo troškove koji 
se odnose na sredstva za razrjeđi
vanje, ujedno se intenzitet zrače
nja smanjuje, a time i potrošnja 
električne energije. Nanošenjem 
tankih nanosa može se međubru
šenje laka izostaviti, ili se brusi 
vrlo tanak sloj kojim se štede i 
brusna s redstva. ličine ispod 50 gim 2 koji se nakon 

sušenja završno obrađuju zaglađi
vanjem ili se obavlja međubruše
nje i nanosi se završni sloj laka. 
Valjčani strojevi natiskivanjem 

laka potpuno prekrivaju s lobodnu 
strukturu površine drva, a naroči
ta prednost je što ostavljaju čiste 
b ridove između .gornjih ,ploha i ru
bova te ostale dijelove koji mora
ju ostati čisti, kao na primjer če
povi, moždanici1 utori i sl. 

Tvrtka BDRKLE izradila je pred 
četiri godine dvostruki stroj za na-

nošenje lakova tehniko m valjčanja 
tip VAW (Sl. I.). Stroj je izrađen 
s jednim fiksnim i jednim izvlač
nim tj. izmjenjivim uređajem za 
valjčanje. Stroj za valjčanje u prak
si se pokazao vrlo podesnim za na
nošenje temeljnih premaza i za 
završna glatka lakiranja namijen
jena unutarnjim i vanjskim ploha
ma. Stroj ima protusmjerna kreta
nje dozirnih valjaka i mogućnost 
jednakomjernog (nestup:ijeva,nog) 
podešavanja b~zine protoka. 

Izvedba valjačica laka je u svim 
standardnim dimenzijama kao i 
kod naljevačica laka. Početne inve
sticije za nabavu strojeva su pod
jednake. Za održavanje, tj. izmjenu 
valjaka, potrebna su dodatna sred
stva, no malom tehnološko-ekonom
skom analizom možemo izračunati 
da li ćemo u liniji za lakiranje kod 
nekih zahtjeva zamijeniti naljeva
čicu valjačicom laka. 

SUŠENJE DRVA 
POD VAKUUMOM 

Sušenje drva pod va
lmumom nalazi .u prak
si sve veću primjenu. · 
Jedan talijanski t ip o
vakvog uređaja nedav
no je izveden prema 
projektu Maspell, a sa
stoji 1se od cilindrične 
sušionice . dvostrukih 
stijena, između kojih 
kruži topla voda. 

Postupak sušenja O· 

vom metodom za dvo
struko ubrzava proces 
sušenja u ipoređ en ju sa 
sušionicama na bazi 
zagrijavanja uzduha. 
Sušenje se izvodi naiz
mjeničnim stvaranjem 
vakuuma i a tmosfers
kog pritiska . 

Kad je sušionički 
prostor .pod vakuu
mom, voda isparava s 
površine drva, izaziva
jući površinsko hlađe-

nje. Tako se uspostav
lja temperaturno sta
nje koje uvjetuje kre
tanje vode iz unutraš
njosti prema površini 
drva. 

U vrijeme kad se u 
sušionici izvodi atmos
ferski pritisak, drvo se 
zagrijava'•kružen.iem to
p le vode; toplina se 
prenosi preko s tijene 
sušioničkog plašta (dvo
srukog) koj i zagrijava 
topla voda. U tabeli su 
dati podaci za tri tipa 
sušionice na bazi vaku
uma: 

Sušionica tip BS/4 
nalazi se na ispitivanju 
u Centre technique du 
bois u . Parizu. 

Francuski model o
vakve sušionice ima ka
pacitet 4 m'. U njezi
_noj unutrašnjosti ugra-

đeni su grijači koji za
grijavaju parom, dok 
ugrađeni rashladni e
lementi kondenziraju 
proizvedenu paru a vo
da se automatsiki ispuš
ta van. 

Sušionica se sastoji 
od ovih elemenata: 

- vakuum komore iz 
debelog čelika, dulj ine 
6.000 mm, !Promjera 
1.600 mm, s pokretnim 
vratima, 

- kolica nosač ele
menata, 

P.romjer, Duljina Kapacitet Instalirana Toplotna 
Ti'p mm •mm m' snaga snaga 

kw cvh kw kcal/h 
BS/Gemini 

20 2 X 2.000 1.000· 20 22,0 22,0 232 200.000 
BS/4 1.500 5.000 4 5,5 7,5 47 40,000 
BS/100/o 2.000 7.000 . 10 11,0 I ! ,O 116 100.000 

38 

Mr S. Tkalec 

- 16 grijaćih eleme
nata, dimenzija 5.500 x 
x 700 m m, iz profili ra
nog aluminija, sa cir
kulacijom hladne vode, 
fiksirani o stijeni vaku
um komore, 

- kotla od 81 Kw 
(70 Kcal/h) i rpu rnpom 
za izvođenje cirkulaci
je tople vode 

- vakuum pumpe 
- komandnog orma-

rića 
Izvor: 
TELEXLEGNO 33177 



NOVA TEHNIKA 

SPAJANJA I MONTA:ZE 

SA »SPIRALNIM NATEZNIM 

ZATIKOM« KOJA SMANJUJE 

TROŠKOVE 

Spojevi zaticima su rastavlj ivi spojevi 

ne mogu se u proizvodnji i remontu 

odbaci ti. Prema namjeni razlikujemo do

sjedne, pričvrsne, cilindrične i konične 

zatike, te zatike za odrezivanje i zatike 

s urezom, a ne smijemo zaboraviti »spi

ralni natezni zatik« s kojim je započela 

montažna tehnika sa smanjenim troško

vima. 

Spiralni natezni zatici imadu oblik za

tvorene čahure čiji prstenasti presjek na

s taje spiralnim namatanjem pernog če

lika (2 1/4 puta). Oba kraja ovih nateznih 

zatika su konična: 

Prednosti su: Nema zakretanja, zakiva

nja ili izravnanja. Nema izgubljenog vre

mena. Treba samo izbušiti rupu i zabiti 

zatik, to je, dakle, brz i racionalan sis

tem tehnike spajanja. Kod zabijanja u 

provrt zatik se radialno stisne tj. on tada 

sjedi čvrsto i sigurno u provrtu. Spiralni 

zatezni zatici mogu se bez problema au

tomatski sortirati i strojno dovoditi. Vrlo 

su povoljni za višekratnu upotrebu u 

istom provrtu i imadu izvanredno dobre 

i točne dosjedne osobine. Stoga se ti 

zatici s prednošću upotrebljavaju za osi

guranje položaja dosjednih dijelova, kao 

zahvatni zatici, zatici za zglobne osovine 

graničnike. 

Kod spajanja tankih limova i plastič

nih dijelova, bolje je uzeti spiralne na

tezne zatike, koji imadu samo 1 1/2 za

voja. M. K. 



SAJM,OVI I IZLOZBE 

S AJAM NAMJEŠTAJA, OPREME I UNUTARNJE DEKORACIJE 

BEOGRAD 21 - 27. XI, 1977. 

Beogradska sajamska manifestacija pokazala je da su speci
jalizlrani sajmovi sve važniji, kako u svijetu tako i kod nas. 
Opći sajmovi su sve manje interesantni, barem što se tiče namje
štaja. Na Zagrebačkom velesajmu ove godine, pa i prije, bila Je 
izložena uglavnom kome1·cljalna roba bez novih programa i mo
dela, a novi modeli izloženi su, barem se tako ove godine poka
zalo, na Beogradskom sajmu. 

Na ovogodišnjem sajmu svoje su proizvode i nove modele iz
ložile gotovo sve _veće, srednje, pa i manje radne organizacije 
koje se bave proizvodnjom namještaja. Iz izloženih programa 
vidi se napredak nekih manjih kolektiva za koje se prije nekoli
ko godina gotovo nije ni znalo da se bave proizvodnjom namješ
taja. 

Unutar sajamske izložbe proizvo
đači su svoje izložbene prostore 
organizirali u okviru svojih poslov
nih udruženja, grupacija ili 
SOUR-a: 

»Exportdrvo« 
»Upin« 
»Slovenijales« 
»Uniles« 

»Jugodrvo« 
»Novi Dom« 
»šipad« 
»Makedonija drvo« 
»Drvo Rijeka« i dr. 

Kod tapeciranog .namještaja prob
lemi tehnike izrade nisu identični 
problemima s područja furniranog 
i korpusnog namještaja. Ta tehno
logija je nešto jednostavnija i cik
lus proizvodnje je daleko kraći ne
go kod furniranog i masivnog na
mještaja, a osnovni utjecaj na kva
li tetu proizvoda imaju ugrađeni 
materij ali. 
. Industrija tepeciranog namješta
Ja naglo se razvila, a naročito in
dustrija materijala, ,koja je također 
na Sajmu pokazala svoj domet u 
kvalitetu i dizajnu. To su ,proizvo
đači žičanih jezgara, raznih meha
nizama, dekorativnih tkanina. oko
va furnirani i tepecirani namještaj, 
te •spužvastih -<materijala (tu se po
sebno ističe Tvornica dekorativnih 
tkanina »Dekorativa« iz Lj ubljane). 
Sve to pomaže razvitku proizvod-

Općenito bi se moglo reći da se 
iz godine u godinu kvaliteta ugra
đenog materijala i izrade kod mno
gih radnih organizacija znatno po
pravila, i to ne samo kod većih i 
poznatih kolektiva, nego ,j kod ma
njih radnih organizacija. Sve se vi
še vodi računa o kvaliteti izrade, 
o dizajnu i obliku namještaja. Za 
razli·ku od XIII i XIV beogradskog 
sajma namještaja kada su se mno
gi proizvođači natjecali ,kako će u
trošiti što više materijala na kvazi 
stilski namještaj s nepotrebnim 
opterećenjem i aplikaci_jama, a pa
ralelno s t im i većom cijenom, ove 
je godine toga bilo znatno manje. 

Slika 6. Nagrađena soba T-»Alma« DPP »Marko šavrltc 

Kod furniranog visokog namješ
taja - glavni predstavnici su re
gali i razni kombinirani ormari či
ji su oblik i neke druge karakte
ristike uvjetovani tehnologijom, i 
zbog toga nema znatnijih promje
na, a osnovne funkcije tih ,:egala 
su prostor za spremanje gardero
be, rublja, knjiga i raznog kućnog 
pribora. Regali su još uvijek od
raz potreba većine kupaca koji i
maju manje ili srednje stambene 
prostore, gdje nije ri_ješen prostor 
za garderobu i ostale potrebe u 
predsoblju i spavaćoj ,sobi. 

Kod furniranog namještaja ima 
značajnih kretanja, naročito kod 
spavaćih soba, koje se sve više pro
izvode i čija potrošnja raste u či: 
tavoj Jugoslaviji, te kod sitnog 1 
komadnog namještaja za potrebe 

u predsoblju, dnevnim sobama i 
kupaonicama. U tom programu bi
lo je vrlo lijepih i dobr ih rješenja. 

Masivni namještaj je također sve 
više zastupljen, a mogli bi ga podi
jeliti na program za izvoz i prog
ram za domaće tržište. 

Za izvoz to je uglavnom koloni
jalni ili rustikalni program, a od
nosi se na stolice, stolove, komode, 
v_ješalice i ostali sitni namještaj. 
Materijal ,ie uglavnom hrastovina, 
bukovina, jelovina i smrekovina. 

Za domaće tržište ima niz uspje
lih rješenja kod takozvanih stolar
skih stolica i stolova, gdje je ulo
žena puno rada i skupog kvalitet
nog materijala od hrastovine, jase
novine, trešnjevine i ·sl. 

Tapecirani 111amještaj prikazan je 
u širokim varijantama, a sve više 
se izlažu klupe i fotelj i sa sklopi
vim mehanizmom, koji služe za sje
denje i po potrebi za spavanje. 
nje tapeciranog namještaja, jer 

P:oizvođači nisu više potpuno ovis
m o uvozu kao što je to bilo prije 
kada se već i dio reoromaterija"ia 
za tapecirani namještaj uvozio. 
Moglo bi se reći da industrija ta
peciranog namještaja ima svoj 
trend rasta. 

Tapecirani=- namještaj je dosta 
podložen modnim kretanjima, ka
ko po obliku tako ,po funkciji, a 
osobito po vrsti i boji presvlaka 
(t·kanina). Na Sajmu je zapažena 
da su drvene .garniture: naslonja
či, ,klupe, kaučevi, ili di jelovi drve
nih garnitura zamijenje.ni potpuno 
tapeciranim dijelovima namještaj a, 
a to daje više zaposlenja industriji 
tapeciranog namještaja. Kod toga 
se svakako pretjeruje u razbaciva
nju sk,upocjenim materijalima koji 
se ugrađuju -u taj proizvod, a time 
su i cijene ,veće. Bilo je izloženo 
dosta garnitura s drvenim strani
cama, nogama, naslonima za ruke 
ili raznim dodacima na kJupama, 



foteljima ili kaučevima normalnih 
dimenzija, a to je daleko funkcio
nalrnje, ljepše i jednostavnije, ali 
moda tjera svoje, pa se potupno 
tapecirani namještaj , izgleda. u da
našnje vrijeme bolje prodaje. 

Za razliku od sličnih izložba i 
sajmova u našoj zemlji, Beograd
ski sajam namještaja, opreme i 
nutrašnje dekoracije predstavlja 
najviše novosti i pokušaja da se 
kupcima i poslovnim ljudima pri
kaže dokle je došla proizvodnja na
mještaja po dizajnu i proizvodno
-tehnološkim mogućnostima. Ova
kav karakter sajma posljedica je i 
određene politike koju provodi u
prava sajma, jer se dodjeljuje či
tav niz priznanja, kao što su ~riz
nanje Beogradskog sajma za dobar 

primijenjen ih umjetnosti i dizajne
ra Srbije - ULUPUDS. 

Na ovaj su način proizvođači i 
dizajneri djelomično stimulirani da 
pokušaju ponuditi nešto boljt._ i 
novo. Na žalost se već godinama 
ponavlja Jsta priča da nagrađeni 
namještaj, odnosno modeli, nisu 
kasnije proizvedeni u većim seri
jama za tržište kako je to u pro
pozicijama predviđeno. Nagrada je 
posebno zanimljiva zbog nespora
zuma, a uzroci tih nesporazuma le
že vjerojatno i na proizvođačima 
i na trgovini, a ponekada i u ob
jektivnosti žirija koji nagrade do
djeljuje. Cesto se predbacuje dizaj
nerima ..!a su nepraktični i da raz
vijaj u proizvode koji nemaju pro
đu na tržiš tu s obzirom na naše 

Slika 2. Nagrađen! stol i stolice T•»Emina• DPP •Marko Savrlć• 

dizajne »zlatni i srebrni ključ«, po
sebna diploma priznanje revije 
»Naš Dom« za n:-.mještaj i prizna
nje za uređenje ambijenta. te priz
nanja »Dizajn centra« iz Beograda 
i Udruženja likovnih umjetnika 

potrošačke mogućnosti i ukus. Vje
rojatno ima problema i kod dizaj
nera, trgovaca te proizvođača, a 
rješenje bi bilo u tome da se raz
vije kritičan i kreat ivan potrošač 
koji će znati što želi i što t raži, a 

dizajneri, proizvođači i trgovci da 
pokušaju naći takva rješenja koja 
su na našem <današnjem nivou raz
vitka ontimalna. 

Manifes tacija kao što je Beo
gradski sajam, pa i ostali sajmovi, 
mjesto je gdje potrošači mogu vi
djeti dosta dobrog namještaja ko
jeg na žalost kasnije u trgovi'Ili ne
ma. 

