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Mi najpovoljnije rješavamo Vaše probleme 
slaganja pilienica i ploča 

SLAGANJE U SLOtAJE 

Automa tsko slaganje pi
ljenica je ekonomično i 
aktualno. 

Postiže se veća trajnos t 
5trojeva i ušteda u rad
noj snazi. 

DIMTER-ov sistem sla
ganja 

prikladan je za tri osnov
ne namjene: 

1. slaganje Jetvicama 

2. pojedinačno slaganje 

3. slaganje ploča. 

DIMTER-ovi sistemi sla
ganja 

mogu se univerzalno po
vezivati s drugim ure
đajima. 

SKIDANJE SA SLOtAJA" 

Automatski stroj za po
jedinačno skidanje sa 
s ložaja garantira trajno 
visok kapacitet , neovi• 
san o ručnom radu. 

, DIMTER-ovi sistemi :za 
skidanje 

drva sa složaja postoje 
za tri osnovne namjene: 

la - skidanje sa 
složaja 

2~ - pojedinačno 
skidanje 

3a - sktjdanje ploča 

Navedite nam svoj pro
blem i mi ćemo ga ri
ješi ti. 

DIMTER-ov proizvodni progra.m: 
1. UREĐAJI ZA DUŽINSKO SPAJANJE 

KLINASTO-ZUPČASTIM SPOJEM ZA 
LIJEPLJENO DRVO U GRAĐEVINAR
STVU, INDUSTRIJI PROZORA, VRA
TA I MONTAŽNIH KUĆA. 

2. UREĐAJI ZA šIRINSKO SPAJANJE U 
INDUSTRIJI MASIVNOG NAMJEŠTA
JA I OPLATA. 

3. UREĐAJI ZA DEBLJINSKO SPAJA
NJE U INDUSTRIJI MASIVNOG NA
MJEŠTAJA, DRVA U GRAĐEVINAR
STVU, SKIJA I LETVICA . 

• 

4. UREĐAJI ZA SLAGANJE PILJENICA 
I PLOČA SVIH VRSTA (SKIDANJE, 
DIZANJE I SLAGANJE) ZA CJELQ. 
KUPNU DRVNU INDUSTRIJU. 

5. UREĐAJI ZA DUžINSKO I šIRIN
SKO SPAJANJE FURNIRSKIH PLQ. 
čA I IVERICA. 

6. CJELOKUPNA PROIZVODNA POS
TROJENJA ZA INDUSTRIJU DRVA U 
GRAĐEVINARSTVU (LIJEPU\NIH 
NOSAČA, STEPENICA I PROZ(1',A), 
SKIJA I OPLATA. 

industriaimport 
GENERALNI ZASTUPNIK ZA JUGOSLAVIJU 

ZAGREB, lllca 8, telefon 445-677, telex 21-206 



Proizvodni program 
TA-1800 Automatska traćna pila trupćara 

TA-1600 Automatska trat'na pila trupćara 

TA-1400 Automatska traćna pila trupčara 

TA-1100 Automatska tračna pila trupćara 

PAT-1100 Tračna pila trupćara 

NOVO! ♦ NOVO! 
» A M B « APARAT ZA MJERENJE 
BOMBEA PILANSKIH TRAćNIH PILA 

Patent yrijavljen : Mario štambuk, dipl. ing. 
ZakriviJenost površine vijenca kotača (»bombe«) pi
lanske tračne pile jedan je od bitnih faktora isprav
nog rada str_oja, a • AMB• omogućuje ,njenu laku, 
Jednostavnu I brzu kontrolu i na stroju već postav
ljenom u pilani. 

Aparat se permanentnim magnetima priljubljuje u2 
obod kotača (vidi sliku), a komparator, kližući po 
vodilici, pokazuje ispupćenje kotača na skali instru
menta s podjelom 0,01 mm. 
Za svaki promjer kotača izrađujemo poseban tip 
aparata. 

Tip : AMB-1100 za kotače promjera 1100 mm 
Tip : AMB-1400 za kotače promjera 1400 mm 
Tip : AMB-1500 za kotače promjera 1500 mm 
Tip : AMB-1600 za kotače promjera 1600 mm 
Tip: AMB-1800 za kotače promjera 1800 mm 

Po želji kupca izrađujemo i aparate za ostale di
menzije kotača. 

RP-1500 Rastružna tračna pila 
RP-1100 Univerzalna rastružna tračna pila 
P-9 R Pilanska tračna pila 
AC-3 Automatski jednolisni cirkular 
KP-4 Klatna pila 
PP-1 Povlačna pila 
PCP-450 Precizna cirkularna pila 
PC 1-4 Prečni ci rkular 
OP-1 Automatska oštrilica pila 

- uređaj za gater pile 
- uređaj za široke tračne 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 
- pribor za valjanje i napinjanje pila 
- stol za uređenje listova pila 

BK Brusilica kosina 
AL-26 Aparat za lemljenje 
ABN-4 Automatska brusi lica noževa 

Razni strojevi za finalnu obradu drva 

♦ NOVO! 

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 ZAG.REa. 
Telex : 21-614 

POSJETITE NAS NA JESENSKOM ZAGREBACKOM VELESAJMU U 36. PAVIUONU, IZ
LOŽBENI PROSTOR BR. 171 



I N s TI Tu T z A o R y o -(I N s TI Tu T o u B o I S) 
ZAGREB, ULICA 8. MAJA 82 - TELEF O NI : 448-611 , 444-518 

Za potrebe cjelokupne drvne industrije SFRJ 

OBAVLJA 

ISTRAZIVAćKE RADOVE 
s područja građe i svojstava drva, mehaničke i kemijske 
prerade i zašl\i1e drva, te organizacije i ekonomi·ke. 

ATESTIRA 
pokućstvo i ootaJe proi,zvode drvne industrije 

IZRAĐUJE PROGRAME IZGRADNJE 
za osnivanje novih objekata, za r ekonstrukcije, moderni
zaciju i rncionali'2Jaciju postojećih pogona 

PREUZIMA KOMPLETAN ENGINEERING 
u -izgiradnji a1ovih. rekonsitrucij,u i modernizaciju p05toie
ćih pogona, a u kooperaciji s odgovarajućim pr ojektnim 
organizacij ama, te projelktira i p rovodi tehnološku orga
nizaciju (studije rada i vremena, tehničku kon trolu, orga-
111-izadju održavanja) 

DAJE POTREBNU INSTRUKTAZU 
s područja Slll'i,h grana pr oizvodnje u drvnoj. i,n<lustriji, te 
sp,edjabističku dopun,sku izobrazbu sl!ručn.jaka u d rvnoj 
ind ust·ri ji 

PREUZIMA IZVOĐENJE SVIH VRSTA ZAŠTITE DRVA 
protiv irnsekata, ,truleži i požara za ,potrebe drvne industri
je i •šumarntva (zaštita t rupaca i građe) i u građevinarstvu 
(zaštita krovišta, građ. stolarije i ostalih drvnih kon
strukcija); 

ATESTIRA, ISPITUJE I DAJE UPUTE ZA PRIMJENU 
s,redstarva za poV1rš~nsku obradu i zaštitu drva, te ljepila; 

BAVI SE STALNOM I POVREMENOM PUBLICISTlćKOM 
DJELATNOSTI 
s područj a, drvne industrije 

ODRZAVA DOKUMENTACIJSKI I PREVODILAćKI 
SERVIS 
domaće i inozemne ·stručne literature 

Za izv,ršenje pre<ll!1jih zadataka lalstitut raspolaže odgovarajućim stručnim kadrom 
i suvremenom opremom. U svom sastavu ima: 

Laboratorij za ispitivanje kvali,tete namještaja 

Laboratorij za mehaniioku i:,reradu drva u Zagrebu 

Laboratorij za površi!l1JS1ku obradu u Zagrebu 

K.emijs-ki laboratorij također u Zagrebu 



•DRVNA INJJUSTRIJA« - časopis 

za pitanja ~ksploatacije šuma, me• 
haničke i kemijske prerade drva, 
te trgovine drvom a finalnim drv• 
nim proizvodima. 

Izlazi kao mjesečnik 

I zdavači i suradnici 
u jzdavanju: 

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

SUMAR KI FAKULTET, Zagreb, 

Simun~ka 25 

ZAJED1 ICA SUMARSTVA, PRE· 
RADE DRVA I PROMETA DRV
NIM PROIZVODIMA 1 PAPIROM, 
Zagreb, Mažuranićev 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, Ul. 8. maja 82. - Tel. 448-611. 

Izdavač ki s a v je t: p rof . d r 
Stanislav Bađun, dipl. ing., prof. d r 
Marijan B,režnjak, dipl. ing., mr 
Marko Gregić, dipl. ing., Stanko To
maševski, dipl. ing. i dipl. oec., Josip 
fomše, dipl. ing. 

U r e d n i č k i o ci b o r : prof. d r 
Stanislav Bađun, cli,pl. ing., prof. dr 
Stevan Bojarun, dipl. ing., prof. dr 
Marijan Brežnjak, dipl. ing., doc. dr 
Zvonimir Ettinger , <lipi. ing., An
drija llić, doc. dr mr Boris Ljuljka, 
dipl. ing., prof. dr Ivan Opačić, 
dipl. ing., Teodor Peleš, diipl. ing., 
prof. dr Božidar Petrić, dipl. ing., 
rnr Stjepan Petrović, dipl. ing., doc. 
Stanislav Sever, dipl. ing., Dinko 
Tusun, prof. 

Glav n ,i d odgovorni ured 
nik: prof. dr Stanislav Bađun, 
dipl. ing. 

Tehnički ured n i k : Andrija 
Ilić. 

U red n i k : Din ko Tusun, prof. 

P r e t p 1 a t a: godišnja za pojedin
ce 210, za đake i studen te 72, a za 
poduzeća i ustanove 870 dinara. Za 
inozemstvo: 60 US s. :2:iro rn. br. 

30!02,601-17608 kod SOK Zagr<!b 
(Institut za d rvo). Rukopisi se ne 
vraćaju. 

Casopis je oslobođen osnovnog po
reza na promet na temelju mišlje
nja Rcpubličkog sekretarijata za 
prosvjetu, kulturu i fizićku kulturu 
SR Hrvaiskc br. 2053/1-73 od 27. IV. 
''n3. 

Ti skar a »A. G. Matoš•, Samobor 
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Ki: MI J S KA I N D U STR I JA ZA GR E 8 

Nedavno je i~išla iz tiska Karbonova struč

no-Informativna knjižica o PVAC ljepilima za 

drvo (prošireno izdanje, 1979). Knjižica pored 

ostalog obrađuje vrste ljepila za drvo, osnov

ne karakteris tike ljepila, PVAC ljepila za drvnu 

industriju Kemijske industrije KARBON Za

greb, način uskladištenja i primjene, a kao 

posebno poglavlje tretira tehnologiju lijeplje

nja. 

Knjižica sadrži nadalje tehničke informa

cije, različite tablice, pregled jugoslavenskih 

s tandarda (JUS) koji su na snazi, pregled pri

mjene te veći broj kolor-fotografija iz prakse. 

U nastavku dajemo izvadak iz poglavlja 

»Tehnologija lijepljenja pločastog namještaja«, 

koji govori o uskom području nanošenja lje

pila: 

»Ljepilo se može nanositi u rupe za možda

nike raspršivanjem preko sapnica posebnih 

strojeva odnosno uređaja, ručnim pištoljima 

i priručnim plastičnim bočicama s odgovara

jućim tuljcima. 

Prvi način je najsuvremeniji i najefikasniji. 

Uređaj, osim što izbuši rupe, ubrizga ljepilo, 

ubacuje i same moždanike. Kapadteti ovakvih 

strojeva su veliki. Ljepila za ovu primjenu 

treba da su vrlo niske viskoznosti (oko 2500 

MPa.s), a da suha tvar ne bude ispod 3f1'/o, 

čime je zagarantirana čvrstoća na kidanje od 

min 7 N/mm•. KARBON za ovu primjenu nudi 

DRVOFIX N. 

Mana spomenutih strojeva je u njihovu du

gotrajnom pode§avanju. Za male serije oni su 

nerentabilni, pa nije rijedak slučaj da oni u 

praksi obično stoje. 

Ručnih pištolja (koji -rade na komprimiran 

zrak) ima dvije vrste. Jedni ubacuju ljepilo, 

a drugi osim ljepila istovremeno ubacuju i 

moždanike. Iako pištolji predstavljaju •kom

promis između prije spomenutih visokopro

duktivnih strojeva i običnih bočica, i oni u 

praksi, najvjerovatnije zbog nepraktičnosti ili 

slabije mobilnosti, najčešće ne rade. 

Plastične doze sadrlaja 600 i 1000 g s tulj

cima različitih promjera nužnost su za sve 

proizvođače pločastog namještaja. Potrebne su 

slabije i srednje mehaniziranim pogonima jed

nako kao i onima koji imaju i upotrebljavaju 

visokoproduktivne naprave. Prvima zato, jer 

je to napredak i ušteda u odnosu na prijaš

nj,i nači,n nanošenja ljepila štapićima, drugi

ma, jer se nanos ljepila prilikom sastavljanja 

korpusa ne može obaviti s trojno pa plastične 

doze ostaju najpraktičnije i najprihvatljivije 

rješenje.« 

U Drvnoj industriji br. 10/1978. opisana je 

Karbonova plastična <loza pod naslovom DRVO

FIX EXTRA 600 g. 

Za sve potrošače DRVOFIX ljepila KAR

BON je osigurao dovoljan broj besplatnih· pri

mjeraka knjižica o ljepilima. 

Posjetite nas na Jesenskom zagrebačkom velesajmu, S. paviljon, štand br. 23, gdje ćete 

moći dobiti sve potrebne obavijesti i knjižicu o PVAC ljepilima. 

,, K A R B O N « KEMIJSKA INDUSTRIJA ZAGREB, VLASKA 67, TEL. 41~222 



10'1.E tENIC*, JOSEF SEEHOtZER** UDK 634.0.836.l 

Dekorativni plastični laminati za naknadno oblikovanje 
(postforming) proizvedeni s dodatkom acetoguanamina*** 

Saž e tak 

U posljednje vrijeme u proizvoclJt,ii'• namještaja, naročito. kuhinj_sk0$, sve 
mteresantnlji postaju dekoratirvni plastični laminati (postformmg _lamm.~t1), ko
ji se naknadnim zagrijavanjem mogu savijati na razmjerno mali rad1,1u_s. Na 
taj način omogućena je izrada namještaja sa zaobljenim rubovima .. š_to Je na
ročito povoljno kod rubova radnih površina npr. suvremenog kuhmJskog, sa
nitarnog, bolničkog, školskog itd. naimještaja. Dosadašnja proizvoqnja ~vakvi~ 
laminata temeljila se na dodatku većih količina omekšivača melai:nmsk?I smola, 
kod čega je dolazilo do pogoršanja površine. U ovom čl!'111ku 0~1sa_n Je ~tu
pak, kojim se zadržavaju sve dobre osobine komercijalnih plastičnih lammata, 
a omogućeno je i dobro naknadno savijanje. To se ostvaruJe dod~tkom manje 
količine acetoguanamina i dietilenglikola, koji se ugrađuju u melammsku smolu. 
Opisana je proizvodnja i upotreba takve umjetne smole. 

K 1 ju č ne r j ječi : plastični laminati za naknadno oblikovanje - izrada 
namještaja sa zaobljenim rubovima - svojstva impregnacije i tečenja smole -
svojstva plastičnih laminata. 

DECORATIVE PLASTIC LAMINATES FOR POSTFORMING MANUFACTURED 
BY ACETOGUANAMINE ADDITIVE 

Summary 

Recently, postforming laminates are becoming more and more interesting 
in the production of furniture, particularly kitchen units, because these larninates 
could bend by additional heating to a relatively small radius. 

By this process it is possible to make round-edged fumiture specially sui
table for cunlemporary kitchen, sanitary, hospital, school and similar furniture. 

So far, production of such laminates was based on adrung to melamine re
sins a large quantity of softeners (plasticers) which deteriorated the surface. 

The article shows the process by which ali good commercial properties of 
plastic laminates have been preserved and additional benrung made possible. 

It -is achieved by adding a small quantity of acetoguanarnine a.nd diethylen 
glycol added to melamine resins. 

Production and usage of such synthetic resins are described. 

K e y w o r d s: plastic larninates for postforming - production of round
-edged furniture - properties of impregnation ,and flowing of resins - plastic 
lamina tes properties. 

UVOD 

Partnerstvo između umjetnih plastičnih masa 
i drva nije se smatralo uvijek perspektivnim, već 
se pretpostavljalo da će umjetne mase postepeno 
nadomjestiti drvo u proizvodnji namještaja [1]. 
Nakon energetske krize 1973. g. ova tvrdnja ipak 
n ije više relevantna. Budućnost danas leži ne u 
substituciji drva umjetnim masama nego u najpo
voljnijoj kombinaciji drva i umjetnih masa [2]. 

• Prot dr mr dlpl. lng. J ože Lenlč, Blotehnlška fakulteta 
Unlverze u Ljubljani, KreJ<ov trg I, 61000 LJubJJana, Jugosla
vlJa 

** Dr dipl. kem. Josc! Seeholzer S Uddeutsche KalksUck
stortwerke (SKW), D-8223 Trostberg, SR Njemačka 

• •• Clanak sličnog sadrt.aja publlclran je u sbrul!noj reviji 
~Kunststottc« 69()979)5. S obzirom na aktualnost obrađivane 
te matike za stručnu Javnost Jugoslavenske drvne tndustrtJe, 
smatramo svrsishodnim publtclranJe ove tematike uz neka 
dodatna ob jalnjenja I u naAem stručnom l!a soplsu. 

Upravo zahvaljujući toj kombinaciji, npr. kod ive
rica sa slojevitim plastičnim laminatom, odnosno 
folijom, mogle su biti poboljšane neke osobine, 
koje prirodno drvo ne posjeduje (tvrdoća povr• 
šine, otpor na ogrebotine, na vlagu, povišenu tem
peraturu i različite kemikalije) . Ove osobine su 
danas naročito važne kod namještaja izvrgnutog 
jačem naprezanju, kao što su radne površine i 
neki drugi dijelovi kuhinjskog, ugostiteljskog, sa
nitarnog, bolničkog, školskog, laboratorijskog, 
kancelarijskog namještaja, kao i kod nekih speci
jalnih obloga za interiere. Ovakve površine lakše 
se i čiste. Osvajanjem proizvodnje tzv. dekorativ
nih plastičnih laminata sa svojstvom naknadnog 
oblikovanja (postforming laminati) otvaraju se 
nove mogućnosti, koje proširuju oblikovno funk
cionalne osobine namještaja [2]. Ovi laminati da· 
nas omogućuju oblaganje bez fuga uskih radnih 
površina sa zaobljenim rubovima. 

205 
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Proizvodnja običnih dekorativnih plastičnih la
minata u doba re esije poslije g. 1973. u neko
liko je nazadovala. Međutim , posljcclnih godina 
opet se oporavila i pokazuje ponovno pozitivan 
trend. Tako za Evropu (bez zemalja SEV-a) iznosi: 

1977. g. oko 160 milijuna m2 

1978. g. oko 180 milijuna 1112 

Za R 1 j ma ku izno i: 

1976. g. oko 23 milijuna m2 

1977. g. oko 24 milijuna m2 

Za FRJ izno i u g. 1978. oko 11 mil. m2. 

Uzimajući u obzir da se dekorativni plastični 
laminati još uvijek masovno upotrebljavaju za 
oblaganje radnih površina, osobito u kuhinjama, 
kolama, bolnicama itd., od naročite je važnosti 

razvoj po tforming laminata. Upravo radi činje
nice da u vrlo pogodni za oblaganje baš tih rad
nih površina, trend je njihove proizvodnje i pa
t ro nje mnogo strmiji od trenda običnih lamina ta. 
Da bi mo imali barem približnu sliku o njihovu 
udjelu u cjelokupnoj proizvodnji dekorativnih pla
stičnih laminata, navodimo da se u SR Njemačkoj 
već danas troši oko 5°/0 cjelokupne količine la
minata u postforming kvaliteti, ali je jasna ten
dencija prema 10°,0 [3]. 

U SFRJ, uzimajući u obzir sadašnji opseg 
proizvodnje laminata i rastuću proizvodnju naro
čito kuhinjskog, a i drugih vrsta namještaja, taj 
odnos bi mogao biti približno isti. To znači da 
bismo već danas mogli računati s proizvodnjom 
i potrošnjom od oko 1,5 milijuna m2, a u skoroj 
budućnosti i s 1 milijunom m2 godišnje ove pod
vrste dekorativnih plastičnih laminata. 

OPćENITO 

Razlika između naknadno savitljivih ili post
forming i običnih komercijalnih plastičnih Jami
nata jest u mogućnosti naknadnog savijanja, od
nosno oblikovanja prvih uz upotrebu topline. Pro
izvodnja ovakvih naknadno savitljivih ploča (la
minata) omogućuje izradu namještaja s dekora
tivnim površinama na bazi melaminske smole sa 
zaobljenim rubovima. Najvažnije područje upo
trebe je kod kuhinjskog namještaja za fronte i 
radne površine, za radne površine i ugrađene or
mare u kupaonicama. Veoma poznata postala je 
radna površina - ploča sa zaobljenim prednjim 
i stražnjim r ubovima. Naročita prednost ovakve 
radne plaće Ježi u oblozi njezinih rubova bez 
sljubnica. Time je onemogućen ulazak vode i o
lakšana njezino čišćenje. Cesta pojava odljeplji
vanja rubova tako je spriječena, a smanjena je 
i mogućnost ozljedivanja domaći ce na oštrim r u
bovima klasične radne plohe. S es te tske strane 
predstavlja prijelaz od viljivih, oštrih rubova k 
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zaobljenim oblicima, ljepšeg izgleda. Razumljivo 
je da u posljednje vrijeme za unutarnje uređe
nje dobivaju sve više maha dijelovi namještaja 
sa zaobljenim rubovima. Preduvjet za to predstav
ljao je razvoj odgovarajućih umjetnih smola i 
opreme za savijanje, odnosno •postforming«. 
Glavni problem je bio kako modificirati melamin
sku smolu, koja se općenito upotrebljava u pro
izvodnji dekorativnih laminata, da bude mekša. 
U tom nastojanju preporučeno je više metoda, 
kao npr. nepotpuno otvrđivanje (kondenzacija) 
smole kod prešanja. Ovakvi Jaminati mogli su se 
doduše kod brze upotrebe dobro naknadno savi
jati, ali, ako su s tajali duže vremena u skladištu, 
došlo je do procesa naknadnog otvrđivanja smole. 
To je uzrokovalo smanjivanje i konačno potpuni 
nestanak sposobnosti savijanja. Da se izbjegne 
ovaj tok brzog »starenja« laminata, pokušalo se 
doći do permanentnu savitljivih laminata s dodat
kom omekšivača, koji ne mogu reagirati s formal
dehidnim ili metilolnim grupama melaminske 
smole. U tu svrhu upotrijebljeni su polimeri s 
funkcionalnim grupama, kao npr. polivinilklorid, 
poliakrilnitril, polivinilacetat u kombinaciji s me
laminskom smolom. Ove dodatke moguće je uno
siti u vodom razrijeđenu melaminsku smolu samo 
u obliku disperzije, odnosno emulzije. Ovi poli
meri netopivi su u melaminskoj smoli, pa se po
javljuju poteškoće već kod impregnacije papira, 
a sama smolna obloga nakon prešanja premalo 
je transparentna. Najveći nedostatak ovih omek
šivača predstavlja činjenica da njihov dodatak 
melaminskoj smoli pogoršava bitne osobine lami
nata, kao što su tvrdoća, otpor na habanje i ot
por na povišenu temperaturu. Zbog toga opet se 
prešlo na upotrebu takozvanih unutarnjih omek
šivača, to jest sredstava za modificiranje, koji se 
kemijski ugrađuju u molekulu smole. 

Jedan od ovih unutarnjih omekšivača, koji se 
ugrađuju u molekulu melaminske smole, predstav
lja acetoguanamin. Poznato je već otprije da doda
tak tog omekšivača poboljšava neke važne osobine 
melaminske smole. Između ostaloga povećava se 
otpornost na raspukline (pojava finih pukotina), 
poboljšava se sposobnost formiranja, a smanjuje 
se probijanje fenolne smole i donjih slojeva pri
likom prešanja [ 4]. Istovremeno je zapažena da 
se laminati, kada se isuše, ne izboče toliko, nego 
ostaju ravniji [5]. Kod upotrebe melaminskih ma
sa za prešanje, dodatkom acetoguanamina, postig
nute je bolje tečenje (flow) [6]. 

Uočivši ove prednosti, u posljednje je vrijeme 
mnogo urađeno na usavršavanju izrade naknad
no savitljivih (postforming) laminata uz dodatak 
acetoguanamina. Uz određenu kombinaciju s die
tilenglikolom postignut je naročito dobar uspjeh. 

Acetoguanamin (AG), čiji kemijski naziv jest 
2,4-diamino-6-metil-1, 3, 5-triazin (proizvod SKW 
Trostberg AG, D-8223 Trostberg, SR Njemačka), 
predstavlja derivat melamina, kemijskog naziva 
Lriamino-triazin. 



AC ETOGUA NAMIN MELA>@ 

U uspoređenju s melaminom, acetoguanamin 
sadrži ·amo dvije slobodne grupe NH2 sposobne 
za reakciju, pa je sposobnost acetoguanamina za 
reakciju s formaldehidom prema tome bitno sma
njena u usporedbi s melaminom. Otvrdnjivanje, 
t j. polikondenzacija čistih acetoguanaminskih smo
la, teče sporij e nego kod melaminskih smola. 
Kondenzacij a acetoguaonamina s melaminom u 
mclaminsku smolu..opisana je u nastavku. 

Dijelovi acetoguanaminske smole kondenziraju 
sporije, pa melaminska smola ostaje zbog toga 
duže vremena sposobna za tečenje i termoplastič
na. Osim toga, utvrđeno je povišenje elastičnosti 
i sjaja, te smanjenje utezanja. čak i nakon otvrd
njivanja preostaje s tanovita termoplastičnost, ko
ja omogućuje naknadno formiranje (postforming) 
primjenom topline. Ova termoplastičnost još se 
pojačava istovremeno ukodenziranim diglikolom. 
Za taj je analizama utvrđeno da se ugrađuje u 
smolu spajanjem preko svojih obadviju OH-sku
pina. Očito posjeduju acetoguanamin i diglikol 
sinergistično djelovanje u pozitivnom smislu. Ono 
je toliko jako da količine od samo 1 do 2% svake 
od ovih supstanci u tekućoj smoli odlično utječu 
na osobinu naknadne savitljivosti post-forming la
minata. 

PROIZVODNJA SMOLE 

U nastavku je opisana kondenzacija melamin
ske smole modificirane s po 1,25% acetoguana
mina i diglikola u odnosu na smolu u tekućem 
stanju. 

Za reakcijski kotao sadržine 1000 litara po
trebne su slijedeće količine reakcijskih kompone
nata: 508 kg formalina 3C/J/0, 190 kg vode, 14 kg 
acetoguanamina, +4- kg dietilenglikola (diglikola), 
400 kg melamina. 

Nakon unošenja formalina i vode u reaktor, 
potrebno je dodatkom natrijeve lužine postići pH 
vrijednost 9,2, mjereno elektrodom, u koju svrhu 
je potrebno dodati oko 1,4 litara 4%-tne NaOH. 

Spom enutim se redoslijedom zatim dodaju kod 
sobne temperature ostale komponente. Sadržina 
se potom, uz miješanje u trajanju od oko 30 mi
nuta, zagrije na 900 C. Nakon 60 do 70 min kon
denzacije na 900 C postiže se točka hidrofobnosti. 
Nju utvrđujemo tako da spustimo u čašu vode 
temperature 200 C nekoliko kapi smole, pri čemu 
se voda zamuti. Nakon daljih 60 do 70 min kon
denzacije postinuta je vr ijednost oborivosti 1,6, 
što znači da miješanjem 1 volumnog dijela smole 

s 1,6 volumnih dijelova vode kod 20, C dođe do 
obaranja smole. Nakon postizanja ovog stupnja 
kondenzacije, potrebno je otopinu smole što brže 
ohladiti. Postojanost ov.e otopine iznosi najmanje 
8 dana. Konačni pH je oko 9,5. Viskoznost smo
le, mjerena Fordovom čašom otvora 4 mm, iznosi 
14,5 sek. 

Kada je postignuta naprijed navedeno vrije
me kondenzacije od 120 do 140 min kod 900 C, 
a konačna pH vrijednost iznosi 9,4 do 9,6, nije 
potrebno nikakvo ·dodavanje natrijeve lužine za 
vrijeme ili poslije kondenzacije. Ako je vrijeme 
kondenzacije kraće, potrebno je malim poveća
njem dodatka natrijeve lužine podesiti brzinu kon
denzacije. 

Razrjeđivanje vodom potrebno je zbog niskog 
molarm>g odnosa između melamina i formalde
hida (1 : 1,6), jer se inače melamin ne bi potpuno 
o topio. 

IMPREGNACIJA 

S ovako pripremljenom, nisko viskoznom oto
pinom smole, može se u većini slučajeva postići 
dovoljno visok nanos kod impregnacije dekora
tivnih papira na suvremenim strojevima za im
pregnaciju papira. Ako se u tome ne uspije, može 
se smola ili ugustiti pod vakuumom ili je potrebno 
nanijeti dva sloja uz međusušenje infracrvenim 
sijalicama. 

Za postizavanje optimalnih uvjeta impregna
cije, potrebno je već uobičajeno dodavanje sred
stava za kvašenje, radi snižavanja površinske na
petosti smole. Za ovu namjenu podesna su sred
stva za kvašenje anionskog ili neionogenog tipa, 
koja u količini od 0,1% snize površinsku napetost 
smole na 310 - 330 µ N/cm. Poželjno je da se 
film smole na papiru prije ulaska u kanal za su
šenje izravna pomoću valjaka za glađenje. Pobolj
šanje svojstava impregnacije i tečenja smole op
ćenito se može postići dodatkom 1 - 21.lfo buta
nola. Dodatkom manjih količina latentnog otvr
đivača poveća se u stanovitoj mjeri brzina otvrd
njivanja smole. Pritom se kod 1000 C postiže vri
jeme zamućivanja (Triibungszeit) od 25 - 50 min. 
Vrijeme zamućivanja je vrijeme koje je potrebno 
da se 10 mi otopine smole u staklenoj epruveti, 
koja se stavi u vrelu vodenu kupelj, ravnomjerno 
zamuti. Ako se upotrebljava MELPERS RH4 (pro
izvod tvrtke SKW Trostberg AG, D-8223 Trostberg, 
SR Njemačka), spomenuto vrijeme zamućivanja 
postiže se dodatkom ovog sredstva u količini od 
U,020- 0,0075% u odnosu na tekuću smolu. Tem
perature u kanalu za sušenje otpr ilike su jed
nake kao kod obične impregnacije dekorativnih 
papira ili nešto malo niže. Odgovarajuće tome. 
nalaze se i vrijednosti za sadržaj vlage i sposob
nots tečenja (flow) osušenih papirnih filmova slič
no kao kod normalnih dekorativnih papira ili ne
što više. Točne vrijednosti ne mogu se navoditi, 
zbog prevelikih razlika u konstrukciji i funkcioni
ranju pojedinih uređaja. Najsvrsishodnije je po
kusima pronaći prave vfijednosti podešavanjem 
režima sušenja. 
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Odlučujući mora biti krajnji efek t, a to je 
da ploče posjeduju dobro zatvorenu površinu, da 
se mogu savijati na željeni radius i da imaju jed
naka svojstva površine kao obični dekorativni la
minati . 

PREšANJE 

Prešanje postforming dekorativnih papirnih fil. 
mova, kod kojih je jezgra impregnirana fenol
nom smolom, obavlja se u običnim višeetažnim 
prešama visokog pritiska . Prešati je moguće do 
JO slojevitih laminata u jednoj etaži. 