Na Beogradskom sajmu moglo 
se zapaziti da dizajneri i proizvo
đači teže nešto boljoj kva li teti , fun
kciona lnosti i smislu za suvremene 
zahtjeve stanovanja, te sve većem 
i širem asortimanu. P,ioizvođači 
su shvatili da ne može biti jedino 
mjerilo tehnologija i tehnološka 
dostignuća, pa je na Sajmu dosta 
modela bilo zamišljeno suprotno 
od zahtjeva vel~koseri iske proizvod
nje. Tako je bilo namještaja s rub
nim letvama, prihvatnicima i vanj
skim is taknutim rubovima i drugim 
dijelovima od masivnog drva, koji 
naročito kod plošnog furniranog 
namještaja smetaju modernoj teh
nologiji, ali su ci ;enjeni dodatak 
za lijepi namještaj. 

Povratak drvu, dobrim deta lji
ma, te boljoj površinskoj zašti ti, 
npr. kiselinskim i poliuretanskim 
lakovima, pruža daleko višu kvali
tetu nego je to bilo do sada. 

Na ovogodišnjem XV međuna
rodnom sajmu namještaja, opreme 
i unutrašnje dekoracije, dvanaesti 
put su dodijeljena priznanja Beo
gradskog sajma i ostalih za dizajn, 
funkciju i kvalitetu namještaja. 

Ove godine uveden je kao nagra
da uz •zlatni ključ« i •srebrni 
ključ« . Neke radne organizacija, 
kao DPP •Marko šavrić« Zagreb, 
»Meblo« Nova Gorica, »Stol« Kam
nik, •l novembar« Srem. Mitrovi
ca, »LIP« Bled, »šipad« OOUR Ma
jevica i DIP »Sloga«-, dobile su na
grade za svoj namještaj, zatim »No
voles« za namještaj u kupaonica
ma, te »Univerzal« iz Knjaževca za 
dječji namještaj. Ove organizacije 
dale su modelima i novim proiz
vodima osobni pečat i približile ga 
raznim funkcionalnim detaljima 
potrošaču. Materijali su svrsishod
no upotrijebljeni, a drvo kao vrlo 
vrijedan ma terijal došlo je do pu
nog izražaj a. 

Martin Jacbec, inž. 
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SPECIJALIZIRANI SAJMOVI 
NA GOSPODARSKOM RAZSTAVIščU U UUBUANI 

U 1978. godini na programu 
Ljubljanskog sajma su ,slije
deći sajmovi i izložbe: 

Od 14. do 20. I. »MODA 78« 
od 28. do 3. III. »YUKON
TRI« 
od 14. do 19. III. »ALPE
-ADRIA« 
od 23 . .do 25. V. »SETEX« 
od 6. do li. VI. »DRVNI 
SAJAM« 
od 19. do 27. VIII. »POLJO
PRIVREDNO
-PREHRAMBENI SAJAM« 
od 28. VIII. do 3. IX »VIN
SKI SAJAM« 
od 8. do li. IX. »VRTLAR
SKA IZLOžBA« 
od 2. do 6. X. »SUVREME
NA ELEKTRONIKA« i 
od 15. do 19. XI. »SKI 
EXPO«. 
Stručnjake iz drvne indus

trije na svak i će način zani-
1;1ati . '?DRVNI SAJAM«, koji 
ce biti 13. međunarodni dr
vni sajam po -redu i koji će 
prikazati suvremene strojeve 
za preradu i obradu drva i o
ruđa za sve faze obrade u 
drvnoj industriji. Jasno da 
će se prikazati i suvremeni 
uređaji za transport drva, 
reprodukcijski ma te rij ali za 
obradu drva te polufinalni 
proizvodi industrije namješ
taja. 

Gotovo svi navedeni sajmo
vi na Gospodarskom razsta
višču u Ljubljani mogu biti 
zanimljivi za drvnoindustrij-

ske stručnjake . SAJAM !SUV
REMENE ELEKTRONIKE 
npr. zanimljiv je za tehnolo
ge drvne industrije, a naro
čito za one u industriji po
kućstva. Suvremena elektro
nika sudjeluje danas i u m e
hanizaciji i automatizaciji 
tehnološ kih prccesa proizvod
n ie u drvnoj industriji. Dalje, 
VINSKI SAJAM, jer vinars
tvo i vinogradarstvo mnogo 
upotrebljava drvo u svojoj 
tehnologiji. 

U si ječn iu 1978. održan je 
SAJAM »MODA '78«. Zanim
ljivo je da je Gospodarsko 
razstav išče izradilo za sve iz
ložbene prostore standardne 
okvire kombinirane od drva 
i metala. Drvo predstavljaju 
finalizirane široke letve u 
tamnoj mat boji, montirane 
na profiliranu metalnu kon
strukciju, kojom 15e određuju 
dimenzije pojedinih izložbe
nih prostora. Radi boljeg es
tetskog izgleda, projektanti iz
ložbi pojedinih radnih orga
nizacija primijenili su drvo 
u obliku stropnih obloga, 
brodskog poda, hrastovih tru
paca, furnirskih ,ploča, raznih 
ornamenata izrezanih iz drva 
i tako pobudili izvanredno za
nimanje posjetilaca. Svi iz
ložbeni prostori na Gospodar
skom razstavišču uređeni su 
uz upotrebu drva u raznim 
oblicima u vrijednosti od 
preko 220 milijuna starih di
nara. 

Milan Simić, dipl. ing. 

VA2:NIJE IZLO2:BE I SAJMOVI U 1978. GODINI* 

4 - 7. III Beč 
Pokućstvo '78 - Austrijski sajam 
pokućstva. 

11 - 19. III Miinchen 

3 - 5. V Kopenhagen 
Skandinavski sajam pokućstva 

3 - 9. V Ziirich 
Evropski sajam pokućstva 

4 - 7. V Malmči 

~ 
13. međunarodni 

sajam drva 
6. - li. VI. 1978. 

predstavlja na jednom mjestu cjelokupnu 
i stručno izvedenu ponudu iz područja: 

- strojeva, opreme i a lata za sve faze 
obrade u drvnoj industriji; 

- uređaja za transport drva; 
- reprodukcijskog materijala za m eha-

n ičku i kemijsku obradu drva (okovi, 
lakovi, lj epila, brtvila, plastika i dru
gi uk rasni predmeti); 

- polufinalnih proizvoda za industriju 
namještaja, građevinskih drvnih ele
menata itd. 

Priredba će biti popraćena stručnim sa
vjetovanjima i demonstracljama. 

ROK 
za prijavu i potpis izložbenog ugovora, 
dostavu podataka za upis u sajamski 
katalog i za sve tehničke narudžbe i 
usluge je I. III 1978. 

INFORMACIJE I PRIJAVE: 

svakim radnim danom osim 
subote od 8 do 13 sati 

GOSPODARSKO RAZSTAVISCE 
Titova 50 
61000 LJUBLJANA 
TELEKS: 31 127 yu gr 
TELEFON: k. c. 311 022 
Komercijalni odjel 327 961, 310 930 

3 - 10. IX Leipzig 
Leipziški jesenski velesajam 

22 - 27. IX Milano 
Međunarodni sajam pokućstva 
Valencia 

30. međunarodni zanatski sajam. 
12 - 19. III Leipzig 
Leipziški proljetni velesajam. 
31. III - 5. IV Pariz 

Međunarodni skandinavski sajam 
pokućstva 

Međunarodni sajam pokućstva i 
međunarodna izložba strojeva za o
bradu drva 

7 - 10. X Lyon 

EXPOBOIS '78 - Međunarodna iz
ložba strojeva za obradu drva 
drvne industrije. 
31. III - 5. IV Pariz 
Approfal '78 - Međunarodni sa
jam m-at~rijala i ·,dijelova za pro
izvodii.ji.l~--pokućstva, za unutarnju 
arhitekturu itd. 
17. - 23. IV Zagreb 
6. međunarodni sajam d rvne indu
strije. 
18 - 21. IV London 
OCCA - 30 (30. tehnička izložba 
Društva kemičara za ulje i boje) 
19 - 27. IV Hannover 
Hanoverski sajam '78 

29. IV - 7. V Epinal 
Međunarodni sajam za šumarstvo 
i drvnu industriju. 
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13 - 20. V Milano 
• INTERBIMALL - međunarodna iz

ložba strojeva i opreme za obradu 
drva 

30 - 4. VI Miinchen 
INTERFORST - -3.· · međunarod~i 
sajam šumarstva i ·arviie industrije 

2 - 11. VI Barcelona 
Međunarodni sajam 

5 - 10. VI Zagreb 
BIAM - međunarodna izložba a
latnih strojeva i alata 

6 - 12. VI Ljubljana 
13. međunarodni drvni sajam 

11 - 15. VI Birmingham 
Međunarodni dekor '78 
12 - 20. VIII Klagenfurt (Celovec) 
Klagenfurtski drvni sajam 

Meuropam - Pro - Meuropam -
Evropski sajam za jpOkućstvo i pri
bor 
16 - 21. X Zagreb 
INTERBIRO - Međunarodna iz
ložba sredstava za obradu podata
ka i u redske opreme 

24 - 29. X Kčiln 
ORGATECHNIK 

9 - 13. XI Bruxelles 
Međunarodna izložba pokuĆIStva 

20 - 26. XI Beograd 
Međunarodni sajam namještaja 

30. XI - 4. XII Base! 
švicarski sajam pokućstva 
2 - 10. XII Bruxelles 
Međunarodna izložba obrade drva 

* Termini . b ez obveze 



IZ RADNIH ORGANIZACIJA 

UZ 30. OBLJETNICU 

DRVNO PROIZVODNOG 

PODUZEĆA 

,,MARKO ŠA VRIĆ" 

ZAGREB 

Ove godine navršava se 30 godina razvoja Drvnog proizvodnog 
poduzeća »Marko šavrić« iz Zagreba i četiri godine otkako je u 
njegovu sastavu otpočela radom nova najveća tvornica namještaja 
u Jugoslaviji, a ujedno jedna među najvećim u Evropi. O tome smo 
čitaoce našeg časopisa obavijestili u našem broju 9 - 10 iz 1974. g. 

Ovaj rijetki jubilej i četvrogodišnje »uhodavanje« nove tvornice 
bili su povod da članovi naše redakcije povedu razgovor s glavnim 
direktorom poduzeća, drugom Perom Radoševićem, dipl. oec. i nje
govim suradnicima, a s intencijom da čitaoci našeg časopisa i stru
čni drvarskl krugovi dobiju najnovije Informacije o današnjem 
»šavriću« i njegovim neposrednim planovima. 

Posebno nam je zadovoljstvo da u okviru ove uvodne napomene 
zahvalimo direktoru P. Radoševlću I njegovim suradnicima za sus
retljivost koju su iskazali članovima naše Redakcije I dali odgovore 
na postavljena pitanja. 

Impozantan tvorničko•skladišni građevJnski kompleks novog •koja također nosi ime narodnog heroja M. Savrića, a sp1ja 

dvije magls~ralne saobraćajn!ce Aleju Bologne l Ljubljansku aveniju (autoput Zagreb-Ljubljana) 

»SAVRić« DANAS 

Premda su čitaoci »Drvne in
dustrije« i stručna javnost uglav
nom upoznati s doprinosom i zna
čenjem koji za našu privredu, a 
posebno drvnu industriju, ima 
DPP »M. Savrić«, mi vas molimo 
da ukratko iznesete bitne pokaza
telje o vašim kapacitetima, orga
nizacijskoj strukturi i rezul tatima 
poslovanja? 

Radna organizacija Drvnog pro
izvodnog poduzeća »Marko šavrić«, 
sa sjedištem u Zagrebu, sastoji se 
od četiri osnowie organizacije ud
ruženog rada i jedne Radne zajed
nice. Ukupno upošljava 1456 rad-

nika. U 1977. g. ostvarena je vrijed
nost proizvodnje u iz:rnsu od 523,3 
mil. din., ukupan prihod 729,2 mil. 
din. dohodak od 207,3 mi! dinara. 

OOUR Tvornica namještaja -
Zagreb smještena ie u zagrebačkom 
predjelu Jankomir na površini od 
110.000 m•, od čega oko 60.000 m' 
otpada na građevinske objekte -
tj. proizvodne hale, skladišta i pra
teće objekte. Nabavna vrijednost 
tvorničke opreme iznosi 112. mi!. 
dinara, a sastoji ·se od najsuvreme
nij-ih strojeva i uređaja za proiz
vodnju furniranog i tapeciranog na
mještaja. 

Sve su faze rada - od ,krojenja 
i obrade masiva pa do površinske 
obrade - r iješene na bazi automa
tike i programiranja .,.. Jlustracije 
radi može se ·111zeti ,primjer je:lne 
stolice, za koju je nekad norma iz-

nosila 35 radnih sati, a sada se pro
izvede za manje od sa ta. 

Tvornica upošljava 850 radnika, 
a vrijednost proizvodnje u 1977. go
dini iznosila je 435,0 mit. din., u
kupan prihod 441,1 mi! din., dok je 
dohodak bio 131,3 mil. dinara. 

OOUR Tvornica stolica u Kraplnl, 
kao što joj i sam naziv kaže, spe
cijalizirani je pogon za izradu sto
lica od masiva. Veći dio proizvod
nje namijenjen je izvozu (,pretežno 
Amerika i Skandinavske zemlje), 
dok se tek oko 10'/o -proizvodnje 
prodaje na tuzemnom tržištu. 

Ovaj je OOUR u 1977. g. ostvario 
vrijednost .proizvodnje u iznosu od 
50,6 mil. din., ukupan ,prihod 51 3 
mil. din. i dohodak za raspodjelu 
25,3 mi!. dinara. Upošljava ukupno 
240 radnika. 
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OOUR Pilana - Đurmanec tek je 
godinu dana član Radn e organiza
cije »M. šavrić«, s ,koj im se udru
žila I. I. 1977. Upošljava 130 rad
nika. Proizvodni program ovog 
OOUR-a jest prorez oblovine za PO· 
trebe ostalih proizvodnih OOUR-a 
(tj . za reprodukci.iu u proizvodnji 
namještaja), dok se tek manji dio 
plasira <na . t ržištu . Oprema pilane 
je zastarjela, te se uskoro predvi
đa njezina modernizacija i nvođe
nje suvremene tehnologije. U pro
tekloj godini pilan a ie ostvarila u
kupan prihod od 41,7 mil. dinara, 
a dohodak od 14,8 mil. dinara. 

OOUR Maloprodaja »Namještaj 
šavrić« upošljava 80 radnika i pre
ko 24 prodajna punkta plasira oko 
30'/o proizvedenog namješta ja na 
tuzemnom tržištu. U 1977. g. malo
proda ja je ostvarila ukupan pr ihod 
od 170,4 mil. dinara. a dohodak od 
14,8 mil. dinara. Djelatnost ovog 
OOUR-a od posebnog je ,značenja 
za radnu organizaciju, te se i dalje 
predviđa njegov razvoi. u 'koje svr
he će se ići na zajednička ulaga
nja svih OOUR-a. 

Radna zajednica ustvari su zajed
ničke službe ,svih OOUR-a, koje ona 
obavlja po suvremenim metodama 
poslovanja, objedinjujući razvoj, 
planiranje, praćenje i analizu re
zultata rada, uz luob-ičajene admi
nistrativne p oslove. 

Radi boljeg uvida u rezultate po
s lovanja poslužit će neki !bitni in
dikatori poslovnih rezultata koje 
dajemo u indeksnim pokazateljima 
na bazi 1965 = 100. 

E l eme nti 1965. 1970. 1973, 1975. 1976. 1977. 