Najviša temperatura kod prešanja laminata, 
impregniranih melaminskom smolom modificira
nom acctoguanaminom, mora biti 5 - 150 C niža 
od normalnog ciklusa prešanja. I u tom pogledu 
nemoguće je dati točnije upute, jer su mogućnosti 
zagrijavanja preše i način polaganja kompenzacij
skih jastuka različiti. Svrsishodnim se može sma
trati pronalaženje odgovorajućeg temperaturnog 
dijagrama u fazi uvođenja proizvodnje. Pomoću 
termoelementa, koji je uložen među fenolne pa
pire, moguće je snimiti temperaturu i unijeti je 
u obliku točaka u dijagram. Prikazani" dijagram 
na sl. 1 može poslužiti kao primjer snimljenog 
toka temperature. U prikazanom slučaju termo
elemenat se nalazio u iednom laminatu od deset 
u etaži, i to onom okrenutom prema ogrjevnoj 
ploči preša. 

NAKNADNO OBLIKOVANJE (POSTFORMING) 

Ako su impregnacija, ciklus prešanja i osobine 
jezgrovnog materijala (papiri impregnirani feno
lom) ispravno podešeni, moguće je postići dobre, 
pa čak i vrlo dobre osobine naknadog formiranja 
(postforminga) primjenom topline. S 0,8 mm de
belim slojevitim !aminatom moguće je postići ra
dius savijanja do 8 mm. Općenito se može postići 
savijanje oko radiusa koji odgovora otprilike de
seterostrukoj debljini laminata. Kod savijanja oko 
malih radiusa mora i fenolna smola posjedovati 
osobinu naknadnog formiranja. Takve smole sa
drže višak fenola ili omekšivače. 

Na temelju vlastitih pokusa utvrđeno je da je 
moguće proizvesti fenolnu smolu sa sposobnošću 
dobrog naknadnog formiranja, ako se prilikom 
kondenzacije fenola s formaldehidom dodaju ma
nje količine benzoguanamina, npr. 1- 2% u odno
su na fenol, i diglikola npr. 1% u odnosu na oto
pinu smole. Obadvije komponente dodaju se od
mah na početku kondenzacije. Vremenski tok kon
denzacije i podnošlj ivost s vodom potpuno su slič
ni kao kod čistih fenolnih smola, jer se benzogu
anamin u kondenzaciji s formaldehidom ponaša 
sl ično kao fenol. Najmanji radius savijanja koji 
se postiže ovisi o aparaturi koja se u ove svrhe 
upotrebljava i o metodologiji rada kod savijanja. 
Obično se u praksi postupa na slijedeći način : 

- Laminat se prethodno formira (savije) i zatim 
nalijepi na već zaobljenu obrađenu nosivu plo
ču (ivericu, panel-ploču ili sl.) 
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PRIMJER OIJAGRAHA TEMPERATIJRA -VfWEME SNIHI.JENOG 
KOD PREJANJA POSTFORMING SLOJEVITIH /11.ASTJOIIH LAMINATA 

Slika 1 

- Formiranje (savijanje) laminata i naljepljiva
nje na pripremljenu nosivu ploču obavlja se 
istovremeno. 

Formiranje, odnosno savijanje postforming la
minata, traži dosta visoke temperature u područ
ju 150-2500 C. Ovako visoke temperature pod
nose postforming laminati proizvedeni i modifi
cirani dodatkom acetoguanamina i diglikola, bez 
oštećenja prilikom zagrijavanja. Za provjeravanje 
otpornosti površine na visoke temperature od na
ročite je važnosti ·test otpornosti na vruće dno 
lonca, prema standardu DIN 53799, odjel 4.9. Od
ređivanje otpornosti površine postforming Jami
nata proizvedenog na opisani način i običnog ne 
pokazuje kod upotrebe ovog testa nikakve raz
like. 

POTREBNE SIROVINE 

i 
- Acetoguanamin: talište 273 - 27{f) C, nasipna 

masa (težina) oko 460 g/1, sadržaj acetoguana
mina min. 98'.J/o, ukupni N 56 - 56,8%, voda 
maks. 0,2%, popeo maks. 0,'1%, željezo max. 
0,001-0fo. 

- Dietilenglikol: APHA (Hazen) maks. 15, voda 
maks. 0,3()/0 tež., kiselina (kao octena) maks. 
0,001% tež., pepeo maks. 0,01% tež., pH (100/0 
H20) 6,5 - 7,5 željezo < 0,0001% tež., ukupni 
aldehid (kao CH8CHO) < 0,005% tež. 

Stupanj čistoće, koji se ovdje zahtijeva, posje
duje npr. diglikol tzv. kvaliteta duhana (ili Geno
p last 100 firme Hoechst AG, D-6230 Frankfurt/ 
Main). Prije svega mora biti nizak sadržaj že
ljeza i aldehida i niska APHA vrijedonst, jer ovi 
sastojci prouzrokuju žutu nijansu smole. Isto tako 
je važno da je sadržaj kiseline- u glikolu nizak i 
i konstantan, jer u suprotnom slučaju mogu na
s tupiti osjetne oscilacije u pogledu vremena kon-



denzacije i po 1ojanosti koci uskladiš tenja, š to 
opet može prouzrokovati različ i ti stupanj konclen
za ije prilikom prešanja . 

OTPOR O T NA OGREBOTINE, STUPANJ 
KONDENZA TJ E (OTVRDNJAVANJA) I OTPOR
NO T A TOPLI U POSTFORMING SLOJEVI
TJH LAMI ATA MODIFlCIRANIH ACETOGUA
NAMI OM I NJIHOVA USPOREDBA S NOR
MAL IM LAMl ATIMA. 

Uspo1·ednim ispitivanje obiju vr ta laminata 
dobiveni su slijedeći rezultati: 

Plo če - m a t povr š inom 

rastopi 100 mg boje Rhodamin B. Nekoliko kapi 
ove otopine nanese se na površinu, pokrije sat
nim staklom i ostavi 15 sati na sobnoj tempera
turi. Nakon toga vremena površina se opere vo
dom i procjenjuje obojenost, koja može imati 5 
s tupnjeva: 

I . bez promjene 
2. obojeno lagano ružičasto 
3. obojeno jako ružičasto 
4. obojeno crveno 
5. obojeno tamnocrvena, površina načefa.. 

--·-------- ------------------O·obina 

Otporno t na ogrebotine: 

Rhodamin test 

Kiselinski te t 

Te t na vrući lonac 

Cigaretni test 

Test s vodenom parom 

postf. laminat 

160 - 200 p 

1 -2 
o 

nikakav ili mali gubitak 
sjaja 

mali gubitak sjaja 
do slabo žute boje 

nikakav ili neznatan 
gubitak sjaja 

P 1 o č e s a s t r u k t u r i r a n o m, m r e ž a s t o m p o v r š i n o m 

Osobina postf. laminat 

Otpornost na ogrebotine 400 - 450 p 
Rhodamin test 1 
Kiselinski test o 
Test na vrući lonac nikakav gubitak 

sjaja 
Cigaretni test nikakva promjena 
Test s vodenom nikakva promjena 
parom 

Objašnjenje k ispitivanjima Kisel i nski tes t 

obični laminat 

200 - 250 p 

1 - 2 

o 
isto 

isto 

nikakav gubitak 
sjaja 

obični laminat 

400 - 450 p 

1 

o 
isto 

isto 

isto 

• 
t.-

O tp o r n o s t n a o g r e b o t i n e 

Taj test se sprovodi po postupku Međunarod
nog komiteta proizvođača dekorativnih plastičnih 
laminata, odjel 1.8. Sastoji se u tome da se pre
ko površine povuče diamantna igla pod optereće
njem, a rezultat se izražava opterećenjem, pod ko
jim dolazi do s tvaranja trajne ogrebotine (raze). 

To je ubrzana metoda za određivanje stupnja 
otvrđivanja (kondenzacije). Na površinu se nanese 
kap 3% -tne solne kiseline, koja se nakon 5 minuta 
djelovanja obriše. Procjenjuje se gubitak sjaja, 
kod čega znači: 

Rhodamin te s t 

Taj test ima značaj internog spitivanja i omo
gueuje procjenu stupnja otvrđivanja (kondenza
cije) laminata i ponašanja prema slabim kiseli
nama, koje dolaze u obzir u kućanstvu . Pripre
miti je potrebno 500 mi 0,2 n HCI , u kojoj se 

O bez promjene 

1 lagan gubitak sjaja 

2 jak gubitak sjaja 

3 potpuno mat, smola otopljena. 

Testovi na vrući lonac, žar cigarete i otpornost 
na vodenu paru provode se prema zahtjevima 
DJN-a 53799, točka 4.8, 4.9 i 4.11. 
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ZAKLJUCAK 

Na temelju prikazanih rezultata ispitivanja 
evidentno je da e, uz primjenu opisanog načina 
modificiranja, mogu proizvesti dekorativni pla
sti ' ni laminati dobrih osobina naknadnog savi
janja, ' to im daje karakteri st iku postforming la
minata. jihove osobine površine ne razlikuju se 
od osobina površine običnih komercijalnih lami
nata , koji nemaju karakteristike naknadnog savi
janja ili postforminga. 
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INVESTITORI povjerite svoje probleme stručnjacima 

BIRO ZA LESNO I NDUSTRIJQ 
61000 Ljubljana, Koblarjeva 3 telefon 314022 
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Specijalizirana projektantska or~ 
nlzaclja za drvnu Industriju nu
di kompletan projektni inženjering 
sa slijedećim specijaliziranim odje
lima: 

Tehnološki odjel 

Odjel za nisku gradnju 

Odjel za visoku gradnju 

Posebna skupina arhitekata 

Odjel za energetiku I instalacije 

Odjel za programiranje 

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

Naši stručnjaci su Vam uvijek na 
raspolaganju. 
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Prilog istraživanju volumnog i kvalitativnog iskorišćenja 
hrastovih furnirskih trupaca u ovisnosti o debljinskom razredu 
i provenijenciji** 

Sažetak 

U članku su obrađeni rezultati istraživanja volumnog i kvalitativnog iskoriš
ćenja hrastovih trupaca u proizvodnji sječenog furnira. Svrha istraživanja bila 
je utvrditi ,iskorišćenje furnirskih trupaca u furnir i pilansku građu i njihov 
udio u ukupnoj masi proizvedene robe. Ispitivanja volumnog i kvalitativnog 
iskorišćenja pokazala su apsolutne i relativne odnose vrsta, klasa i dimenzija 
fumira u ovisnosti o provenijenciji 4 srednjem promjeru trupaca. Dobiveni fur
niri svrstani su po zahtjevima standarda JUS. D.C5.020. 

K 1 j uč n e riječ i: volumno i kvalitativno iskorišćenje furnirskih trupaca 
- proizvodnja sječenog furnira - deblj inski razred i provenijencij_a trupaca. 

CONTRIBUTION TO INVESTIGATION OF VOLUMINAL AND QUALITATIVE 
UTILIZATION OF OAK VENEER LOGS DEPENDENT ON THICKNESS GRADE 

AND PROVENIENCE 

Summary 

This article deals with the results of investigation of voluminal aind quaEta
tive utilization of oak veneer logs in production of cut veneer. 

The purpose of examination was to detemtlne conversion of veneer logs 
into veneer and sawngoods and their share in the total mass of the goods ma
nufactured. 

Examdnations of voluminal and qualitative utilization showed the absolute 
and relative relations of species, quality and dimensions of veneer dependent 
on the provenience and the medium dia:meter of the logs. 

The veneers obtained have been sorted in compliance with the JUS. D. CS.020. 

K e y w o r d s: voluminal a:nd qualitative utildzation of veneer logs - pro
duction of cut veneer - thickness grade and provenience of logs. 

1. UVOD 

Iskorišćenje furnirskih trupaca općenito ovisi 
o nizu faktora kao: klasa trupaca, dimenzije pri
krajanja, dopuštene greške (utjecaj zakrivljenosti 
trupaca, kvrge, unutrašnje greške, eliptičnosti i 
dr.), način zaštite trupaca, tehnologija proizvod
nje, kvalifikacija radne snage. 

Kao sirovina za ovu studiju poslužili su fur
nirski trupci hrasta kitnjaka {Quercus sessiliflo
ra). Trupci na kojima je provedeno ispitivanje 
uzeti su od raspoložive količine na stovarištu. Kod 
izbora trupaca vodila se računa da podjednako 
budu zastupljeni trupci iz šumskih gospodarstava 
Sisak, Daruvar i Spačva - Vinkovci. Srednji pro
mjer odabranih trupaca bio je unutar granica 
45- 54 cm, odnosno 55 cm na više. Istraživanja su 
izvršena u redovnoj proizvodnji jedne naše tvor
nice furnira . 

Osnovni zadatak istraživanja bio je utvrđiva
nje iskorišćenja furnirskih trupaca u furnir, udio 
furn ira bočnica i blis tača, udio kvalitetnih klasa 

• I . 6tjepčevlć, d ipl. tng., Institut 2a drvo - Zagreb. 
•• Autor zahvaljuje Tvornici t u rnira P et 11lnJa, koja Je 

omogućila provedbu ovog ispiti vanja , 

i pojedinih dimenzija furnira u ukupnoj količini 
furnira. Osim toga izračunan je i ukupni postotak 
iskorišćenja te udjela furnira i pilanske građe u 
ukupnoj masi proizvedene robe. 

Prema is traživanjima M. Plavšića [4], postotak 
iskorišćenja u proizvodnj i furnira iznosi 34,840/~
Podatak je dobiven ispitivanjem 152 mi-hrasto
vih furnirskih trupaca. 

I. Horvat i J . Krpan [2] navode da taj posto
tak iznosi 30 - 370/o. 

2.0. METODOLOGIJA RADA 

2.1. Plan pokusa 

U skladu s postavljenim zadatkom, program 
ispitivanja obuhvatio je: - izbor trupaca po deb
ljinskim razredima i p rovenijenciji, - p ripremu 
trupaca, sječenje furnira, - postupke s furnirima 
nakon sječenja , - iskorišćenje trupaca po fazama, 
debljinskim razr edima i provenijenciji. 

Trupci iz pojedine provenijencije (Vinkovci, 
Daruvar, Sisak) sortirani su u deblj inske razrede 
45- 54 cm i SS cm na više. Ovi deblj inski razredi 
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BROJ J DRVN A MASA 'FURNtRSl<JH TRUPACA Tablica I 
PO Dt; BLJlNSKlM RAZREDI MA J PHOVENJ,JENCJJT 

Debljinski. razr1ed . '.' . . . . . . ' ... 

45 - 54 cm 

Provenijen cija 

Vinkovci. Daruvar ~isak 

l3roj komada 9 6 3 ... . . 

i 19 ,6 13 ,0 6 , 5 . . . 

Drvna masa 3 bez kore (m) 7,084 . . 4,016. 2.,446 .... 

i :16,0 9,1 5 ,s . . . . . . . . . . . . 

izabrani su iz razloga što su trupci ovih promjera 
najčešće zastupljeni na s tovarištu trupaca tvor
nice furnira. Podaci o materij alu namijenjenom 
istraživanju dani su u tablici I. Radi lakšeg pra
ćenja tehnološkog procesa, trupci su već kod pri
preme u pilani sortirani prema srednjem promje
ru i provenijenciji. Na taj su način dobivene iz 
trupaca prizme istog debljinskog razreda i približ
no istog udjela po pojedinoj provenijencij i, a u 
daljoj preradi tretirane su pod jednakim uvjetima 
(kuhanje u parnim jamama, sječenje na furnir
skim noževima, sušenje i obrada na paketnim ška
rama). 

Takvim planom ispitivanja omogućeno je d,1 
se i dobiveni rezultati za pojedine debljinske raz
rede i provenijencije mogu međusobno kompari
rati. 

2.2. Provedba pokusnih mjerenja (tehnika rada) 

Prije početka obrade trupaca iz pilane su od
s tranjeni svi ranije rezani polovnjaci i četvrtače. 
Isto tako su odstranjeni svi okorci i neobrubljene 
daske iz doradne pilane. Obrada trupaca vršena 
je na tratri.P'.i pili »Bratstvo«, tip 1600, na način 
kako je to prikazano na slici 1. Priprema trupaca 
obuhvatila je prizmiranje (krojenje), tj. izradu od
govarajućih ležišta radi lakšeg i sigurnijeg postav
ljanja prizama u stroj za sječenj e furnira, te od
stranjivanje di jelova trupaca koji su neprikladni 
za proizvodnju furnira (višak bjelike, razne gre
ške, jak perac i s i). Pr iprema trupaca izvršena 
je za primjenu načina sj ečenja furnira prikazanog 
na slici 2. 

Ovakva priprema trupaca za sječenje furnira 
imala je za cilj da se dobije furnir tangencijalne · 
teksture ili bočnica . U tome su slučaju furnirski 
trupci raspolovljeni na tračnoj pili i od tih su 
polovica izrađene prizme. Ovaj način piljenja pri
mjenjuje .se· za trupce srednjeg promjera manjeg 
od 75 cm. 

Kod krojenja i obrade furnirskih trupaca na
staju razne vrste os tataka. Neki su upotrij ebljeni 
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, . .. .55 ... - .. 6.4 cm .. , I : 
u k u p n o ... .Provenijencij a 

Vinkovci Daruvar. .. Sisak 

5 13 10 46 

10,9 2 8, 3 21,7 100 10 . . . . . . .. .. 

.6 , 2.0.1 .. . .. 13 ,6.6.2 . . ~ . .10.,9.22 . .... 114,331 

14 , 0 30 ,8 24,6 100,0 . ' . . . . . .. ... . '.' . . . ..... 

a. planson 
promjer trupca 40- 45 cm 

b. flich 
promjer trupca 45- 75 cm 

Slika l , Načini piljenja trupaca 

za dalju preradu u doradnoj pilani, a ostali su 
prodani kao ogrjev. U doradnoj pilani prerađeni 
su odresci od perca, okorci i samice. Pošto su na 
obradu u pilani transportirani trupci definiranog 
promjera (45 - 54 ili 55 - 64 cm), ostaci dobi
veni nakon obrade skupno su označavani i predani 
u doradnu pilanu. Na taj način utvrđen je posto
ta ikskorišćenja furnirskih trupaca (za furnir, sa
mice, popruge itd.) po izabranim razredima. 

Okorani polovnjaci stavljeni su u bazene za 
kuhanje u vrućoj vodi. U vodi se općenito kuhaju 
vrste drva osjetljive na zagrijavanje parom,..'{!, 



a. p l anson 

b . flich 

bačnica 

blis tača 
smjer rezanja 

ostatak od noža 

mjesta paranja prizme 

- bočnica 

bočn ica 

.blistača 

smjer rezanja 

ostatak od noža 

mjesto paranja prizme 

botnica 

Slika 2, Načini sječenja furnira 

našem slučaju to je hras t koji ima vrlo razvijene 
drvne trake, a i rano drvo se može pregrijati, a 
kasno omekšati. Zbog toga se rano drvo pri sje
čenju na nožu komprimira pritisnom letvom, što 
ima za posljedicu dobivanje valovitog furira na
kon sušenja. 

Kuhanje u vodi povoljnije je od zagrijavanja 
jer je raspucavanje polovnjaka manje, a, osim to
ga, u vodi se izlužuje dio tanina, čime se dobiva 
nešto svjetlija boja. Proces kuhanja vođen je pre
ma režimu koji je od zatvaranja poklopca do po
novnog otvaranja trajao 40 sati, a temperatura 
vode u jamama postepeno je povećana do 80-J C. 
Ta je temperatura postignuta nakon 15 sati. 

Po L. Vorreiteru [3], hrastove polovnjake du
žine 2,4 m treba kuhati pri temperaturi 70 - 8O0 C, 
u trajanju od 30 - 40 sati, ovisno o promjeru 
trupca (50 - 80 om)•, M. O. Fleischer [2] prika
zao je ovisnost vremena kuhanja o volumnoj masi 
i promjeru trupca. Na osnovi spomenutog dija
grama, za hrast volumne mase 0,70 g/cm3 i pro
mjera od 50 - · 60 cm dobivamo trajanje kuhanja 
od 30 - 40 sati (slika 3). 

Nakon završenog ciklusa kuhanja prizme su 
izvađene iz jame, očišćene i prevezene bočnim vi
ličarom do furnirskih noževa. Prilikom čišćenja 
odrezani su dijelovi čela i žilišta od kojih se ne 
bi mogao dobiti furnir. Prije početka sječenja 
furnira izmjeren je ponovno svaki polovnjak i pre
ma potrebi prerezan na pola. Na furnirskom nožu 
sječen i su polovnjaci u furnire blisače i bočnice. 
Bočnice na debljinu 0,7 mm, a blistače na 0,65 
mm. 

Rez noža je kvalitetniji na izlaznoj strani iz 
prizme, odnosno na onome dijelu gdje nož sječe 
uz godove. Ako rez na ulaznoj strani noža u priz-

mu nij e bio dovoljno kvalitetan , sječenje se preki
nulo, a ostatak prizme prepilio se po dužini u dvi
je polovice. Te su polovice zatim postavljene u 
s troj, tako da SLI se sjekle blistače od srca pre
ma periferiji (sli ka 2). Ostatak nakon sj ečenja 
evidentiran je za svaku prizmu. Svi ostaci priza
ma jedne jame sakupljeni su na jednom mjestu 
i nakon toga obrađeni u doradnoj pilani. 

Isječeni lis tovi furnira slagani su na palete 
redom kako SLI izlazili iz stroja. Na s ložajeve li
s tova upisan je broj lis tova i broj prizme pripa
dajućeg trupca. Furniri pojedinih prizama sušeni 
su odvojeno u sušionicama s beskonačnim traka
ma i sapnicama. Sušionice su dvoetažne s mo
gućnošću regulacije brzine pomaka trake i tem
perature zraka. 

Kontrolnim mjerenjima ustanovljena je vlaga 
li stova furnira na ulazu i izlazu iz sušionica. Ulaz
na vlažnost bila je u granicama od 28 - 3/i/J/0, a 
izlazna od 6 - l'l!J/0. Proces sušenja trajao 
je od 1 min 40 s do 2,5 minute. Nakon su
šenja, listovi furira slagani su na palete redom 
kako su ulagani, odnosno istim redom kako su iz
lazili iz furnirskog noža. 

Nakon brojenja listova za svežnjeve (24 ili 32 
ovisno o debljini furnira) , osušeni furniri trans
portirani su do stola na kojem je precrtač ozna
čio linije rezanja, vodeći računa o kvalitativnom 
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i kvantitativnom iskorištenju. Nakon prolaza kroz 
paketne škare kontroliran je broj listova, i utvr
đeno da li su otk lonjene sve greške. Na is tom se 
stolu nakon povezivanja svežnjeva vfšilo mjere
nje dužine (zaokruženje 2 cm na manje) i širine 
(zaokruženje 1 cm na manje). 

Izmjereni svežnjevi transportirani su zatim u 
skladiš te gotove robe, gdje su razvrstani u klase 
po JU -u D. CS.020. 

Međutim, zbog zahtjeva tržišta, u Tvornici fur
nira je povećan broj dužina, širina i klasa za bli
s tače i za bočnice. S obzirom na to, furniri obu
hvaćeni ovim ispitivanjem sortirani su u skladištu 
gotove robe. Blistače su po dužinama razvrstane 
u grupe od (cm) 40 - 58, 60 - 98, 100 - 148, 
150 - 178, 180 - 204, 206 - 250 i 252 na više. 
Po širin i su blistače razvrstane u grupe od (cm) 
10 - 14, 15 - 20 i 21 i više. Po klasama su podije
ljeni u I , II, III i R klasu. Osim širina furnira od 
JO cm i vi ' e, po istoj klasifikaciji razvrstani su fur
niri blistače širine 8 i 9 cm. 

Bočnice su po dužinama razvrstane u grupe od 
(cm) SO - 98, 100 - 148, 150 - 178, 180 - 204, 
206 - 250 i 252 na više. 

Po širini su bočnice svrstane u grupe od (cm) 
10 - 14, 15 - 20 i 21 na više. Furniri bočnica 
klasirani su I , II, III, IV i R klasu. 

U okviru ovog istraživanja bile su zastupljene 
sve kvalitetne klase i dimenzije hrastova furnira. 

3. ANALIZA REZULTATA ISPITIVANJA 

Rezultati provedenog istraživanja pri preradi 
trupaca hrasta kitnjaka s tri različita staništa 

PREGLED ISKORISCENJA FURNIRSKIH TRUPACA 
PO DEBWINAMA, KLASAMA I PROVENIJENCIJI 

dva odabrana debljinska razreda prikazani su 
u tablicama II, III, IV i V. 

3. / . Postotak volumnog iskori§6enja 

1. Ukupno i skorišćenje prerađene furnirske 
oblovine iznosi 33,61% (tablica II) . Taj je po
s totak dobiven za proizvodnju kod koje se vodilo 
računa o zahtjevima JUS-a D.C5020 i trenutnim 
zahtjevima tržišta u pogledu razvrstavanja po 
klasama i dimenzijama. Ovaj se postotak iskori
šćenja može uzeti kao zadovoljavajući. Prema ne
kim autorima [2, 3, 4], iskorišćenje hrastove fur
nirske oblovine u plemeniti furnir kreće se unu
tar granica 30- 370/o. 

2. Udio furnira bočnica i blistača u ukupnoj 
masi netto furnira iznosi 34,390/o, odnosno 65,61%. 
Znatna razlika u korist blistača nastala je zbog 
toga što su, u ukupnoj masi trupaca, tr:upci iznad 
SS cm promjera sudjelovali s 69,41.J/o. 

3. Iskorišćenje furnirskih trupaca u prizme 
(tablica III) iznosi 90,54% u debljinskom razredu 
45 - 54 cm; a 88,06% u debljinskom razredu 
SS - 64 cm. 

4. Postotak iskorišćenja furnirskih trupaca u 
bruto furnir iznosi 81,410/o u debljinskom razredu 
45 - 54 cm, a 79,6tfl/0 u debljinskom razredu 
od SS - 64 cm. 

S. Postotak iskorišćenja furnirskih trupaca u 
netto furnir iznosi 29,43%, u debljinskom raz
redu 45 - 54 cm, a u razredu 55 - 64 cm iznosi 
35,460/o. Odatle se vidi da je postotak iskorišćenja 
furnirskih trupaca veći u debljinskom razredu 
55 - 64 cm. 

Ako uspored imo postotke iskorišćenja drvne 
mase furnirskih trupaca brutto i netto furnira, 

Tablica II 

QJ Postotak iskorišćenja Udio klasa kvalitete za proiz-
" o Drvna masa od drvne mase vedeni furnir ... furnirskih trupaca 
N "' QJ ·n "' "' -'! .... .... 

"' Ili ., 
o ... ., "' "' Ili "' Ul ·n " 

.. ., "' QJ o" " Ili "' ... ., = QJ "o ~ o" " .µ .... o,.., e .µ..; o..; "' ... ... ... o ~ .... "' 
.µ " .µ " N .µ" .µ " ... ... "' I>: " .... " "' N 

"" .µ " - .... "" .µ M ... ,.; '!' " M:, .... 
QJ :, M M M:, QJ" M M:, QJ" ,.; > 'ti > "'.µ "' .o"' "'H "' .O 'H ""' ,.; H 

QJ o H H H 

" M 3 3 3 mJ "' "' m m rn % • i • • _i .. • 
SG 

e Vink . 7,084 6,312 5,743 2, 107-· 89 ,10 81 ,07 29 , 74 26,24 40,03 26,35 3,46 3,92 
o ŠG .,. 

Dar . 4 , 016 3, 769 3,318 1,239 93,85 82,64 30 ,09 12,92 50,oo 26,76 4,29 6,03 
"' I SG 2 ,4 46 2,184 1,967 0 ,640 89,29 80,42 L'l 

Sisak 26,17 20 ,75 36,96 33,66 1,23 7,40 ... 
'ti Ukupn l 3 , 546 12,265 11,028 3 , 986 90 , 54 o 81,41 29 ,43 21,22 42,64 27,65 3,35 5,14 

SG 6 ,201 5,510 4,991 2,514 88,86 80,49 40,54 14, 79 45,lo e Vink. 30,47 3,68 5 ,96 o SG ... Dar . 13,662 11, 862 10,619 4,627 86,82 77,73 33,87 23,62 29 , 41 29,46 5,14 11-2,37 
"' I SG 
"' Sisak 10 ,922 9 ,738 8,913 3,774 
"' 

89 ,16 81 , 61 34, 55 21,oo 38 ,61 27 , 07 3,56 9,76 

'g Ukup. 30 ,785 27,110 24,523 10 , 915 88,06 79,66 35,46 20,66 36,20 28,87 4,26 9,99 

s veukup. 44,331 39 ,375 35 ,551 14,901 88,82 80,19 33,61 20,82 37,93 28,54 4,02 8,69 
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JSKORJSCENJE FUllN IRS KIH T RU)>A C A PO F AZAMA 
PllERADE I RELAT IVN I UDIO FURNJllA PO KLASAMA 
K VALITETE I DIMENZ I JA 

Dobl; inski rn 1. rc-di ( cm ) 55 • 64 

T>rvna 3 
u1 n1r sltfl' trunaca ;rn T85 

masli m -;·r \~clmi'I 27 110 
r ut to "'T ur1u ra '-? 11i""TT 

inetto f urn 1rđ l C 915 
1-\1~t otak 1 s • nrizme 88 , 06 
kori !ll'cnja 
f utnirskih l"Ut t o furnir 79 66 
t t"MCa \ "ICt tO urn11· 1, •6 

Od mase '< l ase I. II. III, 
f urnira '<voli tete 20 68 36 20 28 87 
otpada na 

loočnice 7 mm 37 81 21 06 33 17 o 
Blistačc O 65 mm 62 19 78 94 66 83 

~ - 1 08 2 29 

50- 98 ~ - 1 67 3 87 

I- ~ - 3 55 o 63 

~ o 70 o 97 7 97 

100- 148 ....!l:1.Q__ 1 13 3 78 12 96 

~ I- ~ - 3 98 5 87 
.... ~ 1 07 1 09 2 35 . 

~ o 150-ll!L ~ o 
e 

99 2 19 6 .49 

~ " L--- ~ 2 .70 2 91 6 45 

·n u ~ - 1 31 3 62 
•rl •rl 180- 204 ~ 5 4 7 7 46 11 28 
N C 

~ 6 35 4 81 5 10 
C "' 
~ 

~ 0 . 61 o 71 2 56 
" o 
G "' 206- 250 ~ 8 04 10 57 6 75 

•rl 
I- ~ 37 . 31 18 t3 6 88 

'C e 
e ~ 2 78 1 62 3 78 

!J 

o 252< !J~ 10 30 12 62 5 85 

c.._ ~ ~ 20 , 55 21 55 5 ,25 

~ 
CV 10- 14 O ,4 0 0 , 79 2 ,40 .. 

" 
40 - 58 ~ 0 ,54 0 , 20 O 35 

·rl 
C C 
~ - - -,_____ 

C 50-98''' 8- 9 - 11 , 85 11, 00 
•rl · rl l-----'---C-

" 10 - 14 1 , 78 5 , 61 11 02 
~ 

.. 
.... •N 60 - 98 "~ - 1 79 1 58 

,_____ ~ 0 , 20 - -
o ~ · rl 

~ 100,00 20 61 26 , 89 ... 
1(/)~ 8 , 00 8 61 11 ,53 o ... 100-148 15- 20 2 96 2 95 3 05 

" 
C ~ L--- ~ o,uo - -

~ - 6 95 23 , 88 
"' .. "' 10-14 3 51 6 , 64 11 41 150-17 8 ,D o 

o 
15- 20 1 , 42 2 10 1 85 

· rl ~ L--- ~ - - o 40 

'O "' ~ - 34 . 48 11 68 
N .. 