Vrij ednost proizvodnje 100 577 1382 2755 3123 3511 

Ostvareni dohodak 100 558 1191 1916 2841 3416 

Fondovi 100 673 1779 3773 4430 6350 

Broj radnika !OJ 163 264 266 269 304 

Proizvodnost 100 354 524 1014 1159 1156 

Dohodak po radn iku 100 342 451 719 1054 1124 

Fondovi po radniku 100 412 674 1416 1644 2089 

Iz danog pregleda uočljiv je kon
stantan napredak u svim elemen
tima, a najuspješniji svakako u o
siguranju fondova koji garantiraj u 
dalji razvoj. Isto tako karakte ris
tično je da je u 1975. g. u odnosu 
na 1973. došlo do dvostrukog pora
sta indeksnih pokazatelja za sve 
elemente, osim kod broja radnika, 
š to je naj vjerniji dokaz uspješnog 
starta nove tvornice (otpočela ra
dom travnja 1974). 

Na kraiu ovih općih informacija 
o DPP »M. šavrić«, treba spome
nuti ctviie privredne nagrade za re
zultate rada i samoupravljanja, od
likovan ie Preds iednika Republike, 
druga Tita, diplomu samoupravlja
nja Sindikata SR Hrvatske, privre
dnu nagradu grada Zagreba gl. di
rektoru Petru Radoševiću, te niz 
nagrada i priznanja na raznim saj
movima i izložbama, 

USPJEšAN START NOVOG 
»šAVRICA« 

Dan 25, travnja 1974., kada je i 
formalno obavljena puštanje u 
pogon nonvog impozantnog tvor
ničkog objekta, označen je u pri
godnom referatu gl. direktora kao 
početak treće etape razvoja DPP 
»M, .Šavrića« . Da li smatrate da 
ste u pređene četiri godine ove 
treće etape uspješno realizirali 
zacrtane planove i koji su v am 
najznačajniji zahvati u ov om pe
riodu? 

Preseljenje u novu tvornicu po
stavilo je pred cjelokupan kolek
tiv niz krupnih problema, što je 
iziskivalo maksimum stručnosti i 
zalaganja. Upoznavanje s nov im 

Opći pogled n a odjel masiva - ujedno se d c biva jasna predodžba o uspjelom rješenju rasvjete, dok s istem kMmatizaolje 

i eksbaucije, tj. pročišćavanja uzduha, radi zaista bezprijekorno, što je, nažalost, rijedak slučaj u drvoprerađivačkim po
gonima. 

44 



s troj evima i opremom, uvođenje a
dekvatne tehnologije. planiranje, 
proizvodnje, ispitivanje tržiš ta u 
vezi s mogućnošću pfasmana pove
ćane proizvodnje, a u skladu s tim 
organiziranje dizajna i razrade teh
ničke dokumentacije za nove serije 
i još mnogo toga nametnulo se is
tovremeno i tražilo neodgodiva rje
šenja i reagiranja. Rezultati os tva
ren i na st:irtu da ju čvrste dokaze 
da su glavni problemi uspie:lno 1\.1· 
očeni i ri ješeni, premda se dos ta 
toga rj ešavalo i još uvijek razrje
šava »u hodu«. 

Jedan od najkrupnijih zada taka 
sadašnje etape b ilo je osiguranje 
skladišnog prosto ra za povećanu 
proizvodnju. To je upravo dovrše
no izgradnjom modernog skladiš ta 
IJOvršine 8.000 m3, op remi ienog na
letnim kolic ima za visokoregalno 
uskladiš tenje . Uz skladište dovrša
vaju se prostorije za tvornićku ad
ministraciju, le druš tvene pros tori
je i res toran . 

Tokovi pojedinih linija u proiz
vodnji konstantno se prate i anali
ziraju, te su usvojena i provedena 
mnoga tehnološka pobolj šanj a uvo
đenj em pojedinačne i s pecijalne o
preme. 

RAZVOJ TEHNOLOGIJE 

Tehnologija svakodnevno doživ 
l java promjene. I v i ste v jerojat
no razradili razvoj t ehnologije po 
pojedinim OOUR-ima, odnosno 
proizvodnim jedinicam a ili za 
grupe proizvoda. Sto od predvi
đenog želite ostvariti u 197 8. i sli
j edećim godinama? 

Zbog prilagođavanja zahtjevrma 
tržiš ta, proizvodni p rogram doži
vi java određene promjene, a lo izi
skuje određene zahvale u orga ni
zacijskom i tehnološ kom smislu sa 
svrhom da se osigura proizvodnja 
1.acrlanog asortimana uz najpovol
nije uvje te. 
Za OOUR Tvornica namješ taja, o r
ganizacijske i tehnološke razrade 
ukazuj u na lijedeće : 

U proizvodnji f urni ran o g 
n a mj e š t a j a , s obzirom na us
klađene kapacite te i s tupanj meha
nizacije i auto ma tizacije , u idućem 
periodu ne predviđaj u se već i zah-

va ti . Ovdj e jedino dolazi u obzir 
zamjena pojedinačne opreme n o
vim visokoučinskim s trojevima, ko
je strojogradnja razvija i nudi na 
tržiš tu. 

Pr i projektiranju t e h no I o g i
je ma s ivn og namj eš taja , 
ranije se računa lo na manji opseg 
ove p roizvodnje, i to u vidu do
punskih elemenata kod furniranog 
namješ ta ia. Međutim , po sadašnjoj 
programskoj orijentaciji, teži se o
bogać i vanju asortimana sa sve više 
mas ivnih elemenata u furniranom 
d i jelu . kao i č i s to masi,mim nam
ješta jem, s tolicama, 1komodama i sl. To je tražilo odgovarajuća rje
šen ia u projektiranju nove tehno
logije i uz primjenu odgovarajućih 
poluautomatskih i automatskih 
s t rn jeva, a li s većim udjelom ruč
nog rada kod nroizvodnje određe
nog visokokvalite lnog namještaja. 

R,zvoj tehnologije u pro iz v o• 
dn ji tap ecir an og n a mj e š
t aj a u posljednjih nekoliko godi
na zna tno je napredovao, tako da 
se nameće potreba djelomične re
konstrukci.ie tog dijela proizvod
n je. Tehnologija tape tarije je raz
rađena, te se uvodi nova linija kro-

1<.roJenJe mas iva l ploča početna Je raza tchnološkog procesa koji Je u potpunosti riješen na bazJ programJranJa I automa
ttkc. U prvo m planu pripremljene su ploče za daljnju obradu. 
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Glavna linija obrade ploča od faze ulaganja pa do završnog brušenja. Proces rada odvija se kontinuirano. 

jenja tkanina, linija montaže, k~o 
i niz poboljšanja uvođenjem poje
dinačnih poluautomatskih i auto
matskih strojeva i uređaja. 

Razvoj novih ,proizvoda do sada 
nij e bio uspješno rješavan zbog ne
dostatka odgovarajuće rad ion i
c e uz o rak a. Tehnološka razra
da takve radionice već je u toku, 
što će također pridonijeti uspješ
nijem daljem razvoju. 

Kroz dosadašnji rad u novoj tvor
nici došlo se do spoznaje da mani
pulacija istovrsnim standardizira
nim elementima nije uspješno ri
ješena. Naime, ovi elementi traže 
određeni p r o s to r z a m e đ u u
s k I a d i š t e n j e , odakle ih se u 
datom momentu otprema na fini
širanje i ugradnju radi postizanja 
raznoličnijeg asortimana gotovih 
proizvoda. Zato se prišlo razradi 
projekta da se na površini od oko 
3.600 m• dobije međuskladišni pro
stor za elemente. 

Za OOUR Tvornicu stolica u Kra
pini razrađena tehnološka i građe
vinska dokumentacija za proširenje 
kapaciteta sa sadašn iih 150.000 na 
200.000 jedinica ,godišnje. 1U toku 
9ve godine pri s tupi t će se realiza
ciji projekta. 

U · OOUR-u Pilana - Đurmanec 
također su u toku krupni zahvati, 
kako u pogledu osuvremenjivanja 
tehnologije tako i u pogledu rekon
strukcije i dogradnje. S obzirom 
da je prvenstvena namjena ovog 
OOUR-a osiguranje piljene građe 
za potrebe reprodukcije u proizvod
nji namještaja, to se ovdje 'Priori
tetno nametnulo organiziranje pro
izvodnje na bazi tzv. dvofazne pre
rade ili izrade elemenata. Pored 
doradne pilane, u fazi projektira
nja i razrade tehnologije još su ha
la ,polufinalne proizvodnje, pred
s-ušara i energana. Uz nove proiz
vodne objekte, izgradit će se gar
deroba i restoran. Realizaciji ovog 
opsežnog projekta pristupa se ta
kođer ove godine, dijelom iz vla
stitih sredstava, a dijelom iz kre
dita Zagrebačke banke. 

KADROVI 

Razvoj tehnologije i poslovna 
dinamika traže i odgovarajuća ka
drovska rješenja. Kako se u tom 
pogledu snalazite? 

Razvijajući tehnologiju, te orga
nizaciju proizvodnje i poslovnosti 
vodila se također usmjerena obra
zovna politika. Najveći dio kadra 
današnji »šavrić« naslijedio je iz 
ranijih sitnih pogona i integriranih 
radnih organizacija, školujući ga 
permanentno prema potrebama i 
uz rad. Pored ovoga, iz godine ,u 

godinu poduzeće obnavlja svoj ka
drovski fond normalnim p rilivom 
izvana, pooštravajući kod toga kri
terij da se upražn iena i nova r ad
na mjesta popunjavaju •kadrom ko
ji zato ima ,odgovarajuće kvalifika
cije i kvalitete. Normalno je da 
veći dio kadra dolazi iz obrazovnih 
institucija drvna-industrijskog us
mjerenja, uz s udjelovanje i nekih 
drugih struka ovisno o zahtjevima 
tehnologije i asortimana proizvod
nje (kemičari, strojari, građevinari, 
ekonomisti, arhitekti itd ... ) 

Kvalifiokaciona struktura uposlenih 
još uvijek nije idealna, š to kadrov
skoj politici nameće ozbiljne ob::
veze i zadatke. 



ZNACAJKE PROIZVODNOG 
PROGRAMA 

Koje su. osnovne značajke vašeg 
postojećeg proizvodnog programa 
i koji su. trendovi kod toga pri
sutni? 

Proizvodni program »šavrića, o
buhvata širok asortiman proizvoda 
za opremu stanova i nekih drugih 
interijera. Standardne gruoe su o-
ve: dnevne sobe, spavaće sobe. 
predsoblja, tapecirani '!lamje:;taj i 
komadni namještaj (stolovi, stoli
ce). Kod toga ise nastoji da se pro
gram i dalje obogaćuje, uz ·kons
tantno podizanje kvalitete, da to 
zaista bude namještaj za današnjeg 
čovjeka čije se potrebe, navike i 
gledanja na okolinu progresivno 
razvijaju. 

Ako se može govoriti o »t'1jni us
pjeha« šavrićeva namještaja na tr
žištu, onda se ta »tajna» nalazi u 
umješnom usklađivanju nastojanja 
za bogatstvom i suvremenošću sa 
zahtjevima velikoserijske proizvod
nje i ekonomičnog iskorištavanja 
kapaciteta koji se sastoje ,u tipiza
ciji i is tandardizaciji osnovnih ele
menata. Važno je da se tipizacija 
i standardizacija tako postave da 
pridonose proširenju, dopuni i raz
vijanju atraktivnog asor timana za 
potrebe tržišta i krajnjeg korisnika. 

Prema tome, osnovne značajke 

šavrićeva proizvodnog programa u
pravo su u velikoserjjskoj proizvo
dnji, ali bez i sterilnosti koje po-

Jedan 
od čestih 
sastanaka 
stručnog 

kolegija 

proizvode po cijeni drži u granica
ma dopuštenim kontrolom Zavoda 
za cijene. Ustvari, zakonsko limiti
ranje cijena u slučaju »šavrića« 
nij e ništa drugo nego adminis tra
tivna prepreka da se tdištu ponu
di ljepši i ,kvalitetniji namještaj, 
gdje bi u punom smislu došao do 
izražaja industrijski dizajn i inven
tivnost u stvaranju proizvoda. 

DIZAJN 

Kako ste razvijali službu dizaj
na i u kolikoj ste je mjeri uskla
dili s potrebama velikoserijske 
proizvodnje? 

nekad pr~ te. v_elike serij c. _ • _ • _ •š 
Kad 0CJenJUJemo bogatstvo i ma- -

štovitost postojećeg asortimana, 
treba naglasiti da ovime nisu iscr- -., 

Cinjenica je da danas na tdištu 
šavrićev namještaj uživa poseban 
tretman, a iz toga jasno proizlazi 
da on u •sebi ima i nešto specifič
no što ga izdvaja iz ostalog nam
ještaja koji trgovina 1T1udi. Upravo 
to »nešto specifično« šavrićevu na
mještaju daje njegova služba di
zajna ili oblikovanja, koja u ovom 
poduzeću već ima svoje tradicije. 
Ona je, ovisno o potrebama trenu
kta, mijenjala svoje organizacijske 
metode i pristupe, ali je •konstant
no pratila razvoj proizvoda i dava
la mu svoj ton i oblik . 

U sadašnjoj organizacijskoj she
mi »šavrić« ima Službu dizajna i 
razvoja. Ta služba radi na razvoju 
proizvoda kao prioritetnom zadat
ku, a ujedno prati ostale djelatno
sti koje radnu organizaciju prezen
tiraju pred tdištem i javnosti. To 
su uređenje sajamskih i izložbenih 
prostora, salona, trgovina i predaj
vidu kataloga, prospekata i sveg in
vidu kataloga, prospekta i sveg in
formativnog i reklamnog materija
la. 

Razvoj i dizajn proizvoda uskla
đuje se na specifičnostima veliko
serijske industrijske proizvodnje i 
s njenim zakonitostima s jedne 
strane, a s druge sa zahtjevima i 
potrebama korisnika. Uskladiti ili 
pomiriti ova dva pola znači imati 
di za j n. Drugim riječima, prakti
čno oblikovanje ili industrijski di
zajn mora svoj im djelovanjem o
mogućiti ekonomičnu i rentabilnu 
proizvodnju, tj. velike serije, odr
žavajući istovremeno dovoljno bo-

pljene !kreativne i izvedbene mo
gućnosti »šavrića«. Naime, one su 
angažirane samo do mjere koja 

Laklrnlca - pogled na trostruki sistem kanalnlh sušlonlca. Detalj u p rvom plan u 
predočava ulaz elemenata u protočni kanal 
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gat, kvalitetan i raznolik asorti
man, koji će zadovoljiti potrebe tr
žišta i korisnika. Sretna je okol
nost da su ova shvaćanja kod »š a
vrića« utrla put, pa je i služba di
zajna usmjerena u tom pravcu. Po
odavno se odustalo od artističkog 

oblikovanja za dopadljivos t na iz
ložbama i sajmovima, ali ,se ni,ie 
prešlo ni u drugu krajnost, tj. ob
likovanje suhoparnih i dosadnih 
proizvoda, što je, priznajmo, vrlo 
teško izbjeći u velikoserijskoj pro
izvodnji. Kretati se razumnom sre
dinom znači kreirati proizvode ko
ji će biti »pošteni«, zdravi, dopad
ljivi i funkcionalni, ali prilagođeni 
tehnologiji kakvu posjedujemo ili 
ćemo usvojiti. 

TRZišTE I PLASMAN 
PROIZVODA 

Jedan od ključnih problema 
svake proizvodnje - posebno na
mještaja - svakako je plasman 
na tržištu. Kako se to kod va~ 
rješava? 

U odgovoru na prvo pitanje već 
je -rečeno da u okviru ,DPP »M. ša
vrić« postoji i poseban OOUR Ma
loprodaje, što samo po sebi poka
zuje da se o plasmanu proizvoda 
vodi <posebna briga. Preko 24 pro
dajna punkta Maloprodaje uspije
va se realizirati oko 300/o prodaje 
na tuzemnom tržištu. Oko ISO/o pro
izvodnje namijenjeno ie izvozu, 
dok -se ostatak od oko 550/o proiz
vodnje realizira preko drugih dis
tributerskih organizacija u zemlji. 

Dakako, nije ovime rečeno da u 
plasmanu nema problema, koji, na
žalost nisu samo šavrićevi već cje
lokupne jugoslavenske proizvodnj e 

Izlazni dio protočnog kanala. Iznad kanala 
za protupožarnu zaštitu na Izlazu 

namještaja. U prvom redu pozna 
je da se većina izvoznih poslo 
prihvaća uglavnom radi popun: 
nja kapaciteta, a da je poslovi 
zainteresiranost rijetko kada zi 
tupljena, s obzirom na naše tešl 
uklapanje u svietske ciiene i 1 

sve ono što utječe na njihovo fc 
miran.ie. U tuzemnom pla~ma1 
namještaja, fiskalni i ostali inst1 
r-ientarii ne ide ni najmanje u p 
log proizvođačima namještaja. C 
dje se u prvom redu misli Pa p1 
velik porez na oromet, ,koji sa, 
iznosi 19'1• , zatim otežani uvj, 
kreditiranja knTlaca od lroji'l 
traži udio od 200/o, a ranije je 
iznosilo 100/o, i najzad nikako ni 
održivo da se uz ovako obilnu i 
nudu kakva je danas na našem 
žištu . ~ijene namještaja ponov 
s tavliaJu po kontrolu kad ~u \ 
u jednom periodu bile oslobode 
te obaveze. 

Medu brojnim tzložbeno-prodajnlm prosto~lma Savrlća posebno Je uspješno 

riješen onaj u centru Zagreba, u JuklćevoJ ulici 

Proizvodne organizac11e i radn 
zdušno su ,pozdravili nova kre 
nja u društvu i usmjeravanje PI 



Odjel tapetarije linija za Izradu stranica za vlšesjede, Najnoviji Savrlćev prodajni objekt otvoren je nedavno 
u Pull te rukonaslona i fotelja 

lovanja i odnosa u privredi na ko
losijek samoupravnog dogovaranja. 
~n.tencija je bila da se eliminiraju 
privilegije i da se svačji rad pod
jednako vrednuje. Iz toga su pro
izašli i sporazumi o ·dugoročnoj su
radnji, te o udruživanju rada i 
sredstava između proizvodnih i pro
metnih organizacija. Nažalost, u o
voj domeni još se nije ,postiglo ono 
čemu se težilo, jer nisu posvuda 
stvoreni uvjeti za zaista ravnoprav
no sporazumijevanje, posebno kad 
je riječ o cijeni rada. Proizvodna 
organizacija još uvijek ostaje u si
tuaciji da nudi (ponekad i da mo
li), a prometna da bira. Iz toga do
lazi do pojava zatvaranja tržišta, 
a i cijena rada ide na štetu pro
izvodnje, tj. od zajednički postig
nute cijene najčešće slabije prola
zi proizvodna strana. Svakako da 
se ovakva situacija nepovoljno od
ražava i na poslovanje »M. šavri
ća«, iz kojeg će se, prema nekim 
proračunima, samo zbog neravno
pravne suradnje s partnerima iz 
prometa, u toku 1978. odliti preko 
20 mil. dinara. 

SNABDIJEVANJE 
REPROMATERIJALOM 

Industrija namještaja kod nas 
često nailazi na poteškoće u snab
dijevanju sirovinama i repromate
rijalom - pa čak i kad se radi o 
domaćim izvorima snabdijevanja. 
Da !i se u tom pogledu stanje 
popravilo? 

Problemi prisutni u vezi snabdi
jevanja industrije namještaja ne 
mimoilaze ni »šavrića« , koji, kako 
je poznato, troši ogromne količine 
sirovina i reprodukcijskog materi
jala, čija vrijednost dostiže godiš
nju sumu od oko 300.000.000 dina
ra. 

Samo ovaj podatak dovoljno go
vori o težini problema. Ako nas se 
pita da li ,smo zadovoljni s posto
jećim stanjem snabdijevanja, na
žalost, moramo dati negativan od
govor. Zašto? Mi se u »šavriću« 
naprosto ne m"ožemo zadovoljiti sa 
stupnjem razvoja proizvodnje pro
izvoda, zbog stalne težnje da pro
izvodimo bolje, više, a i po cijeni 
prihvatljivoj· za kupca. U tome nas, 
pak, ozbiljno ometaju, pa ponekad 

i onemogućavaju, nedostaci sirovi
na i repromaterijala koje nabav
ljamo ili nas rokovi nji_hove isporu
ke dovode u razne nepovoljne si
tuacije i teškoće. 

Ilustracije radi navest ćemo sa
mo glavne grupe roba koje nabav
ljamo i njihovu približnu godišnju 
vrijednost: 

Grupe roba mil. din. 

- proizvodi drvne indus
tr ije i šumarstva (trupci, 
građa, ploče, furnir) . oko JOD 

- proizvodi tekstilne in-
dustrije . oko 75 

- proizvodi kemijske in-
dustrije . oko 72 

- proizvodi metaloprcra-
đivačke industrije oko 53 

Iz ovih podataka jasno se može 
zaključiti koliko pojedine industri
je imaju uticaja na razvoj naše 
proizvodnje, jasno i obratno. Me
đutim, mi smo ovdje u nepovolj
nijem položaju, jer se njihovi ne
dostaci odražavaju na našoj robi, 
te tako na tržištu mi plaćamo ceh 
i snosimo odgovornost za tuđe ne
dostatke. Otvoreno možemo reći 
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da mnogi naši partneri svoj im raz
vojem ne prate naše •potrebe. što
više, ima pojava da mnogi koriste 
svoj monopol i našu ovi,snost o nji
ma, pa svoje ekonomsko stanje o
državaju dobrim na račun nas i 
sličnih proizvodnih organizacija ko
je su potpuno ovisne o tržišnim 
zakonima ponude i potražnje. 

Eto to je što nas u »šavriću« 
brine i zašto nismo zadovoljni sa 
stanjem na tržištu roba koje naba
vljamo kao materijal za reproduk
cij u. 

SURADNJA S POSLOVNOM 
ZAJEDNICOM ŠUMARSTVA, 

PRERADE DRVA I PROMETA 

Od strane DPP »M. Savrić«, a 
posebno gl. direktora P. Radoše
vića, uložena je dosta napora da 
se rješavaju pitanja vezana uz po
slovanje granskog kompleksa šu
marstva, prerade drva i prometa. 

Rezultat toga jest i osnivanje od
govara3uce Poslovne zajednice. 
Da li smatrate da ste ovime ostva
rili ono za čim se t ežilo i da li 
u okviru formirane Zajednice u 
druženi rad šumarstva i prerade 
drva zaista rješava zajedničke 

probleme proizvodnje i prometa? 

Mijenjanje odnosa unutar drv
nog kompleksa u duhu U.stava i 
Zakona o udruženom radu jedna 
je od osnovnih intencija i stvara
nja Poslovne zajednice. Svijesni 
smo da je to posebno složen za
datak, te s obzirom da je ovaj kra
tak period utrošen na organizacij
sko i kadrovsko sređivanje Zajed
nice, na tom planu tek predstoje 
pos lovi. Moramo naglasiti da je na 
planu povezivanja proizvodnje i 
sfere prometa usaglašen Samoup
ravni sporazum o zajedničkom pla
niranju proizvodnje i plasmana 
kao prvi korak, a iza ovoga s lij edi 

mnogo konkretnij i i s loženiji dio 
poslova zajedništva. 

Odnosi između šumarstva i pre
rade drva, koji su Jsto tako breme
niti i složeni, i koji ,se baziraju is
ključivo na k upoprodajnim ugovo
rima, nažalost nisu doživjeli bilo 
kakav preobražaj. 

Doklegod ne jnauguriramo doho
dovne odnose u ovom našem kom
pleksu, počev od uzgoja i eksploa
tacije šuma, preko drvne industr i
je, tj. prerade do prometa, ova će 
djelatnost i dalje životariti optere
ćena čitavim nizom i objektivnih, 
ali i puno subjektivnih p roblema. 

Ujedno treba naglasiti da je taj 
proces vrlo složen i da se on i u 
drugim sredinama vrlo sporo mi
jenja. Sretna je okolnost što se u 
našoj sredini, posebno u 'sferi pro
meta, stvari kreću na bolje u prav
cu razvoja i želje za zajedništvom. 

Razgovor vodili: 

A. ILIC i doc. d r. B. UULJKA 



SAVJETOVANJA I SASTANCI 

DRVENE INŽENJERSKE KONSTRUKCIJE 
I NJIHOVA SIGURNOST 

Simpozij, Cavtat 10-12. 11. 1977. 

U organizac111 Građevinskog In
stituta, Fakulte ta građevinskih zna
nosti Sveučilri šta u Zagrebu, Inst i
tuta za sigurnost u Zagrebu i pro
izvođača drvenih inženjerskih kon
strukcija održan je pod gornjim 
naslovom simpoz,ij posvećen razvo
ju i pooulariziranju primjene drva 
i drvnih ploča u građevinarstvu. 

Na simpoziju je održano ukupno 
38 referata iz Jugoslavije i inozem
stva koji su obuhvatili široku pro
blematiku od protupožarne zaštite 
i s igurnosti, biološke zaštite, spo i
ruh sreds tava, konstrukcija mate
rijala (monolitnih, lameliranih ili 
izrađenih na bazi drva), izvedenih 
objekata do marketinga i inženje
ringa. Da bi čitaoci dobili orijenta
cioni .pregled obuhvaćene proble
matike, u nastav~u je dan popis 
održanih referata kako slijedi: 

R ed ž i ć, D.: Teoretsko odre
đivanje otpornosti na visokim tem
peraturama nastalim u požaru dr
venih pritisnutih elemenata n za
visnosti od vrijednosti kritičnog 
koeficienta vitkosti. 

P i c h I e r, T.: Požarna sigurnost 
drvenih konstrukcija. 

Car 1, J .: Građevne i kemijske 
mjere za zaštitu drva. 

K ov a č e vi ć , S.: Osvrt na po
jave oštećenja koja se javljaju kod 
građevnog drva posredstvom bio
loških utjecaja. 

Eh I b e ck, J.: Istraživanje me
-~J\ićkih spojnih sredstava za drvo 
u Kai'lsruheu. 

V r a n ko , A. i P e t rov ić, S.: 
Neka iskustva iz primjene domaćih 
ljepila u proizvodnji lijepljenih la
meliranih drvenih konstrukcija. 

Kamp s , E.: Rezorcinske smole 
kao spojna sredstva u izradi drve
nih konstrukcija. 

Mo h 1 e r , K.: Prilog proračuna 
lijepljenih lameliranih drvenih kon
strukcija. 

Tur k , S.: Deformabilnost sas
tavljenih drvenih nosača. 

Ko r i t h i k , S.: Nosive drvene 
konstrukcije. 

Mi o v č e v ić , S .: Primjena kla
sičnih drvenih konstrukcija u su
vremenom građevinarstvu. 

. io di ć, D.: Pojačavanje drve
nih konstrukcija. 

S a b I j i ć , S.: Tipizacija kuren
tnih industrijski proizvedenih nos i
vih elemenata od Uj epljenog drva. 

M ager l e, M.: Okviri s mon
tažnim uglovima i kružnim raspo
redom spoj nih sredstava. 

Ko m n e n o v i ć , M. i K uz m a
n ovi ć, S.: Prilog dimenzioniranju 
uskih pravokutnih presjeka optere
ćenih na savijanje. 

ž aga r, Z.: Mogućnosti indus
trijske proizvodnje mrežastih stru
ktura iz drveta. 

W e n z e 1, F.: Projektiranje i iz
gradnja drvene mrežaste ljuske u 
Mannheimu. Iskustva kontrolnog 
inženjera. 

Le s i ć, L.: Neki tehnološki as
pekti koji utječu na kvalitetu nosi
vih drvenih lameJ.iranih lijepljenih 
konstrukcija. 

P e tro v i ć, S.: Drvne ploče u 
građevinarstvu. 

Lu čić , B.: Novi proizvodi drv
ne industrije namijenjeni građevi
narstvu. 

Za go r e c , M.: Kontrola trajno
sti troslojnih drvenih ploča. 

Spe id e 1 , E.: Lijepljene drve
ne inženjerske konstrukcije ~ pri
mjerima izvedbe. 

Fer u š i ć , G.: Prikaz dva ob
jekta s primjenom drvenih kons
trukcija. 

A ta na sov a, Simov -sk i <1 

A v r amo v: Informacija o prim
jeni drvenih konstrukcija u SR Ma
kedoniji. 

A I e k s o v, Lj .: I zvedeni prefa
bricirani drveni montažni objekti. 

Muf ti ć, O.: Drvo kao materi
jal graničnih konstrukcija. 

Pa ska l ov i Juru•kov s ki: 
Metodologija i principi aseizmičkog 
projektiranja drvenih inženjerskih 
konstrukcija. 

š ime ti n, V.: Drvene konstruk
cije s gledišta građevne fizike. 

Tonko:vi .ć . K.: Tako vam je 
bilo nekoć (Ne"k:e velike drvene kon
strukcije Jugoslavije) 

A f fen t rane r, S.: Dometi dr
venih inženjerskih konstrukcija u 
švicarskoj . 

Za ki ć, B.: Nelinearno podru
čje drvenih nosaća podvrgnutih sa
vijanju. 

M o s I a v a c , Z. i M i h a I j e
v i ć, V.: Drvo i njegov psihološki 
odraz u prostoru. 

Mi I adi nov , D. i B a mb o v , 
D.: Industrijska izgradnja stanova 
s primjenom fleksibilnih pregrad
nih zidova od drvenog materijala. 

Lov r i ć, N.: Problematika pri
mjene konstrukcionog drva u itz
gradnji objekata šumskih transpor
tnih sistema. 

Kuju n d ž i ć, V.: Laki rešet• 
kasti krovni vezači - prikaz i a
naliza industrijskih sistema. 

Mi I i č e vi ć, S.: Projektantski 
pris tup i koncepcija projekata. 

B u b I i ć, I.: Marketing, inženje
r ing. 

Nakon održanih referata razvila 
se panel - diskusija na kojoj su 
razmotrena neka pitanja, koja u 
prethodnim kratkim diskusijama, 
zbog premalo raspoloživog vreme-· 
na, nije bilo moguće obuhvatiti. 

Simpozij je u svim elementima 
bio vrlo dobro ornaniziran, pa s 
obzirom na to ni čestitke organiza
torima nisu izostale. 

Prisutni predstavnici drvne indu
strije, kojih je na žalost bilo ispod 
očekivanog broja, mogli su se uv
jeriti da drvo u građevjnarstVi!X po
novo dobiva ono značenje koje mu 
pripada. S tim u vezi, bilo da se 
radi o lijepljenim la,meliranim no
sačima ili pločama za građevinar
s tvo, drvna industrija će sa svoje 
strane, ako želi proširiti područje 
primjene u građevinarstvu, mora
ti više poraditi na tome ga građe
vinarstvu ponudi odgovarajuće kva
litetne proizvode. Posebno bi to 
moglo biti interesantne za proizvo
đače ploča, koji, iako su po projek
tima predvidjeli i proizvodnju tzv. 
tehničkih iverica za građevinarstvo, 
takve ploče gotovo ni ne .proizvo
de. No trenutna situacija veće po
nude od potražnje ovih nloča vje
rojatno će UJbrzati neke akcije koje 
se godinama nalaze u stanju mi
rovanja. 