~ 12 , 09 9 01 10 67 .. ... 180-204 
....!l:1.Q__ 4 08 2 77 o 85 

"' "' 
•rl ~ ..1l.5......_ - - 1 50 
.... ~ - 16 76 12 99 

"' ~ 17 42 12 30 16 32 206-250 
~ ·21 57 11 51 9 58 

- ..1l.5......_ 0 , 76 6 68 -
~ - 9 35 14 , 56 

252 < 10-14 13 18 14 81 9 58 

~ 10 81 12 82 7 11 
21 < 0,88 1,41 -

* sa.mo za uske furnire 8 9 cm. 
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Tablica III 

4 5 • 54 
13 .546 

7 '"' 11 .028 
3 , 986 

90 54 

81 41 
29 43 

R. I. II , III. IV. R. 
9 99 21 22 42 64 27 65 3 35 5 14 

42 64 24 .41 39 . 32 41 4 O 88 33 16 62 

57 36 75 59 60 68 58 . 60 11 67 83 38 

3 10 1 20 0 . 47 2 66 2 97 -
2 20 1 64 2 48 4 03 . -
1 23 1 63 1 26 o 48 - 6 74 

9 74 2 21 2 55 7 84 11 77 26 11 

11 18 2 17 3 80 6 73 5 17 -
4 61 5 56 - - - -
1 65 - 6 20 7 50 16 38 -
8 27 2 58 s 25 12 83 5 18 49 27 

7 20 - 2 38 3 82 - -
3 . 69 - 3 34 1 28 H 31 -
7 20 12 10 12 . 01, 4 32 - -
2 08 - - 1.5 6 - -
4 , 10 - 1 71 6 55 14 71 17.88 

7 31 26 so 15 27 24 60 11 47 -
8 78 12 14 11 44 7 17 5 53 -
4 98 - 2 10 2 87 8 17 -
1 94 26 26 18 83 5 76 4 34 -

10 , 74 6 , 01 10 88 - - -
3, S6 0 , 42 1, 08 1 18 - O 64 

0,31 - 0 , 18 0 . 54 - -
- - - - - -

34,78 17 , 80 6 90 3 . 60 - 24 ,60 

16 ,85 5 , 95 9,18 12 95 - 28 . 33 
4 43 - 1. 91 0 , 29 17 52 4,81 

- - - i - - -
35 . 34 .29 , 70 1 2 , 00 : 9 30 - 18 , 60 
18,61 16 ,13 16 82 16 56 16 . 64 
1,43 - o 38 o 70 - 1.99 

- - - - - -
19 ,05 - 13 1 20 47 - -

6 . 27 13 51 11 61 15 . 62 - 9 .38 
1.80 o 52 0 . 52 O 81 - -
- - - O ,83 - -

10,83 52 , 5 7 , 5 15 . 90 - 28 . 40 
6 89 18 34 15,95 21 01 28 . 93 11 , 60 
1 , 00 - 0 . 65 1 ,50 - -
- - - - - -
- - 27 . 1 - - 28 , 40 

13 47 29 , 43 22 55 15 00 53 . 55 6 40 
8,00 - - - - -
- - - - - -
- - 33 , 4 50 , 50 - -

12 ,58 14 , 45 17 , 21 12 95 - -
4 , 88 1,n 1 , 96 - - 20 ,20 
- - - - - -
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Tablica I V 

Okrajčcna piljena građja 

L 1 8 t O V 1 o a a k e P l k e Popruge 
Bjoljika i đeklaaira-.... a n na <rn1đ~~ 

'O ., 
~ V B i i t e t n e k a a e .. 

" ........ -- . I T TT M -"!orlr a l'\ .. 41 T TT I T ,_J 

"' .. o e b l , 1 n e 
.... 5-18 19- 45 19-45 
·"' ti) 1l 1 r 1 n o " .... 

12 <. .,.., 10 "'- 12 < .... _u. u 2 1 n e .a ., 
1,v- ,m- m-, so- 100- 180 < 50- ,~r C 

95 95 170 95 170 

' 45- 0 , 16 I0,37 0 , 18 
54 1 ,86 1,62 1, 56 - -

ss- 0 , 07 p,oa 0,32 0,45 0,81 2 ,19 0,05 10 ,06 64 

i 
0,11' 0,225 0,250 1,155 1,215 1,875 0,025 0,03 

O, 590 4,245 0,055 

možemo zaključiti da obradom neokrajčenog fur
nira na paketnim škarama i uklanjanjem eventu
lanih grešaka nas taju znatni gubici (otpaci) u od
nosu na brutto furnir, a kreću se od 51,98°/0 u 
dcbljinskom razredu 45 - 54 cm, do 44,20% u 
deblj inskom razredu SS - 64 cm. Ovi gubici su 
manji u jačem debljinskom razredu, a ovisni su 
o duljini prizama, grešaka u trupcima i promjeru 
trupaca. 

3.2. Postotak kvalita1ivnog iskorišćenja 

U tablici III. prikazana je raspodjela netto 
furnira u bočnice i blistače po kvalitetnim kla
sama i debljinskim razredima. I klasa zastup
ljena je u debljinskom razredu 45 - 54 cm s 
21 ,22% , od toga otpada na bočnice 24,41%, a na 
blistače 75,5()0/0• Udio II klase u debljinskom raz
redu 55 - 64 cm nešto je manji i iznosi 20,68%, 
od čega na bočnice otpada 37,81% a na blistače 
62,1 ()0/0. 

U ukupnoj masi netto furnira najviše je za
s tupljena II klasa. U debljinskom razredu 45 -
54 cm udio II klase iznosi 42,64% , a u debljin
skom razredu 55 - 64 cm 36,20% . Postotak III 
klase u masi netto furnira nešto je veći u deb
ljinskom razredu 55 - 64 cm i iznosi 28,87% , dok 
je u debljinskom razredu 45 - 54 cm 27,650/o. 
IV klasa pojavljuje se uglavnom kod bočnica i s 
malim postotnim udjelom od ukupne mase netto 
furnira. U debljinskom razredu 45 - 54 cm iz
nosi 3,35% s udjelom kod bočnica od 88,33% i 
blistača 11,67% , dok u debljinskom razredu 55 -
64 cm ona iznosi 4,26% , od toga bočnica 95,91% 
i blistača 4,090/o. Klasa rujava (R) u debljinskorn 
razredu 45 - 54 cm pojavljuje se s postotnim 
udjelom od 5,14% , š to u odnosu na t>"Čnice iz
nosi 16,6']!)/0 i blistače 83,380/o. U debljinskom raz
redu 55-64 cm njen postotni udio znatno je veći 

i iznosi 9,9()0/0, a od toga 42,64% otpada na boč

nice, a 57,36% na blistače. 
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mm .. 
48 < 25-27 20 < 

i C ffl 

12 <. 8- 12 12 .:. 
(I) 

C m 

180 <. ~~š ivu- 180 < 100 < 110~:;o <vv-
3SO 170 

-
-
-

- 0,13 0,09 - 0 , 06 0,66 6,69 

- - - 0,05 1,29 1,13 6,50 

- 0,065 0,045 0,025 0,675 0,895 

0,110 0,025 1,570 6,6C 

Raspodjela netto furnira po kvalitetnim kla
sama i dimenzijama pokazuje slijedeće: 

Furni ri blistača najviše su zastupljeni u duži
nama od 180 cm na više i širinama 10 - 14 i 
15 cm na više. Od ove raspodjele odstupaju je
dino furniri blistače širine 8 i 9 cm, koji se rav
nomjerno nalaze raspoređeni od 50 - 98 cm 
do 252 cm na više. 

Kod bočnica je slična raspodjela, neovisno o 
kojoj se klasi radi, duljina je veća od 150 cm sa 
širinama 10 - 14, 15 - 20 i 21 cm na više. Iz 
tabli ce III vidlj ivo je dalje ·da -su širine za furnire 
bočnice 15 - 20 cm i 21 cm na više više zastup
ljene od širine 10 - 14 cm. 

3.3. Utvrđivanje najekonomičnijeg debljinskog 
razreda 

U tablici II nalaze se rezultati ispitivanja koji 
se odnose na sve tri provenijencije, posebno 
za svaku provenijenciju i svaki debljinski raz
red, te za ispitanu drvnu masu po debljinskim 
razredima i ukupnu drvnu masu. 

U debljinskom razredu od 45 - 54 cm pro
mjera, prateći kvantitativno iskorišćenje u netto 
furnir, najviši postotak imali su trupci š. G. Da
ruvar 30,09-0/o-

Međutim, promatrajući kvalitativno iskorišće
nje po kvalitetnim klasama netto furnira i odnos 
udjela bočnica i blistača, trupci iz š. O. Vinkovci 
daju bolje pokazatelje. Kod trupaca ove prove
nijencije kvalitetnije klase (I i II) u ukupnoj 
masi netto furnira iznose 66,27% , dok je taj po
stotak za trupce š . G. Daruvar 62,92%, a za trup
ce š. G. Sisak 57,710/o. 

Isto tako, povoljniji su odnosi kvalitetnih kla
sa, posebno bočnica i blistača. U debljinskom 
razredu 55 - 64 cm, već na postotku iskorišćenja 
u netto furnir uočava se da su najbolje kvali
tativno iskorišćenje dali trupci iz šumskog go
spodarstva Vinkovci, naime postotni udio od 
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40,54% jako odstupa od ukupno izračunatog udje
la netto furnira za taj razred (35,46%). 

Odnos masa bočnica i blistača za ovaj deb
lj inski r ezred podjednak je za sve tri proveni
jencije, za bočnice od 29,62 - 36,01% , za blistače 
63,99 - 70,38% . 

Međutim, odnos kvalitetnih klasa I i II, kod 
trupaca š. G. Vinkovci, iznosi 59,890/o, š. G. 
Sisak 59,61% , a kod š. G. Daruvar 53,03% . 

Na bazi podataka u tablici II i III, vidljivo 
je da je veće iskorišćenje furnirskih trupaca i 
netto furnir u debljinskom razredu SS - 64 cm. 
Od trupaca iz toga razreda najveće kvalitativno 
i kvantitativno iskorišćenj e pokazuju trupci iz 
šumskog gospodarstva Vinkovci. 

Analizirajući podatke o udjelu pilanskih pro
izvoda, odnosno piljene građe dobivene iz boč
nih piljenica, peraca i ostatka nakon rezanja u 
listove, daske, p lanke, popnlge, bjeliku i dekla
si ranu građu (tablica IV), može se konstatirati 
da oni od mase furnirskih trupaca iznose 6,60%. 
Daske su u toj drvnoj m asi zastupljene s 4,25%, 
bjelika i deklasirana građa s 1,57%, listovi s 
0,59% , planke 0,11% , te popruge s 0,0250/o. 

Prikaz ukupno izrađenih proizvoda (furniri i 
piljena građa) za svaki debljinski razred posebno 
dan je u tablici V. Postotak ukupnog iskorišćenja 
furnirskih trupaca srednjeg promjera 45 - 54 cm 
iznosi 36,11% , a kod trupaca 55-64 cm 41 ,600/0• 

Od ukupne drvne mase prerađenih furnirskih 
trupaca 44,331 m3, dobiveno je 17,697 ma fur
nira, ili, izražena u postocima, 39,92%. 
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Tablica V 

1,99 

5,02 

4,18 

Provedeno ispitivanje volumnog i kvalitativ
nog iskorišćenja na uzorku od 46 trupaca (44,33 
m3) pokazalo je (tablica II i III) apsolutne i rela
tivne odnose vrsta, klasa i dimenzija furnira u 
ovisnosti o provenijencij i i srednjem promjeru 
furnirskih trupaca. Dobivene su također i koli
čine ostalih artikala (tablice IV i V), koji zajed
no s furnirom daju ukupno iskorišćenje drvne 
mase. 

Zbog ograničenog opsega ispitivanja nije bilo 
moguće ovom prilikom ispitati utjecaj hidroter
mičke obrade na koeficijent iskorišćenja drvne 
mase trupaca, pa to ostaje da se obuhvati u okvi
ru jednor; idućeg ispitivanja. 
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R/\MlZ ZUB E.Vl * UDK 634.0.822 

Istraživanja racionalnije izrade grubih obradaka 
u pilanskoj preradi drva četinjača 

Sa že tak 

U radu su prikazani rezultati istraf, ivanja kvan titativnog i kvalitativnog is
korišćenja kod piljenja trupaca jele/smreke. To je i skorišćenje . istraženo: I) za 
proizvodnju standardno piljene građe za nepoznatog kupca; 2) u namjenskoj 
pro:zvodnJi samo grubih obradaka (elemenata) bez drugih sortimenata osim 
otpatka i 3) za okrajčenu građu nesortiranu po širini u pogonu građevne stola-
~~ . , 

KI ju č ne rij eč i: piljeno drvo četinjača - kvantitativno i kvalitat•i.Vlllo 
iskorišćenjc. 

INVESTIGATIONS OF QUANTITATIVE AND QUALITATIVE UTILIZATION 
IN SAWING FIRWOOD SPRUCEWOOD LOGS 

Summary 

The task of this work is to show the results of investigations of quantitative 
and qualitative utilization in sawing firwood/sprucewood logs. 

The utilization has been investigated: I) for production of sawngoods in a 
standard manner for an unknown customer, 2) for a specified purpose produc
tion of dimension stock only, without other assortmems except the waste and 
3) for the square edged goods in unsorted widths in the joinery plant. 

K e y w o r d s: sawn conifers - quantative and quali tative utilizat:o:i. 

UVOD 

Finalna industrija, na osnovi drva četinjača , 
u zadnjih desetak godina naglo se razvila. Po
znato je da četinjarsko drvo, pored industrije, 
mnogo troši građevinarstvo, obrt i domaćinstva. 
Domaći resursi četinjarskog drva jako su ogra
ničeni , i od zemlje izvoznice postali smo uvoz
nici toga drva. 

Pored industrije prozora i vrata, povećana 
j e potrošnja i u industriji montažnih kuća, ugra
đenog namještaja, sobnog namještaja, industriji 
vozila, a u skoroj budućnosti naročito će se po• 
većati u proizvodnji paleta, kako povratnih tako 
i jednokratno upotrebljavanih. 

Finalna industrija prvenstveno troši kvalitet
nije klase piljenica, dok se građevinarstvo zado
voljava i loš ijim klasama, te gredama i gredi
cama. 

Supstitucija drva s drugim materijalima treba 
da donese značajnije efekte i u našoj zemlji, ali 
ostaje činjen ica da je potreba za prirodnim mate
rijalima sve istraženija kod suvremenog čovjeka 
iz velikih urbanih naselja. Osim toga, u nastaloj 
krizi nafte i njenih derivata, veliko • je pitanje 
koliko će neki supstituti biti racionalni u slije
dećim desetljećima. 

1.00 Cilj i metod istraživanja 

Istraživati kvantita tivno i kva litativno iskori
šćenje pilanskih trupaca na pilanama, i to : 

' Prof. d r R. Zubčevlć d lJ)I. Ini(,, Mallnakl lql\ultol 
:,arajevo, Odjel mehaničke lehnologl je d rva . 

~ U standarnoj piljenoj građi za nepoznatog 
kupca, tj. kako se to danas radi praktično 
u našim pilanama za četinjače; 

- U strogo namjenskoj proizvodnji samo grubih 
obradaka bez ikakvih drugih sortimenata, o
sim otpatka; 

- Iz okrajčene piljene građe nesortirane po ši
rini u pogonu građevinske stolarije. 

Glavno težište istraživanja bilo je na proizvod
nji stadardne piljene građe . Istraživanja su vrše
na na tri veće pilane u Bosni, koje godišnje pre
rađuju preko 300 000 ms trupaca. 

Osnovni srednji promjer trupaca bio je 39-
41 cm i 21-24 cm. 

Broj trupaca u istraživanjima nenamjenske 
standardne piljene građe bio je: 

- Srednji (/) 39 - 41 cm trupaca 

I kv. klas?. 138 
II kv. klasa 179 
III kv. klasa 180 

Svega: 497 

Srednji (/) 21 - 24 cm trupaca 

II kv. klasa 253 

III kv. klasa 254 

Sveg11: 507 
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Za namjensku proizvodnju grubih obradaka u
potrebl jen je slijede i broj trupaca : 

- Srednji (/) 35 - 39 m 

kv. kla a 
ll kv. klasa 
111 kv. k lasn 

vega: 

rednji (/) 25 - 29 cm 

I kv. klasa 
11 kv. klasa 
lll k\'. klas2. 

vcga 

trupaca 

20 
20 
20 

60 

trupaca 

18 
18 
18 

54 

Prema tome, ukupno je eksperimentom obu
hva eno 1118 komada trupaca strogo sortiranih 
po važećem JUS-u za trupce iz 1967. godine. Du
žina t rupaca u svim sred. promjerima i kvalitet
nim klasama izno ila je 4,00 m, plus nadmjera 
za zarub. 