Građevinari su na simpoziju po
kazali interes za ove ploče i ponu
dili suradnju da se krene s mrtve 
točke. čini nam se da ovu priliku 
u vlastitom interesu ne smijemo 
propustiti. 

S. Petrović 
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INTERNACIONALNI KONGRES O PILANSKOJ INDUSTRIJI 

(Miinchen, 1. do 3. lipnja 1978.) 

U Miinchenu se od 1. do 3. lipnja 
ove godine od ržava Internacional
ni kongres o pilanskoj industrij i. 
Kongres se održava za vrijeme In
terfors ta 78 - 3. internacionalne 
izložbe tetfnologije za šumarstvo i 
drvnu industr iju, u Kongresnom 
centru Izložbenog prostora u Miin
chenu. Organiza to ri Kongresa su 
časopisi »Holz-Zentral bla tt« i »Holz
-und Kunsts toffverarbeitung«, a po
krovitelj je Organisation Europee
nne des Scieries. 

Kao i na prošlim sličnim Kong
resima u okviru Interfors ta u Miin
chenu, tako će i na ovom •biti pre
davači iz raznih znanstvenih i nas
tavnih instituci ia, te poznatiji stru
čnjaci iz pilans ke prakse. Nepotpu
nos t ovog (kao i prošlih) interna
cionalnog kongresa jest u tome š to 
među predavačima nema niti jed
nog ,predstavnika zemalja iz istoč
ne Evrope (izuze tak je predavanje 
iz SSSR-a - ime predavača nije 
štampano u programu). Predava
nja i diskusije bit će na njemač
kom, engleskom ili francuskom je
ziku. Znanstveno vodstvo Kongre
sa ima ing. Karl Fronius, predstoj
nik Obrazovnog instituta za prera
du drva iz Rosenheima. 

Pored pozdravnih i uvodnih go
vora, na programu Kongresa su 
slijedeća p redavanja. 

1. E. KALKKINEN: Hoće li šu
me u budućnosti pokriti čovjekovu 
potrebu za drvom. 

2. Dr E. J . NEUSER: Promjene 
s trukture p il anske industrije s in
ternacionalnog s taj a lišta. 

3. Dipl. - Kfm. DR HEUBRAND
TNER: Usklađenje pilansko~ k apa
citeta s proizvodnjom s irov ine. 

4. S. J . LUNSTRUM: Nove tehno
logije za poboljšanje i skorišćenja 
sirovine u pilani. 

5. D. M. LEWIS: Primjena kom
pjuterizacije za kompleksne regis
triranje proizvodnje i troškova, od 
opskrbe sirovinom do otpreme pi
ljenica. 

6. Dr MAISENBACH ER: Profit u 
pilani? Plan iranje i u tjecaj ni fakto
r i. 

7. B. THUNE LL: Kontr ola pr oiz
vodnih rezultata u pilani pojača
nom primjenom ergonomskih spoz
naja. 

8. J. TUOMAALA: Ekonomska is
traživanja novih tehnologija za pro
izvodnju piljenica. 

9. K. FRONIUS : Preorijentacija 
opreme prema povećanom snabdi
jevanju tankom oblovinom - pro
izvodne linije za piljenje tanke ob
lovine. 

JO. M. A. HOUMARD: Mogućno
sti pune mehanizacije malih i s red
nje velikih poduzeća. 

11. J . D. CHANOLLES: Nove me
tode optimiziranja kod piljenja lis
tača. 

SAVJETOVANJE O PRODUKTIVNOSTI RADA I KVALITETI 
PRIVREĐIVANJA U DRVNOJ INDUSTRIJI SR BiH 

(Zavidovići - 10. i 11. novembra 1977. g.) 

Početkom novembra mjeseca, o
držano je u Zavidovićima Savjeto
vanje na temu: »Produktivnost ra
da i kvalitet privređivanja u drv
noj industriji SR BIH«, na kojem 
su uzeli učešće brojni predstavni
ci OUR-a ocoji se bave preradom 
drva, kao i predstavnici naučnih 
i drugih institucija. Savjetovanje 
je u ime organizatora (Privredna 
komora BiH) po:lldravio drug M. 
Petraković, ikoji je u uvodnom iz
laganju ist_akao mačenje ovog sku
pa. Zatini. -i:je izabrane radno pred-
5jedniš tvo Savjetovanja kao i rad
.aa .grupa iza (Prijedloge zaključaka 
i 5tavova u radu Savjetovanja. 

Ispred IK »~ivaja« - Zavidovi
ci. učesnike Savjetovanja je poz
dr::.vio generalni direktor Đ. Bla
gojević, koji je naglasio da je ve
oma pohvalna inicijativa Privredne 
komore da ,se detaljnije analiziraju 
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pitanja vezana za ovu kompleks nu 
problematiku. 

Radni dio Savjetovanja obuhva
tio je izlaganje oko 20 referata, ko
ji su prethodno bili dostavljeni u
česnicima. 

Na Savjetovanju su podnešeni sli
jedeći referati i ,koreferati: 

1. Ta no vi ć , M. <lipi ing.: Op
šta problemati1ka i potreba unapre
đenja produktivnosti rada i lkvali
tete privređivanja n drvnoj indus
triji SR i •BiH. 

2. Dr R. Zub č e vi ć , dipl. ing.: 
Neki elementi racionalnosti pi

lanske -industr ij e u odnosu na pro
duktivnost rada. 

3. Mo t i k a , Z. dipl. ing.: Sta
nj e i mogućnosti povećanja pro
duktiv.nosti rada u pilanskoj pre
r adi drveta u [kombinatu ·»šipad«. 

12. R. C. ISLES: Tehnologija i 
poznavanje proizvodnje pilanskih 
postrojenja u tropskim šumama. 

13. B. M. LANGMOEN: Integra
cija planiranj a opreme u p ilanskoj 
proizvodnji. 

14. Dr A. FRUEHWALD: Problem 
o tpadaka u drvnoj industr iji sa spe
cijalnim naglaskom na pilansku in
dustrij u. 

15. CANALI: Prva primjena lase
ra u pilanskoj industriji. 

16. - : Nove tehnologije u pi
lanarstvu SSSR-a. 

Cijena prijave do 28. veljače iz
nosi 395 DM po osobi, a iza tog 
vremena 445 DM. U cijenu pri jave 
je uklj učena ulaznica za vrijeme 
cijelog trajanja In terforsta , izlož
beni katalog, .kongresna torbica, o
svježavajuća pića za vrijeme po
slijepodnevnog prekida rada Kon
gresa i hladna zakuska u četvrtak 
od 18. do 21. sat. Plaćanje treba iz
vrši t i na adresu: »Lehrinstitu t der 
Holzwirtschaft«, Rosenheim, »In
ternationaler Kongres fii r die Sa
geindustr ie«. Account No. 4135 
Sparkasse Rosenheim (BLZ 71 1 500 
00). 

Uredništvo »Drvne industrije« 
smatra da b i korist od sudjelova
nja u r adu Kongresa m ogli imati 
oni naši stručnjaci iz pilanarstva 
koji poznaju bar jedan od jezika 
na kom će se održavati referati, 
posebno ako bi sudjelovali u dis
kusij i svojim kritičkim primjedba
m a, prijedlozima ili zapažanjima iz 
vlastitih istr aživanja ili proizvodnih' 
iskustva. · 

Prof. dr Marijan Brežnjak 

4. Mr M. Vu č e l j i ć , dipl. ing.: 
Neki mogući pravci razvoja pilan• 
skog pogona. 

5. š o I a j a , J . dipl. ing. 
H a d ž i d e d i ć , M. dipl. ing. · Ne
k\ element i unapređenja proizvod
nJe dr vnih ploča na području Os
novne privredne komore Sarajevo. 

6. T o do r o v i ć, V. ing.: Pri
kaz nekih osnovnih elemenat a u 
proizvodnji iverastih ploča u So
kocu. 

7. Ma g I o v , R. dipl. ing.: Mo
gući:ost povećanja iskorišćenja bu
kovih trupaca u proizvodnj i (šper
ploča i odraz tog povećanja na 
produktivnost r ada. 

DR M. B a c k ov i ć, dipl. ing.: 
R;azvoj finalne proizvodnje na ba
zi drveta kao faktor povećanja 
pr oduktivnosti rada. 

9. Mr A. Behmen: Sistem in
formacija p reduslov poboljšanja 
produktivnosti i kvaliteta privre' 
đivanja. 



10. Stanojević, ž. ing. i Le
t i ć B.: Značaj i uticaj asortimana 
i veličine serije na produktivnost 
rada u proizvodnji stolica. 

11. Bundić, O. dipl. ing.: Neki 
problemi u proizvodnji građevinske 
stolarije u SR BiH. 

12. Dr V. š o I a j a, dipl. ing.: 
Pris tup uvođenju sistema marke
tinga u organizacijama udruženog 
rada sektora drveta sa posebnim 
naglaskom na kvalitet proizvoda i 
usluga. 

13. Oki ć , M. dipl. ing.: Neki e
lementi poboljšanja kvaliteta eko
nomije rada i ·sredstava u drvnoj 
industriji. 

14. Ma I i š, R. dipl. ing.: Uprav
ljanje kvalitetom u proizvodnji na
mještaja - iskustva RO Di »Vr
bas« Banja Luka. 

15. S a ki ć, D. dipl. ing., i C a
baj a, J. dipl. ing: Asortiman pro
izvoda kao faktor prodll!Mivnosti 
rada u proizvodnji masivnog nam
ješ taja u RO »Konjuh« - živinice 

16. Ljuboj e vi ć, B. dipl. ing.: 
Kako poboljšati proces donošenja 
odluka za uvođenje novog proizvo
da u proizvodnji namještaja. 

17. Mr F. Serdarević, dipl. 
ing.: Osvrt na ulogu i mačaj pro
jektovanja i građenja u drvnoj, in
dustriji kao jednog od faktora 
produktivnosti rada i kvaliteta pri
vređivanja. 

18. šini k, M. dipl. ing.: Efikas
nost osnovnih sredstava u drvnoj 
industriji BiH. 

19. Me š i ć, A.: Dohodak i ras
podjela kao faktor produktivnosti 
rada. 

PACIFICKA MEĐUNARODNA IZLOŽBA I TEHNICKO 
SAVJETOVANJE »TECHNOFOREST« U UMI (PERU) 

FERIA INTERNATIONAL DEL PACIFICO 

Golemi areali još nedirnutih šu
ma - oko 74 milijuna hektara -
nalaze . se u Južnoj Americi. Ovo 
bogatstvo zainteresirani državni i 
privatni sektori žele privesti odgo
varajućoj industriji. U tu svrhu o
dlučeno je da se u Lim i (Peru) 
od 3 - 12. studenoga 1978. god. or
ganizira »TECHNOFOREST«, i2fož. 
ba strojeva i opreme za šumsku i 
drvnu industriju. Tom prilikom bi 
se na organizacionom FORUM-u iz
nijeli i raspravili mnogi problemi, 
s kojima se industrije susreću i za 
koje bi se mogla naći odgovaraju
ća tehnička rješenja. 

TECHNOFOREST na temelju u
pitnika, dostavljenih organizacija
ma i pojedincima u iskorišćavanju 
i preradi drva, utvrdit će popis 
problema s kojima se industrija 
susreće i poslati će ga proizvođa
čima strojeva i opreme. Ovi će za 
pojedine probleme predlagati već 
nađena rješenja, odnosno za još 
neriješene probleme pronaći rješe
nja. 

Na FORUM"u autori bi aktivno 
iznosili kako probleme tako i rje
šenja, ili eventualno ideje i načine 
za njihovo izučavanje i rješenje. 

Kako i naša zemlja sigurno ima 
mnogo iskUJStva u rješavanju pro-

20. B iš č e vi ć, A. dipl. ing. i 
Had ž ide di ć M. dipl. ing.: Ne
ki pokazatelji sadašnjih i pespek
tivnih mogućnosti šumarstva i in
dustrije za preradu drveta. 

Pored navedenih referata, učes
nicima su dostavljeni prijevodi iz 
s trane stručne literature: 
»Pilanska tehnika i 'Povećanje do
hotka« (od H. Dietz-a) 
»Novine u proizvodnji lesonit plo
ča« (prevod iz časop . Holz a~s Roh 
- und Werkstoff) 

Drugog dana Savjetovanja nas
tavljena je diskusija, a zatim je od 
strane radne grupe izložen prijed
log teza za zaključke koji će se 
naknadno dostaviti učesnicima. Na
kon završetka radnog dijela Savje
tovanja, učesnici su izvršili obila
zak proizvodnih pogona IK »Kri
vaja« u Zavidovićima, čime se zva
nično završilo ovo Savjetovanje. 

Radoslav ćurlć, dipl. ing. 

blema iz iskorišćavanja 4 prerade 
drva, otvaranja šuma i transporta, 
te još neriješenih tehničko-tehno
loških oroblema, to bi aktivno su
dj elovanje naših stručnjaka na o
vom FORUM-u moglo biti i nama 
i drugima od velike koristi. 

TECHNOFOREST poziva stoga 
sve stručnjake na međunarodnu 
suradnju i pripravni su svima dos
taviti teze problema, koje bi ovaj 
Kongres rješavao. G. Guillermo 
Fer r e y r o s , direktor internaci
onalnog unapređivanja (Apartado 
- P.O.B.4.900 - Lima 32 - Peru) 
očekuje pomoć u organiziranju iz
ložbe, odnosno Sajma strojeva, te 
važnog FORUM-a za rješavanje in
dustrijske problematike kako teh
ničke tako i ekonomske. 

F. š. 
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■ VIJESTI IZ PROIZ VODNJE ■ STANJE NA TRŽIŠTIMA ■ RAZNO 

30 godina aktivnosti 

KOMITETA ZA DRVO 
Ekonomske komisije za Evropu OUN 

(ECE - Timber COMMITTEE) 

Povodom 30-godišn jice aktivnos
ti Komiteta za drvo Ekonomske ko
misije za Evropu Ujedinjenih na
roda (ECE Timber Committee) iz
dana je prigodna informativna pu
blikacija o radu Komiteta. Smat
ramo korisnim upoznati naše čita
oce s nekim podacima iznesenim 
u toj publikaciji. 

U Komitetu surađuju danas 43 
zemlje iz Evrope i Sjeverne Ame
rike. Glavna područja aktivnosti 
Komiteta jesu: 
- analiza tržišta šumskim proiz

vodima: 
- standardizacija šumskih proiz

voda; 
- dugoročni t rendovi u šumarstvu 

i u području šumskih proizvo
da· 

- ekonomski i tehnološki proble
mi u • drvnoj industriji; 

- korišćenje šumskim proizvodi
ma· 

- un~pređenje tehnike rada u šu
marstvu i izobrazba šumskih 
radnika; 

- · problemi okoliša i očuvanje šu
ma i izvora sirovina za drvnu 
industriju; 

- statistički podaci o šumarstvu 
i drvnoj industriji 

U svom radu Komitet često or
ganizira i odgovarajuće seminare 
i simpozije, na kojima može sud
jelovati svatko liko je zainteresi
ran uz dozvolu vlasti svoje zemlje. 
U planu je održavanje slijedećih 

stručnih s kupova u narednim godi
nama: 
1978. Efikasnost upotrebe ener

gije u šumarstvu i drvnoj 
idustriji. 