Za izradu grubih obradaka iz nesortirane po 
šil"ini okrajčene pil jene građe, poslužile su pilje
nice nominalne deb lj ine 76 i 48 mm, kako je to 
prikazano u tabeli I. 

To.bel a I r--'8••··············r······· ••=••········· .........•... Noc!i.nalna 'Kv11li t . Broj Prosječne vri jednosti 
deblj ina klasa I koc. 
pilJenica piljen, Ši r i na mm tu?,i na mm 
u mm •••• •• po• JUSu. • ••••••• .,., .......... ······--······ 

II 20 288 4036 
76 

m 20 343 4076 

I 20 255 3795 

Q II 20 283 4053 

III 20 289 4049 ----------·------· ... ,. ....... :••······· --------······· 
Okrajčene piljenice su sortirane po važećem 

J US-u za piljenu građu, s tim da se nije mo
gao izdvojiti potreban broj piljenica I kvalitetne 
klase u debljni 76 m m . 

Raspored pila pri standardnom plijenju t ru
paca. tj. pri proizvodnj i nenamjenskih piljenica, 
bio je (prizmirenje). 

( (/) trup aca 39 - 41 cm) 

1 2 1 2 1 
1 -,-,-,-, -

18 2A ]50 24 18 

2 1 3 l 2 1 
II -,-,-,-,-,-, -

18 24 38 48 38 24 18 
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Trupci (/> 21 - 24 cm, piljenje gredica ili greda: 

2 1 2 
1 i 11 -,-, -

24 96 24 

2 1 2 
I i 11 - , - , -

24 120 24 

ili u drugom pogonu 

Trupci (/J 21 - · 24 cm, pi ljenje na oštro: 

3 1 3 
---' , 
24 38 24 

Raspored p ila u strogo namjenskom piljen ju 
samo grubih obrada ka bio je: 

Trupci (/) 35 - 39 crn: 

2 4 2 
-,-,-
24 60 24 

Trupci (/) 25 - 29 crn: 

I I 1 1 
- , - ,-,-, -
24 48 86 48 24 

Iz trupaca sred. (/) 35 - 39 cm izrađivani su 
grubi obradci dimenzija: 

24 x 106 x 852 mm 
24 x 106 x 1710 mm 
48 x 60 x 900 mm 
48 x 60 x 1400 mm 

Iz trupaca sred. (/) 25 - 29 cm: 

24 x 106 x 852 mm 
24 x 106 x 1710 mm 
48 X 60 X 900 IIllil 

48 x 60 x 1400 mm 
76 x 86 x 1510 mm 
76 x 86 x 2010 mm 

Pri izradi obradaka primijenjen je tzv. po
prečno-podužni način. Primarno piljenje je vr
šeno na tračnim pilama trupčarama, a paranje 
na maloj tračnoj pili paralici, (/) točkova 1100 
mm. Komadi, bilo dijelovi piljenica ili ob radaka 
duži do 300 mm, uzeti su u obzir za produlji
vanje, te su uračunati u količinsko iskorišćenje, 
iako na pi lani nije vršeno produljivanje. 

Izrada s tandardne piljene građe vršena je na 
suvremenim gaterima i kružnim duplim pilama 
za krajčenje . Pored piljenica izrađivane su i letve 
po JUS-u, otpada k je razdvojen na korisni, iz 
koga se može izraditi tehnološka sječka, i sitni 
komadni otpadak za ogrjev. Zapremina o\pat· 



I 
ka izra unavana je pomo u vodenog ksilometri
ranja . Otpadak pri namjenskoj proizvodnj i gru
bih obradaka nije e zapreminski ustanovio, tj . 
n i ksilomel r ira njem ni vaganjem. 

lzrada grubih obradaka iz okrajčen ih pilje
ni a vr•ena je t akođer poprečno-podužnim nači
nom. Komadi od 300 mm na više su produlji
vani na liniji za klinasto spajanje. Tako dobiveni 
obrad i ura una ti su u iskorišćenje. 

2.00 REZULTATI JSTRA2IV ANJ A 

U rezulta tima istraživanja bit će prikazani 
amo najo novnij i pokazatelji količinskog i kva

litativnog i skorišćenja. Kvalitativno i korišćenje 
nije bilo moguće iskazati kroz tzv. koeficijent 
kvaliteta jer ni u poznati vrijednosni odnosi po
jedinih proizvoda koj i bi bili univerzalniji i da
vali objektivniju s liku i korišćenja po kvalitetu . 

2.10 Količinsko iskorišćenje pri i zradi 
standardne, namjenske piljene građe 

I korišćenje trupaca po količini prikazano je 
po sortimentima, odnosno dužinskim grupama, 
JUS, Jelova-smrčeva piljena građa D.Cl.041 od 
1955. 

Pregled kol ičinskog iskorišćenja dat je u ta
beli II. 

'i'obolo II ............... ............................................... 
.;,Q:-timent Koliiinsko iskorišćenje t rupaca u :; 

piljene .Jred. promjer i kval. . klasa t rupnca 
:1djo 

39 • 41 21 - 24 

I II III II-O III-O II- P III-P 

········-····· ..... ..... ....... ...... ----- ..... ....... 
1;or::ialn. pilj. 
3 , 00--4 , 00 m ?0, 4 66, 8 60, 2 56, 3 53, 5 27 , l 28, 0 

Gredice 96x96 
Grede 120xl20 - - - . - } l , O 23, 5 

Y.rntka 
1 , 00-2, 75 m 2,7 3,2 5, o 2 ,7 ; ,4 5, 2 7,o 

Y.rntica 
o, ~ , 90 m 0, 4 0 , 5 0, 5 0,1 0, 2 0,6 0, 5 

Letve 
0 , 50-1 ,75 D 0 , 5 0 ,7 1,0 0 , 5 1, 5 0 , 4 0 ,7 
2 ,00- 2, 75 o O, l 0 , 2 0 , 4 0 , 3 0, 6 0 ,1 O, l 
3, 00-4 ,00 CI O, l 0 ,1 O, l 0, 1 - - --------------· ------ ...... ------ ----- ..... ....... 
UlaJP!I0: 74 , 2 71 ,5 67 ,2 60,0 59, 2 64 , 4 59,8 

L••••••••••••••• -----'-••··- ...... ------ ..... ..... ······· 
Kod piljenja trupaca srednjeg promjera 21 -

24 cm uočljiva je pozitivna razlika pri izradi 
greda i gredica, što je sasvim razumljivo s obzi
rom na manji broj propiljaka i lakšeg uklapa
nja grešaka u gredice, odnosno grede. Također 
je kod svih promjera uočljivo povećanj e (zapre
minsko) pil jenog materijala ispod 3,00 m dužine 
s opadanjem kvaliteta trupaca. Isto tako uočljiv 
je i vrlo mali procentualni napad le tava dužine 
preko 3,00 m. 

U tabeli II trupci sred. promjera 21 - 24 cm 
označeni su: 

II-O i III-O: piljenje na oštro, 
II-P i III-P: piljenje pr izmiranjem, u ovome 

slučaju izrada gredica i greda 

2.20 Količinsko iskoriUenje trupaca pri strogo 
najmenskoj proizvodnji grubih obradaka 

Količinsko iskorišćenje trupaca u grubim o
bradcima kao i dijelovima dužine 300 mm i više 
koji se mogu produživa ti prikazano je u tabeli 
III. 

T1belA IIt ,. ............... ··············-······························· Dimonziju Količinsko iskor116enje t rupoco u obrodci•a J 
grubih „rc;" nj i promjer i kvolit .klooo trupnca 
obrodako. 
u mm 35 - 39 o• 25 - 2<) em 

. . ! .. II I II I II III ............... -···· ...... ........ ....... ·····-·· 
24 X 106 X 85. 0 ,4 1, 0< 0 , 2 0 , 4 0 ,9 2,9 

24 X 106 X 171( 7 ,6 7, , .. 6 ,0 4 , 1 4, 2 1 ,0 

48x60 x 90( 10, 0 9, 3 8 , 5 7, 2 5, 3 
·---:-

4 , a ..... 
48x60 x 140< 34,0 31 ,1 26,0 17, 3 15,8 15, 3 . 
?6 x 86 x 1511 - - - 0 , 6 0 , 5 -I---
76x 86 x 201( - - - 20,0 18 , 0 15 , 0 

Za produživanji 1,6 1 ,0 1 , 4 1 ,6 1 ,7 2, 1 ~--·----------------- ----- ---··· ........ ······-······--
UKUPll0: 53,6 49, 8 42 , 1 51 , 2 46, 4 41,1 

-------------- --·-·· ····••'-••····· ......... ----··· -······· 
Prikazano količinsko iskorišćenje trupaca u 

grubim obradcima nije konačno. Jedan će se dio 
obradaka sigurno morati naknadno prerezivati i 
produljivati zbog izbacivanja većih grešaka (npr. 
velike kvrge, poleguše, nesrasle kvrge se moraju 
krpati i sl.), a također će sigurno i u fazi su
šenja doći do škartiranja dijela obradaka. 

2.30 Količinsko iskorišćenje okrajčenih piljenica 
s grubim obradcima 

Za razliku od prethodna dva iskorišćenja, gdje 
je proizvod imao vlažnost između 20 - 24%, 
okrajčene piljenice iz kojih su izrađivani obrad
ci imali su vlagu od 12% ± 'J!-l/0• Prikazano ko
ličinsko iskorišćenje odnosi se samo na grube 
obratke unaprijed dimenzionalno određene. 

T•bela I'l ······------.. : -· ---------------·-----· -·-----------------·-·"' Dinenzija Količinsko iskori Ućonjo okrojčenih piljenic?t. ~ 
obrado.ka 

llomi n.dobljino i kval . kl oaa piljenica 
u"" 

76 48 

II III I II III 
-- ------■----· 

........ ......... .......... --------· ··-·-··-76x80xl405 33, 6 16 , 0 - - -
?6x80xl005 34, 5 34, 8 - - -
4Bx76xl305 - - 69, 5 31 , 2 1 ~. 1 

4~x'76xll35 - 10 , 6 28, 7 2>,7 - ······••I'•• -······ ····---··· ·-·-····-·· ~--···-· ·····---~vega c i jeli 60 , l 50 , B eo, 1 59 , 9 37,8 ~~i2~~1---··-· .......... .......... ........ . ...... 
IP~ ~~!!~n1 

t?GxOOx.1405 3, 9 4 ,7 - - -
7~x00xl 005 - 8,9 - . -
18x?6xH05 - . . 9,6 -
18><76xll35 2, , . 22, 2 ................ ·--···--· ......... , . ......... ........ ....... 
u K U P li O: ?2,0 64, 4 02, ~ 69, 5 60,0 •............. ........ , ········· . ......... ....... , ·--···-· 

221 



S obzirom da su prerađivane debljine 76 
i 48 mm, bilo je moguće izraditi još i obrat
ke debljina npr. 20, 24 ili 28 mm. Za ove deb
ljine sigurno bi trebalo imali i odgovarajuće 
trojeve s užim propi ljkom, a ne višes.i!Au kružnu 

pilu s š irinom propil jka od 4,00 mm. 

Prikaz količin kog iskorišćenja dat je u ta
beli IV 

U tabeli IV prikazano je i skorišćenje okraj
čenih piljenica u cijelim obradcima i zajedno s 
produljenim, što je nužno r adi ličnih podataka. 
Zapaža se naročito izraženo opadanje količin

skog iskorišćenja u cijelim obradcima od II na 
III klasu piljenica. 

2.40 Kvalitativno iskol'išćenje standardne, 
nenamjenske piljene građe 

Kvalita tivna struktura standardne, nenamjen
ke piljene građe prikazana je odijeljeno za 
rednji promjer trupaca 39 - 41 cm i trupce 

sred. promjera 21 - 24 cm, koji su piljeni na 
oštro i koji su prizmirani, a kao glavni proizvod 
bile su gredice i grede. 

Kvalitativna struktura za trupce (/) 39 - 41 
cm prikazana: je u tabeli V. 

Trbcl n V 

1:=====••··· ••• --............ - - • •==•• --• • • ----.... ,. ===• •• ····--

Sortiment Kva1it . Kval i t . struktura pilj ene Gradjo u % 
po JUS- u lclssa Kvnli tctna klasa trupeca 

I II III ..... ., ....... ........... ---·--•-•=• ........ ... .,, ............... 
Horoalne Č/PČ 0 , 50 - -
pil jenice 
5 , 00-4 , 00 I 8 , 40 2 , 70 1 ,80 

--
II 17,60 8 , 50 2 ,60 

III 39 , 50 41 , 30 17 , 30 

IV 28, 50 39 ,70 53 ,50 

V 0 ,40 1,20 14 , ~0 

Svei;a : 94, 90 93 , 40 89 ,60 

ICratka I 1 , 90 1,40 1 , 80 

1 ,00- 2 , 75 II 1 , 10 1 , 20 1 , 90 

III 0 , 60 1 , 90 3,70 

3vce;:a : 3,60 ,~ , 50 ?, l~Q 
·-

Kratica I 0 , 30 0 , 30 0 , 20 ---0 , 50-0, :O II 0 , 10 0 , 20 0 , 10 

-- -- ----
III 0 , 10 0 , 20 0 , 40 

- -- ·-·- . ·--- -- -- -- ------- ------
Sv er.;s : 0 , 50 0 , 70 0 , 70 

~- - ---
Letve 0 , 5-4 , 0 m 1 , 00 1,40 2, 30 

······-··- ----••=-•• -·······••= ------•-. ....... ,. ......... 
UJroP!lO: 100, 00 100, 00 100 ,00 

-------···· ............ ··-·····--·· ···-···· ................. 

Napominje se da je vršeno strogo sortiranje 
po važećem JUS-u i da je navedena kvalitativna 
struktura, kako je prikazana u tabeli V, dobi
vena preradom 497 trupaca na tri različita pilan
ska pogona. 

Kvalitativna struktura s tandardnih piljenica 
nenamjenske piljene građe iz trupaca srednjeg 
promjera 21 - 24 cm dala je u tabeli VI. 
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Tabol• VI 
r ••••••••••·r-••••••• ........... •••••••••••••••••••••••• • •••••• 

Sortiment Xvalit Xv&11t.1truktura piljene građj o u 1' 
po JU8-u kloaa Kvolitotn. klaao trupoca 

II-O III-O II- P III-P ........... ........ , . ....... ........ .......... .......... , 
Hormalne Č/PČ - - - -
pilJonioo I 2 ,00 1 , 20 3t30 0 ,10 
3 ,00-4,oom 

II 6 , 'l-0 3, 40 7 , 60 l , 'K> 

III 33, 80 21 , 50 19,10 13, 70 

IV IJ9 , 80 50, 90 10, 50 28, 40 

V 1 , 80 13 ,20 1 , 70 3, 30 

Gredice - - 40,00 39, 30 ttr_edo 
Svoga: 93, 80 90, 20 90 ,20 86, 20 

Krotka I 2, 10 1,30 3, 20 1 , 10 

1,00-2 , 75 II 1,40 1 , 80 2 , 80 3,30 

III 0 ,90 2 , 70 2 ,10 7,30 

5voe;o: 4 , 'l-0 5, 80 8 ,10 11,70 

Kratico I 0 ,10 0 ,10 0,40 0,10 

0 , 50- 0 , 90 II 0 ,10 0 ,10 0 , 30 0 , 20 

III 0 ,10 0 , 20 0 , 20 o ,40 

Svega : 0, 30 0 , 30 0 , 90 0 ,70 

![,otve 1,50 3,70 o , eo 1 , 40 ~,~=!:,~. ........ .......... --------·· 
UKUPNO: 100,00 100 , 00 100, 00 100 , 00 ............ , ........ .......... -·-·····--

Kod tabele VI nije moguće vršiti upoređenje 
između piljenja na oštro i prizmiranja, jer je 
pri prizmiranju iz centralnog dijela rasporedom 
pila predviđeno vađenje gredica i greda. 

Prikazano kvalitetno iskorišćenje u tabelama 
V i VI od posebnog je interesa za finalne po
gone. Svakako da se i navedeni podaci moraju 
promatrati u dijapazonu ± 2 - 4 %, ovisno 
o lokalitetu, vještini sortiranja i sl., ali drastičnija 
odstupanja nije moguće vršiti u finalnom po
gonu, što je danas vrlo čest slučaj u pilanama. 