1979. - Utjecaj zagađivanja na ve
getaciju. 

- Korišćenje tropskih tvr
dih vrsta drva. 

- E konoms ki i tehnološki 
razvoj na mještaja. 

1980. - Modernizacija u industriji 
ploča. · 

1981. - Smanjenje otpadaka i raz
voj korišćenja nuzproiz
voda u šumarstvu i drvnoj 
industriji. 

Svake godine jedna od zemalja 
članica Komiteta organizira struč
nu ekskurzij u na kojoj mogu su
djelovati zainteresirani stručnjaci , 
uz odobrenje odgovarajućih uprav
nih organa svoj<:: zemlje. U 1978. 
godini organizira se takva ekskur
zija, u Poljskoj . 

Komitet izdaje u zajednici s FAO 
dvaput godišnje inajkompetentnije 
podatke o tržištu šumskih proiz
voda kao i srednjeročna pred
viđanja na području proizvodnje 
i tržištu proizvoda šumarstva i dr
_vne . industrije. (FAO/ECE Timber 
Bulletin for Europe). Posebno skre
ćemo pažnju čitaocima na nedav
no izašlu publi,kaciju: »Trendovi i 
perspektive za drvo u Evropi od 
1950. do 2000. godine«. 

IZ INDUSTRIJE NAMJEŠTAJA SR NJEMAČKE 

Komitet za drvo ima zajednički 
sekretarijat s Evropskom komisi
jom za šumarstvo FAO, u ženevi. 
Odsjek FAO u Sekretarijatu bavi 
se više poslovima u vezi šuma i 
šumarstva, a odsjek Komiteta za 
drvo pitanj ima povezanim s drvom, 
eksploa tacijom šuma i preradom 
drva. 

Komitet je izdao niz interesant
nih stručnih publikacija, kao pri
log Biltenu za ·drvo (FAO/ECE Tim
ber Bulleti n for Europe). Redovno 
su radovi š tampani na engleskom , 
francuskom i ruskom je.ciku . 

Sve informacije u vezi seminara, 
studijskih putovanja, publikacija te 
o svim ostalim aiktivnostima Ko
miteta za drvo Evropske ekonom
ske komisije, mogu se dobiti na 
adresi: 

The Director 
ECE/FAO Timber Division 
Palais des Nations 
CH - 1211 GENEVA 10 

Switzerland 

Ova informacija o Komitetu za 
drvo ECE bila ·bi vrlo manj kava 
kad ne bismo još rekli da je jugo
slavenski predstavnik u Komitetu 
naš poznati i ciienjeni stručniak 
prof. dr Dušan Oreščanin sa šu
marskog fakulteta u Beogradu. Re
dovito informiranje prof. dr Du
šana Oreščanina naših radnih ko
lektiva iz šumarstva i drvne indu
strije, putem direktnih razgovora, 
predavanja, članaka - često i u 
č~S<;Jpisu »Drvna industrija«, - ko
nstilo je našoj praksi, a a firmira
lo je i naše šumarstvo i drvnu in
dustriju u krugovima Komiteta za 
drvo Evropske ekonomske komisi
je. M. BREžNJAK 

Prema najnovijim po
dacima, u Njemačkoj je 
registrirano ,1400 firmi 
proizvođača namješta
j a, koje u svom sasta
vu imaiu 1.880 tvornica 
i upošljavaju 160.000 
r adnika i namještenika. 
Broj firmi nešto je 
smanjen ru odnosu na 
s tanje iz 1960. god. š to 
se ima pripisati inte
gracijama, dok je broj 
uposlenih znatno pora
stao. Ukupan godišnji 

prihod kreće 1se oko 
16.000 mi!. DM. 
Karakteristično ,je d a 

u SR Njemačkoj nema 
za tamošnje oojmove 
gigantSlkih rproizvođača, 
jer tek desetak njih i
maju prosječan uku
pan godišnji prihod oko 
300 mi! DM. Dalje slije
di skupina o d 132 fir
me, kod ikojih se godiš
nji ukunan !Prihod u 
prosjeku kreće od 20 do 
120 mi!. DM. P.reko 400 

firmi cSačinjava grupu 
proizvođača s prosječ
nim 1Prihodom od 4 do 
20 mi!. DM i računa se 
da 111a njih otpada oko 
830/o sveukupne njema
čke proizvodnje namje
štaja. 

U pokrajini Baden-Wilr
tenberg locirano 1je 2fYi'/o 
industrije tkoja slovi 
kao nosilac visokokva
litetne proizvodnje. U 
Bavarskoj i Esenu lo
cirani ,su proizvođači 
s to lica i garnitura za 
salone i ,blagovaonice. 

Po svom volumenu i 
vrijednosti, 'industrija 
namještaja SR Njema
čke je druga na svijetu 
(iza SAD), ili tolika kao 
kad bismo sabrali za
jedno talijansku, fran
cusku i eneglesku pro-
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Veći dio industrije 
koncentriran je u s je
vernim predjelima Re
nanije i u Westfaliji. 
Ovdje se uglavnom pro
izvodi !serijski namješ
taj, ali ima i s tilskog. 



■ 

I svijeta 
zi do ,daljeg ,pada od 
ranijih 430 mil. DM na 
355 mil. DM (minus 
17,5'/o), dok istovremeno 
nivo ukuonog prihoda 
stagnira. U 1976. g. do
lazi do oživljavanja po
slova, te ukupan prihod 
bilježi "Orast od 15,5°/o, 
a li investicije se i da
lje održavaju na ·samih 
3'/o u odriOSU· :na pri
hod. 

IZ DRVNE INDUSTRIJE 

izvodnju. U posljednji 
dvanajestak godina 
proizvodnja je s·koro u
trostručena, jer joj je 
godišnja stopa rasta o
ko 15°/o. Deseti dio pro
izvodnje plasi ra se ,u 
izvozu. Izvozni poslovi 
usmjereni su prema o
samdesetak zemalja, ali 
najveći dio odlazi u ze
mlje EZT. 

Karakteristično je ta
kođer u posljednje vri
jeme da se na tržištu 
pojavljuje dosta namje
štaja iz jelovine. To je 
namještaj pristupačan 
po· cijeni i tražen pre
težno od kupaca mlađe 
dobi. Računa se da je 
u toku 1977. g. fakturi
rano jelovog 111amješta
ja oko ,pola milijarde 
DM, što čini oko tri 
posto sveukupnog pro
meta. 

I ,pored u g loba,liu po
zitivnog razvoja, ima 
nekih ·indikatora koji 
dovode u pitanje dalje 
trendove pozi6vnih kri~
tanja. To se zaključuje 
iz ,nedavno objavljemh 
podataka o investiranji
ma, kako u industriju, 
tako i u trgovinu nam
ještajem. 

SMANJENJE 
INVESTICIJA 

U SR Njemačkoj ob
javljeni su podaci ko.ii 
ukazuju da _ie u toj ze
m lji u posljednjih pet 
godina došlo do opada
nja investicionih ula
ganja na sektoru nam
ještaja, i to kako u nje
govoj proizvodnji tako 
i u prometu. 1 

Evo ,nekih podataka 
za industriju za period 
1971 - 1976 po dvogo
dišnj-im pokazateljima: 

Period Miliona DM 

1971 - 1972 1.090 
1973 - 1974 1.070 
1975 - 1976 780 

Između 1971. i 1973. 
ukupan poslovni efekt 
njemačke indus trije na-

mještaja u zadovoljava
jućem je razvoju te bi
lježi porast od 13,70/o u 
I 972. i 9 ,8'/o u 1973. g. 
U listom periodu posto
tak investiranja u od
nosu na ,ukupan prihod 
iznosi 5,5 ·a u godini 
1973. investirana 1e za
pažena suma od 650 
mi!. DM. Od 1973. g. 
nadalje razvoj pokazu
je usporavanje godišnje 
stope rasta proizvod
nje, te 1974. ,g. Iona iz
nosi ,samo 4,1¼, dok 
investicije u istoj godi
ni u odnosu na ukupan 
prihod fanose tek ,3,50/o. 
Cifarski je to pad od 
650 mi!-. DM na 430 mi!. 
DM. U toku 1975. dola-

Sličan trend imaju 
investicije i u trgovini 
namještaja SR Njemač
kom , što je vidljivo iz 
tabelarnih podataka: 

Od 1973. g. kada je 
zabilježen najveći pos
totak investicija u od
nosu na ukupan oromet 
namještaja u !Njemač
koj u toku petogodiš
n jeg perioda 1971 -
1976. investicije se kon
stantno smanjuju kako 
u apsolutnim iznosima 
tako i u odnosu na uku
pan promet. 

Ovi su podaci svakako 
zanimljivi 12 više razlo
ga, jer je SR Njemač
ka, ka ko po prometu 
tako i po oroizvodnji, 
najjača evropska ;zem-

Tabela 1. - Podaci o ukupnom prihodu i inve
sticijama u industriji namještaja SR Njemačke 
za period 1971 - 1976. 
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1971. 9.450 520 5,5 
1972. 10.750 + 13,7 570 5,3 
1973. 11.800 + 9,8 650 5,5 
1974. 12.285 + 4,1 430 3,5 
1975. 12.250 - 0,3 355 2,9 
1976. 14.150 + 15.5'0/o 425 3,0 
Ukupno 70.685 2.950 

Tabela 2. - Investicije u trgovini namješta-
jem SR Njemačke i podaci o ukupnom prome-
tu: 
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1971. 8.330 300 3,6 
1973. 11.315 430 3,8 
1974. 11.765 400 3,4 
1975. 12.300 320 2,6 
1976. 13.075 340 2,6 
Ukupno 56.785 1.790 

I ;a, te se iz ovih kreta
nja, ukoliko se nastave, 
moszu stvarati i određe
ni zaključci koji upozo
ravaju 'na !izvjesnu za
sićenost namještajem. 

POVOLJAN RAZVOJ 
IZVOZA I UVOZA 

Prilikom održavanja 
posljednjeg Kelnskog 
salona namještaja (si
ječanj 1978), Njemačko 
udruženje proizvođača 
namještaja obj avilo je 
podatke o izvozu nam
ještaja iz SR Njemačke 
za orvih devet mjeseci 
1977. god. Ukupan iz
voz dosti"'IO je 2006.8 
mil. DM, ,što je 120/o vi
še u odnosu na isti pe
riod 1976. g. Is tovreme
no uvoz je •iznosio 
1.383,3 mit PM, š to ie 
21,30/o više nego u 1976. 
g. 

Pomalo iznenađuje 
podatak da je na prvom 
mjestu uvoza njemač
kog namještaja Nizo
zemska, i to s impozan
tnom cifrom od 616,l 
mi!. DM, ,ili 30'/o .sveu
kupnog njemačkog iz
voza, što je 190/o 
više nego godinu dana 
ranije. Slijede 7.eml ie 
Benelux-a ,sa 328.8 mi!. 
DM (+ 14,6'/o), Francus
ka sa 280,5 mil. DM 
(-13,9'>/o). Austrija 210,7 
mil. DM ( + 14,6%) i 
švicarska 157,5 mi!. 
DM ( + 12,20/o). 

Posebno se registri
raju zemlje koje ·su u 
analiziranom periodu 
znatnije ,povećale svoj 
uvoz iz SR Njemačke. 
To su Saudiiska Arabi
ja + 730/o, I ran , + 68,5°/o, 
Norveška + 52,90/o, Uje
dini eni Arapski Emira
ti + 47,5°/o. 

što se tiče njemačkog 
uvoza, Italija je na pr
vom mjestu zema l ja is
poručilaca sa svotom 
od 333,4 mi!. DM. 
(+ 30.3'0/o). Slijede zatim 
zemlje Ben elux-a sa 
195,6 mi!. IDM ( +4,30/o), 
Nizozemska 127,2 mi!. 
DM ( + M0io), R.umunj
ska 73, mi!. DM itd . . . 
Među zemljama •ko_ie 

su u istom periodu 
znatnije povećale lsvoj 
izvoz u SR Njemačku 
spominju se švedska 
(+ 66,8'0/o), Finska 
( + 62,20/o), švicarska 
(+ 45,60/o), Vel. Br itani
ja ( + 44,3'0/o), Poljska 
(+ 40,40/o), Aus trija 
( + 34,9'/o, Jugoslavija 
(33,2-0/o) . 
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BIBLIOGRAFSKI PREGLED 

U ovoj rubrici objavljujemo sažetke važnijih članaka koji su objavljeni u najnovijim 
brojevima vodećih svjetskih časopisa s područja drvne industrije. Sažeci su na početku 

označeni brojem Oxfordske decimalne klasifikacije, odnosno Univerzalne decimalne klasifi
kacije. Zbog ograničenog prostora ove preglede donosimo u veoma skraćenom obliku. Me
đutim, skrećemo pozornost čitateljima i pretplatnicima, kao i svim zainteresiranim poduze
ćima i osobama, da smo u stanju na zahtjev izraditi po uobičajenim cijenama prijevode 
Ili fotokopije svih članaka koje smo ovdje prikazali u skraćenom obliku. Za sve takve na
rudžbe ili obavijesti izvolite se obratiti Uredništvu časopisa ili Institutu za drvo, Zagreb, 
UI. 8. maja 82. 

Drevo 

32 (1977), 1 

634.0.832.24 - Prokeš, S.: Snižo
vam hlučnosti v zahraniči a v 
CSSR (Smanjivanje buke u ino
zemsl vu i CSSR) 

Clanak daje pregled mjera upo
trijebljenih u posljednje vrijeme 
za smanj ivanje buke strojeva i do
punjei:i je nekim is~ustvima u rje
šavanJu ove problematike. Ovaj 
prilog bio je iznesen na zemaljskom 
seminaru o radnoj sredini u Brnu 
travnja 1976. 

634.0.836.1 - Oltman, L.: Nama
hanie stoličiek podl'a vybranych 
skušobnych met6d (Naprezanje sto
lica prema odabranim metodama 
ispitivanja). 

Prikazani su neki rezultati istra
živanja u oblasti mehanike stolica. 
Istraživanja su usmjerena na utvr
đivanje opterećenja i naprezanja 
pPimjenom četfri odabrane metode 
ispitivanja. 

634.0.832.14 Duša.tko, A.: Bez-
pečenost prace u obrabecich ·stroju 
na drevo (Sigurnost rada na stro
jevima za obradu drva). 

Ovo je prvi članak u seriji ko
ji analizira stanje i razvoj povre
da od strojeva za obradu drva i 
uspoređuje pokazatelje povreda kod 
pojedinih strojeva. Najrizičniji 
strojevi isu blanjalice. 
Zanimljiva je usporedba da je ri
zik od strojeva za obradu drva oko 
dva puta veći nego kod cestovnog 
prometa. Problematika pojedinih 
strojeva bit će predmet daljih čla
naka. 

634.0.847.279 - Moskov, M .: Ra
cionalni sušarensky provoz prosu
šeni reziva (Racionalna ekploataci
ja sušionica za piljenu građu). 

Predloženi racionalni režim rada 
sušionica predstavlja kombinaciju 
prednosti kontinuiranog i. periodič
nog rada sušionica piljene građe, 
koji odgovara zahtjevima moderne 
proizvodnje. Ta!kva sušionica uklju
čuje i komore za kondicioniranje 
osušenoga materijala . 