2.50 Kvalitativno iskorišćenje grubih obrada.ka 
namjenski piljenih iz trupaca 

Kvalitativna struktura grubih obradaka direkt
no izrađenih iz trupaca obuhvatila je izražene 
greške drva kao što su kvrge i poleguše. Trulež 
i slično smatrana je takvom greškom da su ta
kvi obradci odbacivani kao škart i uopće se ne 
prikazuju. Pod pojmom »čisti obradak« podra
zumijevaju se obratci bez ikakve greške i prav
ne žice, što znači da se nisu uzimale u obzir ni 
najmanje kvržiee, smolnice ili sl. 

S obzirom da je klasiranje obradaka vršeno 
u sirovom stanju, normalno je očekivati da će 
kod sušenja nastati greške kao što su pukotine, 
raspukline, promjene oblika i dr. 

Prikaz kvalitetne struktt1re obradaka dat je 
u tabeli VII 



Tabel o VU ........................ ~ ..................................... 
Sr ed . Kvolit . r Proc ont. ođaon gro&oka prema br oju komodo 

r romjf)r kl oso. ?:t ati KvrU co mtllo orednjo valiko •·voga. 
trnpoca t rupaco .., p••······ .••..... ..•.•....•••.. . ~iiGI ~nn .. \1/iGI • •••••• 

I 10 37 41 9 3 100 

35- 39 II 7 ,a 3R 14 3 100 

III 5 29 40 21 5 100 

I 2 36 52 7 2 100 

25- 29 II l 31 35 28 5 100 

III - ,o 34 23 13 100 
to•-=••···· •••••••• ...... -----·-· ...... ....... . ..... ..... 

2.60 Kvalitativno iskorišćenje grubih obradaka 
izrađenih iz okrajčenih piljenica 

Grubi obradci su izrađivani iz piljenica s upo
t rebnom vlažnošću (12 ± 20/o.). Komadi koji su 
imali presjek grubog obratka, ali dužine od 300 
111111 i više, produljivani su. Uzete su u obzir slije
deće kategorije grubih obradaka: 

- potpuno čisti obr-adci bez ikakvih grešaka, 
- obradci s tolerantnim greškama, 
- obradci s greškama koje se moraju krpati, 
- produljeni obradci sa: 

- jednim spojem 
- sa dva spoja. 

Kvalitativna struktura ovih obradaka prika
zana je u tabeli VIII 

Tc.Ceb ·n n 

l'.ocin .:>l n . Kvo.l it . l'.edjusobni =apr cninski odnos obradaka u ~j 
. kl asa 

d~bl J i~n piljcni e a Čisti Tol~r ont . Za krpa. · Produl jeni 
piljc-m .eo r;re:..ke nje 1 spo j 2 spo j a 

v.n;i ..... .... . ... . ... ... . . ........ ....... . . . .... ... . ..... .. 

76 II 10, 0 42 , 2 42 , 2 4 , 7 0 , 7 

III 9 , 2 ,O, ? 39, 0 4 , 0 l?,l 

54 , 0 35 , 2 8 ,1 1, 1 1 ,6 

48 II 39 , 6 27 , 8 18, 8 4 , 4 9,4 

III 1.3,1 24 , 1 26 , 2 12 , 1 24,? ·•···•··•· .. ~---···· ....... .., ,. ............ ,. ................................ ,. ... 

Kod obradaka izrađenih iz piljenica debljine 
76 mm relativno je mali broj potpuno čistih. 
Razlog je što je oko 20% piljenica imalo uklop
ljeno ili propiljeno srce, a što je kategorizirano 
kao greška. 

3.00 DISKUSIJA 

U navedenim istraživanjima najveći eksperi
mentalni materi jal su preds tavljali trupci s red
njeg promjera 39 - 41 i 21 - 24 cm, i to p iljeni 
u standardne, nenamjenske piljenice. Zbog togn 
i prikazan i rezultati imaju svoje puno značenje, 
iako i njih treba uvijek proma trati u izvjesnom 
dijapazonu. 

Osta la is traživanja imaju zasada pilo tni ka
rakter i treba da ukažu na čitav niz problema s 

koj ima će se susretati pilanska obrada drva u 
kooperaciji s finalnom industrijom. 

Nedostatak većih financijskih sredstava i nei
manje vlasti tih eksperimentalnih punktova danas 
jako sprečava veća istraživanja u oblasti pi lan
ske industrije. 

Is traživanja u području namjenskog piljenja 
grubih obradaka iz trupaca kao i iz piljenica 
(bilo okrajčenih ili neokrajčenih) trebalo bi vršiti 
s većim brojem trupaca, s nekoliko karakteri
stičnih srednjih promjera. Is to tako i kod okraj
čene ili neokrajčene piljene građe trebalo bi obu
hvatiti i debljine kao što su 20 - 24 mm, zatim 
30 - 34 mm i s l. Broj piljenica bi trebao da 
bude veći, barem 30 do 40 komada, kao i veći 
izbor dimepzija grubih obradaka. 

Svrha ovih istraživanja bila bi prvenstveno u 
traženju racionalnijeg i efikasnijeg puta preori
jentacije pilanske obrade trupaca u odnosu na fi. 
nalnu industriju. 

Ako se izuzme deset do petnaesl većih pilana 
koje imaju širi tržni karakter, ostale pilane su 
manjeg ili srednjeg kapaciteta, koje bi trebalo 
orijentirati na kooperaciju s finalnim pogonima. 
Nažalost, i ove pilane imaju danas tehnološke po
stupke, kao i opremu koja je identična s velikim 
pilanama. Objektivno govoreći, one su po svom 
tehnološkom postupku istovjetne s pilanama od 
prije pola vijeka, kada su isključivo radile nena
mjensku proizvodnju. 

Izbor primarnih i sekundarnih strojeva ovih 
pilana čini se danas, u svjetlu ovih istraživanja, 
potpuno neadekvatnim. Nužno je naglasiti da 
ugradnja najsuvremenijeg gatera, moderne sor
tirnice za trupce ili visokomehanizirane dvostru
ke kružne pile za krajčenje ne čini nikakav bitan 
korak u racionalnosti obrade trupaca, osim što 
povećava produktivnost rada, i to samo prividno. 
Možda je najveći efekat u humanizaciji poslova 
koji su na pilanama odista bili vrlo teški. 

U svjetlu ovih istraživanja (iako n eka imaju 
pilotni karakter), mogla bi se izvesti slijedeća 
aproksimacija između pojedinih postupaka. Radi 
lakšeg praćenja sve se svodi na 100 ms pilan
skih trupaca, kvalit. klasa I, II i III i srednjeg 
promjera oko 40 cm. 

A. Pilana obrađuje trupce I , II i III klase. 
Piljena građa klasa č/Pč, I, II i III odvaja se 
za finalni pogon (građev. s tolariju). Usvajajući 
naprijed iznesena količinska i kvalitativna isko
rišćenja, moguće je očekivati slijedeće: 

I. ki. trupaca: količin. iskorišćenje 74% ili 
74 m3 piljene građe u kvalitetnim klasama: 

CJPC i 
I klasa 9,9% (10% ) 7,40 ms 
II k lasa 17,6% (18'1/0) 13,32 ms 
III klasa 39,5% (40% ) 29,60 ms 

Svega 68'1/o 50,32 m3 

Ako se pretpostavi količinsko iskorišćenje kao 
za okrajčene piljenice nomin. debljine 48 mm, 
Jskor išćenje u grubim obradcima bi iznosilo: 
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- zn / P i 1 klasa piljenica, iskorišćenje 

82,4, ili zaokruteno 83% ili obradaka 7,40 mo x 
x 8311

0 = 6,142 mn; 
- za l l. kv. klnsu piljenica, i skorišćenje u 

obrndci ma 69,5()'!10 , ili 13,32 n,3 x 69,5% = 9,257 
111,1 grubih obradaka, 

- zn J 11 kv. klnsu pi ljenica, i skorišćenj e 

60,0°,0, ili za 29,603 x 60,0% = 17,760 m~ obra
daka. 

Ukupna koli ina obraclaka iznosi la bi oko 
33,159 m s, il i zaokruženo 33,16 m 3, š to iznosi cca 
330,0 iskorišćenja u obradcima od trupaca I kval. 
kla e. O taje oKo 41 mJ piljenicn kvalitete IV i 

, te sva količina letava. 
)skoriš enje namjenski piljenih trupaca I kva

lit. klase, sred. promjera 35 - 39 crn, u grube 
obratke iznosilo je 53,60%, ili razlika 53,60 -
33,l 6 = 20,44% , okruglo 20 'JJo u korist s trogo 
namjenski piljenih trupaca u grube obratke. O
statak drvne mase trupaca (lOll 1113 - 53,60 = 
46,40 m3) predstavljao bi otpadak, piljevinu i 
u u h . 

Analognom računicom, iz II kv. klase trupaca 
dobilo bi se 23,533 1113 obradaka, ili iskorišće

nje od 23,53°10, a š to je manje za (49,80 - 23,53%) 
26,27<!/0, odnosno 26'% , nego ako se iz trupaca 
nam3en ki izrađuju grubi obradci. 

Za III kvalit. klasu trupaca manje je iskori
šćenje za 32,91% , okruglo 330/o. 

I zvedeni proračuni iskorišćenja trpe od apro
k imacija, neujednačenog ishodišnjeg materijala, 
metodike različite za pojedine eksperimente i sl. 
~vakako da i ovdje t reba g,edati u realnom dija
pazonu iskorišćenja od ± 4 - 8'% , ali sve zajed
no ne umanjuje csnovne rezultate, da je veće 
iskorišćenje trupaca u grubim obradcima kada 
se oni namjenski obrađuju nego kada se za njih 
izdvaja standardna piljena građa kvalitet C/ PC 
do III. 

Putovi racionalnijeg iskorišćenja drvne mase 
debla su višestruki . Poznato je da najveći dio te 
drvne mase kod nas koriste pilane. Isto tako na 
to drvo reflektira i industr ija celuloze. Industrija 
celuloze već danas plaća drvo kao što je cijena 
II kv. klase pilansk1h trupaca i prinuđena je na 
veliki uvoz da bi podmirila svoje godišnje kapa
citete. S obzirom na očekivane velike deficite 
u drvu za celulozu (u narednoj deceniji na evrop
skom tržištu), morat će se tražiti objektivnija 
rJešenja na ovome planu. 

Prilikom istraživanja količinskog iskorišćenja 

trupaca u standardnoj piljenoj građi, ksilometr ira
njem su se ustanovJJe količine korisnog otpatka, 
sposobnost za proizvodnju tehnološke sječke, 

i to; 

- za tr upce sred . O 39-41 cm 

za tr upce sred. (/) 21-24 cm 

ov.isno o kvalitetu trupaca. 

10- 13% 

17- 23% 

Ako bi se trupci pilili samo u normalnu gra
đu, dužina iznad 3,00 m, tj . bez kratke, kra tica 
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i le tava, procent korisnog otpatka bi se pove
ćao na: 

- za trupce sred. (/) 39-41 cm 
za trupce sred. (/) 21- 24 cm 

22- 24% 
33-3611/0 

Pri namjenskoj obradi trupaca u grube obrat
ke, nas ta li o tpadak nije us tanovljen ni ksi lometri
ranjem ni vaganjem. Ako se pretpostavi da je ko
ličina piljevine, sitnog nekorisnog otpatka i usuh 
oko IM do 21%, procentna količina otpatka bi 
se kretala: 

Trupci I kv. k lase 

Trupci II kv. klase 
Trupci III kv. klase 

28-2<J)/0 

31-320/0 

36-37% 

Ovakvo povećanje kor isnog otpatka za tehno
lošku sječku povećalo bi za najmanje Srfl/o sna
bdjevanje industrije celuloze iz _pilanskih _pogon~. 

Uvođenjem s trogo programirane pro1zvodnJe 
grubih obradaka iz trupaca jele-smrče, povećalo 

bi se iskorišćenje drvne mase trupaca u dva os
novna pravca: 

- veće učešće grubih obradaka za finalnu indu
striju u željenim dimenzijama i kvalitetu; 

- veće učešće korisnog otpatka za tehnološku 
sječku, i to prvenstveno za industriju celuloze, 
gdje smo u sirovini najdeficitarniji. 

Pogrešno bi bilo zaključiti da dio pilanske in
dustrije, na osnovu ovih istraživanja, jednostavno 
pređe na proizvodnju grubih obradaka, pa makar 
i tamo gdje joj je plasman potpuno obezbjeđen. 
Naime, pilanska industrija četinjača tako je m o
dernizirana ili nanovo izgrađena da je osposob
ljena da izrađuje standardne piljenice. 
· Za proizvodnju grubih obradaka trebalo bi 
učiniti velike zaokrete u pilanskoj industriji, kao 
što su: 
- uvođenje novih tehnoloških postupaka od kro

jenja trupaca na s tovariš tu pa do proračuna 
rasporeda propiljaka; 

- uvođenje prikladnih strojeva čiju karakteri
s tiku bi činili novi značajni faktori, kao što 
je točnost i finoća površine ne zanemarujući 
ni učinak; 

- uvođenje strojeva s užim propiljkom da se 
smanj i učešće piljevine; 

- osposobljavanje stručne radne snage koja bi 
trebala prvo da se podučava u finalnim pogo
nima. 

Kao najveća prepreka obučenosti kadrova ko
ji rade u pilanama je nepoznavanje nadmjera 
na sušenje, obradu i promjenu oblika po strani 
i boku obradaka, finoće, odnosno h rapavosti po
vršina proizvoda. 

Iz svih navedenih podataka kao i otvorenih 
pitanja koja ostaju da se rješavaju, vidi se da 
je nužnost istraživanja u pilanskoj industriji da• 
nas potpuno aktuelnija nego št,o se to pretpostav• 
ljalo prije dese tak godina. 

Re ce nzent : 
Pro!. đr M. 'ĐrelnJak, dipl. tn!. 



L 

KO RAD HL! * 

POLIURETANI - kemijski konstrukcijski materijali 
sa širokim spektrom varijacija 

Prema i pitivanjima razvojnog laboratorija 
proizvođača irovina »Bayer AG« iz Leverkusena, 
PUR-pjcnu moguće je upotrebljavati u širokom 
spektru varijacija, tj. za različite svrhe upotrebe. 
To se postiže primjenom specijalnih kompone
nata izo ijanata i poliola, uz dodatke pomoćnih 
redstava, kao što su katalizatori , stabilizatori, 

emulgatori itd., te različitim tehnološkim postup
cima. 

1. Meka PUR-pjena 

Poznata kao proizvod koji se ugrađuje u leža
jeve, jastuke i predmete presvučene tkaninom, 
kao što su naslonjači, stolice itd. Elementi se 
najčešće izrezuju u željenim oblicima iz »blok 
pjene«, koja se proizvodi u velikim industrijskim 
postrojenjima, a potom primjenjuje. 

Značajan ekonomski i tehnički napredak doni
jela te tehnika direktnog unošenja reakcijske 
mješavine u određene kalupe, gdje se provodi 
očvršćivanje »na hladno«. 

. 
-""" ,f( • •• C , ,. , , \''' 

Slika J. Pre•Je k tnt.egratne PUl.t • pjene. 

• D r Konrad Uhllg 
PU•Sluf,ba primjene 
BAY.ER AC, Leverkusen 

Ovim se postupkom ušteđuje energija u od• 
nosu na »vrući« sistem, a hladno oblikovana pje
na odlikuje se velikom elastičnošću, koja se može 
usporediti s pjenom na bazi kaučuk-Iateksa. Da
ljim razvojem sistema hladne pjene došlo se 
i do blok-materijala (SEL i HR pjene), koji se 
može dobiti u obliku ploča i drugih potrebnih 
oblika. Nova vrsta pjene daje veću udobnost ja
stucima i ležajima, a u pogledu zaštite od po
žara ima povoljnije karakteristike. 