Istodobno se prema predloženoj 
shemi postižu znatne uštede toplin
ske energije, bolja kvaliteta osu
šenoga materijala i povećava pro
duktivnost rada. 
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634.0.832.24 - Ciganik, J.: Niekto
re vecne a ekonomicke podmienky 
realizacie vystupov rozvoja vedy a 
techniky (Neki materijalni i eko
nomski uvjeti realizacije rezultata 
razvoja znanosti i tehnike). 

Autor obraduje slijedeća [Pogla
vlja: - Zahtjevi za razvoj znanosti 
i tehnike u uvjetima 6. petoljetke, 
- Uloga planova kod realizacije 
rezultata razvoj a znanosti i tehnike, 
- Materijalna zainteresiranost za 
rezultate razvoja znanosti i tehni
ke, - Mjerenja ekonomske efikas
nosti znanstveno-tehničkog razvoja, 
- U zaključku naglašava da efikas
nost razvoja znanosti i tehnike ne 
ovisi samo o mater ijalnim i eko
nomskim uvje tima, nego i o radu 
pojedinih sudionika te i o svjes
nom i angažiranom nastojanju svih 
rukovodećih, proizvodnih i ostalih 
radnika ikoji na tome rade. 

634.0.836.1 - Krejči, M.: Hlavni 
smery v oblasti mechanizace a 
strojni techniky V nabytkarskem 
prumyslu (Glavni smjerovi u oblas
ti mehanizacije i strojne tehnike u 
industriji namještaja). 

U prvom dijelu autor izlaže ka
ko ,j,e izvršen zadatak iz 1966. god.: 
»Kompleksna mehanizacija i djelo
mična automatizacija odabranih 
proizvodnih procesa u industriji 
namještaja«. 
U drugom dijelu, pod naslovom: ka
ko dalje na tom području, prihva
ćen je dalji izadatak: »Automati
zirane linije, čvorovi i postrojenja 
u industriji namještaja«. U raspo
ređivanju uloga u rješavanju ovog 
zadatka predviđa se uvoz najmo
dernijih tehnoloških postrojenja iz 
kapitalističkih i ,socijalističkih ze
malja uz punu angažiranost vlasti
te strojogradnje. 

634.0.832.21. - Kuba, J . i škoda, 
J.: Nove nužky dyh (Nove škare za 
svežnjeve furnira). 

Opis uju se konstrukcije i funkci
je škara za svežnjeve furnira SDN 
41 i SDN 12,' domaće ,proizvodnje. 
Njihove prednosti su bešuman rad, 
lagano posluživanje, visoki efekt i 
sigurnost rada. 

634.0.832.9. - Schattinger, B.: Z 
historie vyroby tužek, zejmena mec-

hanickych a šroubovacych (Iz povi
jesti proizvodnje olovaka, osobito 
mehaničkih i na vijak). 

U uvodu je dana kratka povijest 
proizvodnje drvenih o lovaka. Dalje 
es navode razlozi pojave mehanič
kih olovaka, prije svega kao pos
ljedica pomanjkanja pogodnog dr
va. U zaključku su navedene mo
gućnosti i prednosti modernih ti
pova olovaka »na vijak• . 
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634.0.838.2 - štefka, V. i Babiak, 
M.: Axialaa priepustnost' bukoveho 
dreva z hlacliska impregnacie pod
valov (Aksljalna propusnost buko
vine s gledišta impregnacije prago
va). 

Opisuje se ispitivanje promjene 
u kvaliteti pragovske oblovine za 
razdoblje gotovo jednogodišnje pre
rade u pragove. Utvrđivala se aksi
jalna propusnost, a na •pojedinom 
materijalu i stvaranje tila {zagu
šenosti) te njihov utjecaj na aksi
jalnu propusnost. 
Pokazalo se da i mala zagušenost 
može znatno sniziti aksijalnu pro
pusnost, a time i sposobnost im
pregnacije. 

634.0.812.23 Ladomersky, I. i 
Kurjatko, S.: Prispevok k zist'ova
niu difuzie par kvapalin roznej pa
renje količine drvne mase vaga
Jari ty cez drevo (Prilog utvrđiva
nju difuzija para tekućina raznog 
polariteta kroz drvo). 

U radu je istražena mogućnost 
utvrđivanja i ,izračunavanja koefi
cijenta difuzije'· vodene pare, para 
etanola i benzola. 
Eksperiment je izvršen na ,drvu bi
jele smrekovine stacionarnom me
todom. Ustanovljena je pogodnost 
ove metode za istraživanje difuzije 
tekućina raznog polariteta lkroz s u
ho_ drvo. Dobiveni rezultati poka
ZUJU d~ koeficijent difuzije raste 
p_roporc1oaa~o s povećanjem pola
riteta matenJala. 

. 634.0.845 - Doležal, J .: Použitie 
mtumescentnych naterov v ochrane 
dreva proti ohnu (Upotreba intume
scentnih premaza u zaštiti drva 
protiv požara). 

Opisuje se mehanizam učinka in
tumescentnih (tzv. pjenotvomih) 



premaza, njihov sastav, razvoj i 
vrednovanje efikasnosti. U članku 
se razmatra: razvoj intumescentnih 
premaza; - vrednovanje efikasnos
ti intumescen tnih masa kao prema
za; - ·zaiključak. 

634.0.841.1 - Komora, F. i dr.: 
DREVODEKOR ,impregnačna 
latka na ochranu d reva (DREVO
DEKOR - lmpregnacijsko sred
stvo za zaštitu drva). 

U Državnom institutu za drvar
ska <istraživanja (šDVU), Bratisla
va, izrađeno Je novo sredstvo za 
•impregnaciju, čija je p roizvodnja 
otpočela u poduzeću Chemolak, 
Smolenice, 1pod nazivom »Drvode
kor«. 
Sredstvo za impregnaciju »Drvode
kor« pruža drvu dugoročnu zaštitu 
protiv bioloških štetnika. Impreg
nirano drvo is tovremeno pokazuje 
određenu stabilnost dimenzija. Im
pregnacija drva »Drvodekorom« 
može se -u nekim slučajevima upo
trebe smatrati i površinskom ob-
radom. ( 
Obnavljanje estetskog izgleda, dav
no impregniranog drva, moguće je 
postići premazivanjem »Drvodeko
rom« . Površinu drva nije potreb
no prije premazivanja pripremiti. 

634.0.841.11 - Horsky, D.: Wol
manit CB na impregnaciu bukove
ho dreva (Wolmanlt CB za Impreg
naciju bukovog drva). 
Budući da se Wolmanit CB do

sad upotrebljavao samo za indus
trijsku 'impregnaciju drveta četinja
ča, cilj je ovog rada bio u tvrdi ti 
mogućnosti njegove primjene za 
impregnaciju bukovog drva. Rezul
tabi ovih ispitivanja potvrdili ,su po
godnost Wolmanita CB i za ove 
svrhe. 

•-9?4.0.836.1 - Koleja1k, M.: Rozme
rova unifikacia masivnych dielcov 
nabytku ,posilni rozvoj kooperač
nych vzt'ahov (Unifikacija dimenzi
ja masivnih dijelova namleštaja 
pojačava razvoj kooperativnih od
nosa). 

U ,uvodu članka se naglašava zna
čenje unifikaci je dimenzija za po
većanje efektivnosti rproizvodnje. 
Dalje se u članku iznosi: sadašnie 
stanje dimenzija nogu stolova ii dr
vnih elemenata iz četinjača u po
duzećima industrije namještaja u 
Slovačkoj i prijedlog za moguću 
unrnikaciju dimenzija. 
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634.0.832.24 - Mitterpach , S.: Ni
ktore pr indpy modernej organiza
cie prace prierniselneho podniku 
(Neki principi modeme organiza
cije rada industrijskog poduzeća). 

Prema autoru općeniti cilj mo
derno upravljanog poduzeća su ovi 
principi: 1. povećanj e opće društve
ne produktivnosti rada; 2. elastič-

nost u razvijanju efikasnosti, tj . 
prilagodivost nužnim i svrhovitim 
promjenama cijelog proizvodnog 
organizma; 3. sistematski rad proi
zvodnog potencijala poduzeća . Pre
dlažu se za postizavanje tih cilje
va slijedeće metode upravljanja 
razvijenog industrijskog poduzeća: 
I) sistematski pristup ocjenjivanju 
pojedinih odJuka, 2) matematičke 
modele za složene važne probleme 
upravljanja uz primjenu računske 
tehnike, 3) eksperimentiranje u slu
čaju važnih odJuka pomoću simu
lacije i upotrebu modernih račun
skih tehnika prije ,prihvaćanja ko
načne odluke. 

634.0.848.1 - Janota, I. i Kurjat
ko, S. : Vzt'ah m edzi objemom a 
hmotnost'ou pri stanoveni množs
tva bukoveho d reva (Odnos Izme
đu volumena i gustoće drva kod 
ustanovljivanja količine drvne ma
se bukovog drva). 

Rezultati istraživanja pokazatelja 
gustoće (volumne težine) bukovine 
u Slovačkoj mogu poslužiti za roje
njem, kod planiranja i kontrole is
korišćenja proizvoda te ostale po
trebe u šumarstvu. 

634.0.832.284 - CunderHkova, V.: 
Vplyv normalneho prostredia na 
vlasnosti drevovlfl'knitych dosak 
vyrobenych suchm sp6sobom (Utje
caj normalnih klimatskih uvjeta na 
osobine vlaknatica proizvedenih su
him postupkom). 

Rezultat istraživanja potvrdio je 
pad čvrstoće na savijanje poveća
njem vlažnosti vlaknatica za pod
ručje vlage ravnoteže, a kod nor
malnih uvjeta klime. Povećanje 
vlažnosti za 10/o uzrokuje pad čvr
stoće na saviianje za oko 4,0 Mp. 

634.0.839.8 - Antipovič, P.: •Pne
umaticka doprava drevniho odpa
du(Pneumatski transport drvnih ot
padaka). 

Clanak sadrži: Uvod - 2. Osnov
ni pojmovi i principi funkcionira
nja - 3. Karakteristične vrijedno
sti drvnog otpatka (brzina pada
nja - •brzina strujanja - koncen
tracija - gustoća - ugao osipa
nja - ostale osobine) 4. Upotreb
i ja vani sistemi odsisavanja od stro
jeva - transport od stroja za ko
ranje do skladišnog prostora -
transport od skladišnog prostora 
do uređaja za spaljivanje - S. Os
novni elementi (Izvori zraka za 
transport - dopremnici - sepa
ratori) - 6. Prijedlog !i rproračun 
(odabrane vrijednosti - kapacitet 
transpor ta - brzina zraka za tran
sport i promjer cijevi - gubitak 
tlaka) - 7. Zaključak. -

634.0.824.4. - Kamenicky, J.: Pod
mienky zhoto.venia trvanlivych a 
unosnych čapovych a kolikovych 
spojov (Uvjeti izrade trajnih i čvr
stih spojeva na čep i pero). 

U posljednjem desetgodištu se u 
inozemstvu i CSSR-u posvećuje 

znatna paznJa ispi tivanju čvrstoće 
konstrukcija namještaja ,i kons
trukcijskih spojeva. U CSSR-u se 
ovom problemati'kom bavi više is
traživačkih i razvojnih institucija 
(Razvoj industrije namještaja Br
no, Razvoj i istraživanja u drvnoj 
industriji i industrij i namještaja 
i Državni drvarski is traživački in
s titut u BratisJa..,i, Zavod za istra
živanje i razvoj drvne industrije 
Prag i Drvarski fakultet u Zvole
nu). 

Osim ovih ilustracija, ovom se pro
blematikom bave i razvojne službe 
u nekim poduzećima. U ovom član
ku iznose se rezultati is traž.ivanja 
na Fakultetu, koji se odnose na uv
jete proizvodnje i izrade •trajnih i 
čvrstih spojeva na čep i pero. 

634.0.832.15 - Lapšansky, V.: Ag
regatne spracovanie tenkej -ihlična
tej gul'atiny v zavode Smrečina, 
Banska Bystrica (Al(regatna prera
da tanke oblovlne četinjača u po
duzeću Smrečlna, Banska Bystrica). 

Opisuju se jskustva iz pokusne 
proizvodnje u preradi tanke oblo
vine četinjača na agregatu V-6-
-HEAD CHIP - N - SAW u podu
zeću Smrečina. 

U članku se iznosi: 
- Opis tehnologi ie prototipske li

nije - Tehničk.i podaci agregata 
- Vrednovanje a!!regata (prednosti 

i nedostaci) - Zahtjevi na siro
vini 

- Kapacitet Iskorišćenje 
Broj radnika - Zaključak. 

634.0.823.1 - Dušatko, A.: Bezpe
čenost a hye;iena prace u -srovna
vaček (Sigurnost I higijena rada 
kod blanjalica). 

Drugi članak u seriji informira o 
rizi;ku rada na blanjalici, upozora
va na najčešće nedostatke u pridr
žavanju sigurnosrrih propisa i po
k':'-zuje na glavne uzroke nastaja
nJa nesreća. Razmatra se i ,pitanje 
buke i prašnjavosti. 

634.0.823.1 - Hruška, L.: Frezo
vaci hlavy s vymenitelnymi britov
ymi destičkami na obrabeni dreva 
a novych hmot (Glave glodalica s 
izmjenjivim glodalima za obradu 
drva i novih materijala) 

Clanak informira o glavama glo
da1ica s izmjenjivim glodalima, ko
ja su bila izrađena posljednjih go
dina u poduzeću »Naradi«, Dečin. 
Daje se pregled o tekućim načini
ma učvršćivanja izmjenjivih gloda
la na glavi glodalica, o serijama 
dimenzija glave glodalica te o se
r,ij ama dimell2Jija izmjenjivih glo
dala. Dalje se raspravlja o poku
sima glodanja ovim alatima i. pred
nostima uootrebe u drvnoj indu
striji i industriji namještaja. 

B. Hruška, dipl. ing. 
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Nomenklatura raznih pojmova, alata, strojeva i uredaja 
U drvnoj industriji - dodatak (Nastavak iz br. 11-12/1977) 

Redni 
broj 

455. 

456. 

457. 

458. 

459. 

460. 

461. 

462. 

463. 

464. 

465. 

466. 

467. 

468. 

469. 

470. 

471. 

472. 

473. 

474. 

475. 

476. 

477. 

Hrvatsko
-srpski 

Profilna glodalica 
zatvorene izvedbe 

zatvoreno vrijeme 
čekanja 

zglobna bušilica 

žbice 

antikorozivn.i kit 

automat za krpanje 
(izbušivanje i krpanje) 

brašno od kore 

bušilica za kvrge 

čisto drvo bez kvrga 

člankoviti tračni 
transporter 

čvrstoća držanja 
čavala 

čvrstoća na kidanje 

dobra trgovačka roba, 
englesko sortiranje 

dobra trgovačka roba, 
francusko sortiranje 

dozrijevanje 
iverica 

dužina loma 
(prijeloma) 
dvostrana ,profi
lirka 

ekscentdčno' 
ljuštenje 

fungiČidno pre; 
mazno s·redstvo 
grupno upravljanje 
(grupni pogon) 

izluživati 

iz) j evna glava 

kefa od 1konjske 
dlake 

478. kidano i mlje
veno iverje 

479. klizni ležaj 
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Engleski 

closed moulding 
machine 

closed waiting 
period 

drive shaft boring 
machine 

spokes 

rust putty 

automatic knot 
boring and plugging 
machine 

bark flour 

knot boring 
machine 
branch-free 
wood 
link bel t con
veyor 

nailholding 
capacity 

tensile strength 

loyale et mar
chande (L. E. M.) 

fair average 
quality (F. A. Q.) 

. conditioning of 
particle boards 

breaking length 

double-end 
profiler 

half-round 
peeling 

fungicidal 
paint 
group drive 

leaching, lixivia
tion 
discharge head 

horse-hair 
brush 
disintegrated 
chips 
journal bearing, 
plain sleeve, 
sliding bearing 

Francuski 

machine a raboter 
et moulurer 

temps d' assemblage 
avant pression 

perceuse a broches 
articulees 

rayons de roues 

mastic de fer 

perceuse-bouchon
neuse automatique 

farine d' ecorce 

perceuse-bouchon
neuse 
bille de pied 
sans noeud 
bande transpor
teuse par ele
men ts 
resi s tance a 
l'arrachement 
des clous 
resi s tance a 
la traction 
bonne qualite 
moyenne, classe
ment anglais 
bonne qualite 
moyenne, classe
ment franc;:ais 
conditionne-
ment des panneaux 
de particules 
allongement 
a la rupture 
machine a tout 
faire; machine 
double a tenonner, 
equarrir, profiler etc. 
au moyen de dispo
sitifs complemen
taires 
derouler avec ex
centrage, derouler 
sur barre 
enduit fongicide 

commande par 
groupes, comman
~ par transmis-
· sion generale 
delaver 

tete de de
versement 
brosse de crin 

coneaux dechiquetes 
et copeaux -moulus 
palier - glis-
seur 

Njemački 

geschlossene 
Kehlmaschine 

geschlossene 
Wartezeit 

Gelenkwellen
bohrmaschine 

Radspeichen 

Rostkitt 

Austausch
flickautomat 

Rindenmehl 

Astbohrma -
schine 
astfreies Holz 

Gliederband
forderer 

1-la f tfes tigkei t 
von Nageln 

Reissfestigkeit 

gule Kaufmannsware, 
englische 
Sortierung 
gute Kaufmannsware, 
franzosische Sortierung 

Ausreifung von 
Spanplatten 

Reisslange 

Alleskonner, 
Doppelendprofiler 

Halbrundschalen 

fungizides 
An-strichmittel 
Gruppenan
trieb 

auslaugen 

Auslaufkopf 

Rosshaarbiirste 

Reiss-und Mahl
spane 
Gleitlager 

F. š. 



6. MEĐUNARODNA IZLOŽBA STROJEVA I OPREME 
ZA OBRADU DRVA 

MILANSKI VELESAJAM (ITALIJA) - 13.-20. V 1978. 

interbin,all '78 
6' SALON INTERNATIONAL DES MACHINES ET ACCESSOIRES 

ABOIS 
6"' INTERNATIONAL EXHIBITION FOR WOODWOR KING 

MACHINERY AND TOOLS 
6. INTERNATIONALE AUSSTELLUNG FUR HOLZBEARBEITUNGS

MASCHINEN UND-ZUBEHOR 
6' EXPOSICION INTERNACIONAL DE MAQUINARIA Y ACCESSO

RIOS PARA LA MADERA 

Segreteria Generale: via Varesina 76 
Telefoni 391615-368219-391716 Telex 37215-1-20156 MILANO 



PRILOG 

Kemijski kombinat 
Radna organizacija „CHROMOS" -

Površinska 
obrada 
stolica 
za 
američko 

tržište 

Od svih materijala kojim se služimo 
drvo djeluje najtoplije jer je n_ajbliže 
ljudskom biću. Radujemo se proljetnom 
zelenilu šuma, uživamo u jesenskim bo
jama lišća i plodovima drveća . . Drv?.om 
masom koristimo se na bezbroj nacma. 
Kao što nema dva ista otiska prsta u 
ljudskom rodu, tako se ne mogu 1;1aći ;1i 
dvije iste teksture drva. Zbog svoje blis
kosti čovjeku traže se načini da se još 
više obogati i istakne ta prirodna lje
pota. 

Vremena se mijenjaju. Mi se u tom 
vremenu mijenjamo, a ukusi, ti plodovi 
mode - i oni se mijenjaju. Nije tome 
davno, sjećanja su nam još vrlo svježa, 

·, ·dominirao je visoki sjaj. što sjajnije, to 
ljepše! Proizvođači namještaja i sredst_a: 
va za površinsku obradu muku su muč1h 
jer na blistavom visokom sjaju uočavaju 
se i najmanje greške ispod filma, u filmu 
i na filmu laka. 

Doskora je bio u modi prigušeni sjaj, 
odnosno mat. Film laka može biti bez 
sjaja, s malo više i tako do visokog sja-

ja. Danas u evropskim zemljama prevl~
davaju zahtjevi za polumat efektom s m
žim sjajem, a na američkom tržištu sada 
se traži polumat s većim sjajem. 

Brojke dominiraju u radnim sredina
ma i našim životima. Svakodnevno se 
služimo raznim mjernim jedinicama. Iz
ražavanje u postocima postala je pot~e: 
ba na svim razinama i strukturama. Sjaj 
filma laka također nastojimo izraziti u 
nekim jedinicama pa makar njihova toč
nos t nije velika. Taj sjaj može se odre
đivati na nekoliko načina, aparatima raz
nih proizvođača. Najpoznatiji aparati z~ 
mjerenje sjaja su oni po GARDNERl! 1 
LANGE-u. Ima ih više tipova s razmm 
kutovima refleksije, pa se prema tome i 
rezultati mjerenja razlikuju. Kad govori
mo o mjerenju sjaja, mora se definirati 
aparat, kut refleksije, otvor blende, na
čin površinske obrade, debljina filma 
laka, zapunjenost i dr. 

Sada se za američko tržište traži kod 
ravnijih ploha (sjedala, nasloni) sjaj po 
Lange-u 32 do 35 11/o, kut 45°, otvor blende 
1,3 mm, a to približno odgovara sjaju 
po Gardneru 30 do 35'.J/r,, kut 45° ili sjaju 
po Gardneru 40 do 45% , kut 600. 

Kod tokarenih elemenata sjaj lakira
nih površina obrađenih na isti način, is
tim lakom izgleda veći jer nije isti lom 
svjetlosti kao na ravnim plohama. Ako 
se želi isti vizuelni efekt na ravnim plo
hama i tokarenim elementima, tada se 
za obradu okruglih površina primjenjuje 
lak s nižim postotkom sjaja. Iskustvo je 
pokazalo da taj sjaj treba biti n iži za 
oko 5 %. Iz tog razloga za površinsku 
obradu tokarenih elemenata radi se lak 
sa sjajem 28-30 '% po Langeu, odnosno 
26-28 % po Gardneru, kut 45° ili 35-
38 % po Garneru, ku t 600. 

Za američko tržište najviše se isporu
čuje namještaj iz masivne bukve u nji
hovim nijansama PINE i MAPLE. Neki 
proizvođači namještaja za promjenu boje 
drva u te nijanse primjenjuju vodena 
močila, a neki uvozne temeljne boje. 

U želji i nastojanju da zadovoljimo 
naše potrošače, upravo smo počeli s pro
izvodnjom n9vog tipa temeljnih boja,,,.za 



,,CHROMOS" 
PREMAZI 

drvo koje odgovaraju zahtjevu amenc
kog tržišta. To je naš novi proizvod pod 
imenom 

CHROMODECOR TEMELJNE BOJE 

Chromodecolor temeljne boje radimo 
u nijansama PINE, MAPLE i HONEY. 
Nanose se ručno mazanjem i brisanjem. 
Lak se ne može odmah nanositi kao kod 
nitro i Chromoplast temeljnih boja, nego 
obrađene površine treba da se suše 6-8 
sati kod temperature radnih uvjeta ili u 
kanalnim sušarama 45- 60 minuta do 
temperature 60 °c. Najpovoljnije je su
šenje na zraku do drugog dana. 

SISTEMI OBRADE 

Na površine oplemenjene Chromode
cor temeljnim bojama nanosi se na ravne 
plohe (sjedala, nasloni): 

1 X Chromocel temelj br. 6160-13 K. Z. 
Sušenje u kanalnim sušarama ili na 
zraku, a potom brušenje. 

1 X Chromocel lak br. 6167-103. 
Sušenje u kanalnim sušarama. Ako 
se suši na temperaturi radnog pro
stora prije pakiranja, obvezno je 
sušenje do drugog dana. 

Z A G R E B Radnička cesta 43 

Telefon: 512-922 
Teleks: 02-172 

OOUR Boje i lakovi 
žitnjak b.b . 
Telefon: 210-006 

Kod površina koje su obrađene vode
nim moči lom (bajcom) podignu se slo
bodne stanične stij enke drva ili - kako 
to kažemo - pore, pa drvo postaje hra
pavo, zbog čega je potreban veći nanos 
laka, zato preporučamo: 

2 X Chromocel temelj br. 6160-13 K. Z. 
1 X Chromocel lak br. 6167-103 

Već ovaj podatak jasno pokazuje 
prednost temeljnih boja. Chromocel te
melj i Chromocel lak mogu se nanositi 
klasičnim pis tolama na komprimirani 
zrak, a naravno ekonomičniji je rad air
less uređajem jer se može nanositi s ve
ćim viskozitetom (35--40 sek.) pa je bo
lja zapunjenost, manje se troši razrjeđi
vača, manji su gubici kod nanošenja itd. 

Za tokarene elemente, najekonomič
niji način nanošenja laka je umakanje. 
Elementi se prethodno obrade Chromo
decor temeljnim bojama ili vodenim mo
čilom, a nakon potrebnog sušenja vrši 
se umakanje u CHROMOCEL LAK ZA 
UMAKANJE br. 6167-133. Na potrebni 
radni viskozitet lak se razrjeđuje Chro
mocel razrjeđivačem br. 61 70-13 . Brzina 
ovisi o dužini elemenata i svojstvu laka. 
Za elemente dužine oko 45 cm najpo
voljnija je brzina umakanja 15- 20 cm1 

/min, s viskozitetom 42--45 sekundi po 
Fordu, (/) otvora 8 mm. 

TEHNIČKE KARAKTERISTIKE CHROMOCEL TEMELJA I LAKOVA 

Proizvod Viskozitet Suha tvar 
JUS H 8.051 

6160-13 K. z. Min. 50" 26-28°/o 

6167-103 150-180" 24-25 % 

6167-133 7,30- 9 min. 38--40% 

Ovim kratkim izlaganjem dane su os
novne informacije o našem novom pro
izvodu - CHROMODECOR TEMELJNIM 
BOJAMA i sistemu površinske obrade 
stolica za američko tržište. 

Sjaj po 
Langeu 

32-35 % 

28- 30 '% 

Tvrdoća po Konigu 

80-100".'cca 25 µm 

120-150"/cca 25 µm 

70- 90".'cca 30 µm 

S vašim konkretnim problemima i za 
detaljnije informacije obratite se na našu 
Službu primjene i unapređenja proizvo
da. Obostrana suradnja uvijek je davala 
dobre plodove. M. R. 



PROIZVODI: 

• poluautomatske i automatske protočne 
tračne brusilice za fino brušenje drva, 
laka I folija 

Radne širine: 1100-1350-2300-2550-
2800-3050-3300 mm 

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

• Brza Izmjena brusnih traka 

• Brzo podešavanje strojeva 

• Standardna i elektronička pritisna 
elastična greda 

• Brušenje s dvije i više traka Automat za brušenje oblikovanih površina, 
• Maksimalno Iskorištenje brusnih traka tip FFA 2B 

FRANZ TORWEGGE 
PROIZVODI: 

• Automatske dvostrane profilere otvorene I zatvorene Izvedbe 
• Automate za potpunu obradu rubova 
D Prijenosne uređaje za povezivanje u Unije 
• Formatne pile, vlšellsn.e kružne I furnlrske paketne škare 
• Uređaje za šlrinsko lijepljenje furnira i masiva 

SAVJETUJE, PROJEKTIRA I ISPORUCUJE KOMPLETNA POSTROJENJA 

Automat za potpunu obradu rubova tip H 900 



PROIZVODI : 

• ćetkarice za otprašlvanje I re-
ljefnu obradu teksture 

• Valjačlce boja i lakova 

• Naljevačlce laka 

• Valjačlce kita 

• Automatske linije za oblaganje 
folijama 

• Fumirske škare 

PROIZVODI: 

• Poluautomatske i automatske 
bušilice za moždanlke 

• Poluautomatske I automatske 
strojeve za upuštanje bravica 
petlji za namještaj 

• Kombinirane strojeve za bušenje 
i glodanje 

• Specijaln~ ·strojeve za ugaono 
izrezivanje 

Dvostruka vallačlca bo.la i lakova 
tip ULX-2B 

e 

Automatska bušilica za moždanike 
tip REKORD PKA 



HANDELS - GMBH 

8 M O N C H E N .. 2-
Englesse,el!\tr. 2'4 

Telefon: 527 011 , 527•012 - Telext 0S-24306 • Teleg.ram: FINEX Mi.inchen 2 

.... IN2ENJ.ERING - TEHNlćKA KOOPERACIJA ,- ZASTUPSTVA - UVOZ - IZVOZ -
{ MONTIRANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME 

DIEFFENBACHERl]f; 
PROIZVODI: 

• Hidraulične preše za proizvodnju lverlca, vlaknatica I otpresaka raznih 
oblika 

• Kompletne tvorničke linije za oblaganje ploča folijama i laminatlma 

• Kompletan proizvodni program tvrtke 

ADOLF FRIZ IZ STUTTGARTA, 

koji će se proizvoditi pod nazivom »PROGRAM A. FRIZ«, a ujedno 
preuzima servisiranje I snabdijevanje rezervnim dijelovima. 

1. Linija za furniranje s protočnom prešom DS 
2. Linija za oblaganje folijama KA 2 



NOVO u našem proizvodnom programu 

RIV-11 
Visokoturažna nadstolna 
glodalica s remenskim 
prijenosom 

CEP-11 Jednolisna formatna kružna pila 
s predrezivačem 

. . . . ,, ~ 
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VANJSKA I UNUTRAŠNJA 

TRGOVINA PROIZV,ODIMA 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI

JE PRERADE DRVA 

U V O Z DRVA I DRV

NIH PROIZVODA, TE OP

REME I POMOĆNIH MA

TERIJALA ZA ŠUMAR

STVO I INDUSTRIJU PRE

RADE DRVA 

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

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

OOUR - Tuzemna trgovina - 41001 Zagreb, ul. B. Adžije 11 , 
pp 142, tel. 415-622, telegr. Exportdrvo-Zagreb, telex 21-307 
OOUR - »Solidarnost« - 51000 Rijeka, Sarajevska 11, pp 142, 
tel. 22-129, 22-917, telegr. Solidarnost-Rijeka 
OOUR - Lučko skladišni transport i špedicija - 51000 Rijeka, 
Delta 11 , pp 378, tel. 22-667, 31-611 , telegr. Exportdrvo-Rijeka, 
telex 24-139 

EXPORTDRVO 
PRODAJNA MREŽA 

U TUZEMSTVU: 

ZAGREB 

RIJEKA 

BEOGRAD 

LJUBLJANA 

OSIJEK 

ZADAR 

ŠIBENIK 

SPLIT 

i ostali potrošački 

centri u zemlji 

ZA(3REB 

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU: 

Vlastite firme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-03 th Street Long 
lsland City - Ne w Yo r k 11106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u ti B, Watzmannstr. 65 (SRNJ) 

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

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

Poslovne jedinice: 

Representative of EXPORTDRVO, 89a the Broadway Wimbledon, 
L on do n, S. W. 19-IQE (Engleska) 

EXPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 
10325 Sto c k h o Im 16, POB 16298 (Švedska) 

EXPORTDRVO - Moskva - Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13 