2. Po/utvrda PUR-pjena 

Povećanjem gustoće u povezivanju izocijanata 
i hidroksilnih grupa, dobije se polutvrda pjena. 
Polutvrde pjene našle su primjenu zbog svojih 
karakteristika u automobilskoj industriji. To su 
elementi koji apsorbiraju energiju udarca i pru• 
žaju vanjsku i unutarnju sigurnost. Industrija 
obuće također ih upotrebljava u đonovima za ci
pele. Znatan doprinos za uvođenje ovog materi
jala dala je integralna pjena. U postupku punje
nja kalupa nije više potrebna PVC folija, jer je 
pokrivni sloj integralni dio oblikovanog komada. 
Na slici L, vidi se presjek integralne PUR-pjene 
i prijelaz od neporoznog ruba k poroznoj jegri, 
što se postiže egzaktnim vođenjem temperature 
u kalupu i doziranjem materijala određenom re
akcijskom kinetikom. Takvo vođenje postupka 
lijevanja pod pritiskom zove se RIM-metoda (Re
action injection moulding). Ova se metoda može 
primijeniti kod izrade tvrdih i mekih pjena do 
neporoznih PUR-kemijskih konstrukcijskih mate
rijala. 

3. Tvrda PUR-pjena 

Povećanjem gustoće povezivanja, kombinaci
jom dugolančanih i kratkolančanih-poliona s poli
izocajianatima funkcionaliteta većeg od 2, dobiju 
se u prisutnosti pomoćnih i pogonskih sredstava 
tvrde PUR pjene. Značenje ove pjene leži u pje
njenju, sistemom kalupa. Zbog monoflortriklorme
tana u sustavu, ovaj materijal spada u do danas 
najbolje termoizolacijske materijale, pa se upo
trebljava u građevinarstvu u kombinaciµ· s čelič

nim limom za zidne elemente (sl. 2). Upotrebljava 
se i kod izrada izolacija hladnjača, cisterni, kro
vova, zidova, te kao poliizocijanurat (PIR) i poli• 
karbodimid (PCD), koji u odnosu na PUR-tvrdu 
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Slfka 2. Građevinsk i e lementi od tvrde PUit - pjene u 
kombtnaclJI s čeličnim limom. 

pjenu posjeduje bolja protupožarna svojstva (po
stojanost na toplinu do 14()-') C). 

Tvrdom integralnom pjenom može se priklad
no i ekonomično zamijeniti i prirodno drvo, npr. 
okviri za prozore (sl. 3). Za poboljšanje stabil
nosti često se upjene elementi za pojačavanje, 

drveni ili metalni kosturi. Regulacijom poptupka 
reakcijske mješavine moguće je izraditi razli
čite debljine stijenki , koje se upotrebljavaju kod 
izrade kućišta u industriji aparata, gdje se po
stavljaju veliki zahtjevi na toplinsku postojanost 
i prigušivanje. 

4. PUR-elastomer 

Upravljanjem postupkom i različitim tipovi
ma izocijanata i poliola, mogu se postići i među

s tupnjevi za sintetiziranje kemijskog konstruk
cijskog materijala. Volumna masa kreće se u 
području od 10 - 900 kg,tma, što daje veliku mo
gućnost uporabe neporoznih PUR-elastomera u 
industriji strojeva i aparata do izrade dijelova 
za teške strojeve, te područja sporta i slobodnih 
aktivnosti. 

U daljem razvoju i iznalaženju mogućnosti 

uporabe poliuretana došlo se do rješenja da se 
oni upotrijebe ne samo kao krute supstance već 
i kao otopine. Tako se razvila kemija PUR-lakova, 
koji se odlikuju niskim viskozitetom i visokim 
postotkom suhe tvari te velikom otpornošću go
tovih filmova. Upotrebljavaju se u drvnoj indu
striji za lakiranje namještaja, u tekstilnoj indu
striji za odjeću za sve vremenske prilike, u in-
dustriji obuće za lakiranje kože. · 

U novijem razvoju PUR-materijala u kombi
naciji s tkaninom, došlo se do materijala koji 
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se označavaju kao umjetna koža, a po svojstvima 
se približavaju prirodnoj koži, propuštaju vode
nu paru, pa se upotrebljavaju za gornje dijelove 
obuće. 

Razvojem kemi jskog puta s inteze i odgova
rajućih tehnologija za proizvodnju plastičnih ma
sa, doš lo se do s tupnja kada se može zamijeniti 
meta l, drvo, koža, papir, tekstil itd. 

Slika 3. Prozorski okvir od tvrde PUK - pjene-

Poliuretani, u kombinaciji s različitim materi
jalima, otvaraju dakle široke mogućnosti upo
trebe. 

. <:>vaj prikaz je skraćeni pregled članaka objav
lJemh u VDI-Nachrichten od 6. 5. 77. I dio i VDI 
.Nachrichten od 15. 5. 77. II dio. 

Obradio : 
Ivan čižmešija dipl. ing. 



Strane vrste rdva u evropskoj drvnoj industriji 
(nastavak) 

Kanadska breza (tuta breza) 

Naz i v i 

Kanadska breza nosi botaničko ime: B e tu
I a I u t e a Michx., a iz porodice je: Betulaceae. 
U trgovini se pojavlj uje pod imenima: žuta bre
za, zla tna breza, američka breza i druga. Kada 
je valovite žice, zove se i kanadsko sv il e
n a s to drvo (Canadian Silky Wood) . S ovom 
brezom često se miješa i s 1 a tka b rez a (Be
tula lenta L.) 

Nalazišta 

Raširena je u Istočnoj Kanadi i Newfound
Jandu i istočnom dijelu SAD. Trgovački centar 
joj je u Quebecu. 

Stablo 

To je naJv1se stablo među domaćim vrstama 
breza u Kanadi, katkada dosegne visinu od 30 m, 
a u promjeru 90 cm. Kada raste u šumama, do
siže 18 - 24 m u visini, a 50 - 75 cm u pro
mjeru. Deblo pokazuj.e vrlo umjeren pad pro
mjera. 

Drvo 

Kanadska breza spada u jedričavo drvo, bje
lj ika je jasno ocrtana u svijetlo-žutoj boji, dok 
je srževina blijedo-crvenkasto-smeđa. Fine je jed
nolične teksture s atraktivnim šarama koje nisu 
odviše naglašene. Uvrštava se u dosta tvrdo drvo, 
po otpornosti na habanje slično je hrastovini. 
Volumne mase je oko 0,66 g/cma - 0,70 g/cm3 
s 15°,o vlage. 

Sušenje 

Male su degradacije, bilo kod prirodnog suše
nja na otvorenom bilo u umjetnim sušionicama, 
ako se vrši br ižljivije sušenje. 

M e hanička svojstva 

Drvo kanadske breze pokazuje odlična meha
nička svojstva, tvrdo je, jako, žilavo i vrlo ela
stično. čvrstoća na tlak iznosi 575 kp/cm2, na 
savijanje 1165 kp/ cm2, na udarac 1,05 kpm/cm2. 

Trajnost 

Umjerene je trajnosti, no ne smije se upo
trijebiti na mjes tima izloženim vremenskim utje
caj ima i ugroženim vodenom parom, ako se prije 
ne tretira konzervansima. Kako ta sredstva pod 
pritiskom pr ima i apsorbira bez teškoća, može 
se tako tre tirano upotrijebiti i za oštrije uvjete, 
gdje se traži trajnost. 

Ob ra dljivo s t 

Zbog pravnosti z1ce drvo se lako obrađuje, a 
otpornost protiv habanja karakterizira ga kao od
ličnu građu za sve upotrebe gdje je izloženo ja
kom trošenju, a gdje se is tovremeno traži i lijep 
izgled. Odlično drži čavle, finišira se na visoki 
sjaj , lijepi se dobro, a dade se močiti ili bojit i. 

Figurirani trupci lijepo se režu ili ljušte u fur
nire. 

Upotreba 

Kanadska breza zauzima mjesto cijenjena u 
svim dekorativnim interijerima. Kao često figu
rirani furnir upotrebljava se i za furnirske i sto
larske ploče , za gradnju pokućstva i oblaganje 
stanova. Zbog otpornosti na trošenje služi za figu
rativno oblaganje podova. 

U avijaciji se grade propeleri, a u brodogradnji 
svi brodovi za civilinu i vojnu upotrebu. 

Proi zvo di 

Ovo se drvo pojavljuje u građi u debljinama od 
1" - 6" (inch), a u širinama od 4" na više, te u 
dužinama od 6' (feet), tj . od 180 cm na više. 
Klasira se obično na »prime« (prajm) i merkan
til, no može biti i drugih kvalite ta. 

Furnirske ploče u trgovini konstruirane su: 

Debljine: 

1/8, 3/ 20, 3/16" 

1/ 4" 

3/8", 1/2" 

Broj slojeva: 

3 - slojna 
4 - ili S - slojna 
S - slojna. 

Trupci dolaze na tržište također u oblom ili 
pritesanom stanju. 

F. štajdubar 

ISPRAVAK 
U članku mr Mak s a V r e č k a: »Uski propiljak I mall pomak - ekonomično ili 
n~?.«, u _br~ju 5-6/1979 »Drvne industrije«, potkrala nam se greška na 179. stra
mci, ~dJe. Je pogrešno navedena minimalna debljina piljenih elemen11ta 6 mm. 
Rećemca ispravno glasi: »Minimalna debljinu piljenih elemenata \-~će se od l 
mm na više, a prakUčki je moguće piliti elemente od 2 mm, ... « 

UREDNišTVO 
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STROJEVI I UREĐAJI ZA DRVNU INDUSTRIJU - PROJEKTI
RANJE KOMPLETNIH PROlZVODNlH LINIJA - ZASTUPSTVA 

I IN2:ENJERING 

Automatske protočne preše za industriju pokućstva 
i ploča 

ITALPRESSE, kao jedan od naj većih proizvođača preša, proizvodi sve specijalne preše koje se 
primjenjuju u industr ij i pokućstva, ploča i građevinskih elemenata. Posebne izvedbe preša tako
đer se na zahtjev proizvode po potrebama kupca. 

MARK/ C automatska protočna preša. ši,nina -od 1300-3400 mm, duljina od 
3000 do 15500 mm. Spećl_ffčni ,pritisai< 2 kg/cm• do 16 kg/cm'. 
Dalji ti.povi : MARK/D, MARK/E ,pritisak 2-6 kg/cm' i MARK/F 6-26 kg/ cm•. 

Kompletna linija za prešanje furnira 
tip MARK C 

Preša za utiskivanje tip GL/120-
-PS, za utiskIivanje reljef.n,ih mo
tiva u masivno d,rvo. Veliki asor
timan veličina preša za utiskiva
nje 900 x 500 do 3300 x 1000 
mm. Pritisa1k prešanja 200 do 
1600 tona. Ogrjevna temperatura 
3oo•c. 

Poprečna protočna preša tip GA/SCF/253 2000 X 1300, GA/SCF/303 
3000 X 1300 I GNSCF/333 3300 X 1300, specifič ni pritisak 3,5 do 
4,6 kg/cm' Reljefni ukrasi Izrađeni prešom 

za utiskivanje. 

/1TAL ,a,,+-fi=i 
MALOC 

A. L O C H E R AG, CH - 8706 MEILEN 
SCHWEIZ • Telefon: (ZOrlch) 01 /923 25 44, 

Telex : 75405 MALOG CH 

I - 22100 Como/ ltalia 

Vlale Varese 75 



SAVJETI l UPUTE 

PRACENJE ZASTOJA I REGISTRACIJA KVAROVA PO 
STRUKTURI, MJESTU NASTANKA I TRAJANJU NJIHOVA 

OTKLANJANJA U PILANI 

UVOD 

Tehničko održavanje s trojeva i 
ureclaja ima širi organizacioni i e
ko nomski značaj, pogotovo gledano 
sa stanovišta njihove i pravnosti 
za rad i njihova vijeka trajanja. 

l spravnost stroieva bitno utj eče 
na kva litet proizvoda, iskorišćenje 
kapaciteta i na troškove proizvod
nje. Pozna ta je činjenica da se stro
jevi i uređaji u rndu troše, habaju, 
labave, a neki . dijelovi lome. Uspo
redo s um poiavama, opada kvali
)et rada, t_očnos~ i preciznost pro
izvoda_. poJ_avlJUJU se zastoji uzro
kovam gubitkom vremena i materi
jala, a što sve utječe na produktiv
n?st rade. i ekonomičnost poslova
nJa. 

Pona anje čovjeka prema radu i 
sredstvim~ ra?a izraženo je kroz 
mz zakom tost1, po koj im.-. čov iek 
ut.1eče _na :ad i rad na čovjeka. 
Odnos_ i vo_lJ!-1 za rad uvjetu ju razni 
čm1oci : fiziološke. psihološke i 
društveno-ekonomske pr irode. U 
sklopu ovih , bro jni su momenti 
koji čine kompletnost uvjeta i za
dataka za ostvarenje funkcija čov
Jekova rada. Održavanje strojeva i 
uređaja i čovjekov prilaz pravovre
menom otklanjanju smetnj i veoma 
je v~an. -~omenat u kompletnoj 
o rgamzac1j1 procesa rada . 

Sumiranjem zastoja po vrsti i 
uzroku nastanka, pogotovo u vre
menu pokusnog rada s trojeva, utvr
ci1lo se da su oni , u većini slučaje
va, posljcdic~. neu kos ti i neobuče
nosti rukovatel ja . Nedovoljna upu
ćenost radnika u tehniku rada na 
novim postrojenjima imala je za 
posljedicu pojavu čestih lomova 
kvarova i poremećaja na sredstvi'. 
ma rada. 

Ovo je izrazitije na postrojenji
ma koJa se po prvi put javljaju 
u tehnološkom procesu rada pilane. 
Pored toga, takva radna mjesta 
postaju i uska grla u p rocesu -rada, 
a što svakako ima u tjecaja na u
kupni efek t rada. 

Osjećaj bojaznosti i straha od 
novih postrojenja prisutan je kod 
rukovatelja. Vri ieme za upoznava
!1je i zbližavanje s postrojenj ima 
1 procesom rada mora b iti u grani• 
cama tolerantnog, ovisno o slože
nosti ol'reme i p rocesa rada. Prilog 
ovakvoJ konstataciji je tablica I. 

1:-Jajčešći broj zastoja i poreme
ćaj~ na post~ojenjima javlja se u 
prvim mJesecrma rada, da bi s vre
me:1-_om obuke radnika i sinhroni
zacije opreme taj broj rapidno o
l'ao .. Analizom zastoja po strukturi 
1 mJestu nastanka opaža se da su 
0:1-i najv,i,še . izraženi na t ransport
mm sredstvima rada. Ocjenom u z
roka nastanka zastoja može •se 

tvrditi da su oni posljedica s labih 
kons trukcijskih i funkcionalnih rje
šenj a. Zamjena takvi h sredstava ra
da novim, povoljnijih tehničkih 
svojstava, jeftiniji je postupak od 
onog koji zahtijeva permanentni 
proces održavanja. 
. P_ojava z~stoja_ i sme tnji na stro
Jev1ma (pr1marn1 i· sekundarni rad
ni s trojevi i kranovi) i sključivo su 
posljedice neukosti i n epažnje onih 
koj i su zaduženi da njima rukuju. 

Dužina trajanja 1..astoja neposred
no je vezana za stručnost i ospo
sobljenost osoblja za tehničko odr• 
žavanje strojeva i uređaja. Otkla
njanje kvarova na postrojenj ima 
vremenski je tri do pe t puta spori
je u početku, u odnosu na vrijeme 
kod pune uhodanosti ekipe za odr
žavanje. 

Pravovremena nabavka i pripre
manje rezervnih dijelova i drugih 
mater ijala važan je momenat u si
stemu kompletnoe procesa održa
vanja opreme u p ilani. Preventivni 
pregled i ko ntrola strojeva i ure
đaja, redovna narudžba J doprema
nje dijelova, ekspeditivnost i sprem
nost osoblja da to sve pravovreme
no sprovede jest garanci ia da će 
broj i dužina zastoja biti svedeni 
na minimum. 

ZASTOJI J SMETNJE KOD ELEK
TRONICKIH UREĐAJA I NACI N 

NJIHOVA OTKLANJANJA 

Rekonstrukcijom i modernizaci
jom pilane uvedena je primjena 
računala na pojedinim tehnološkim 

REGISTRACIJA KVAROVA PO 
STRUKTURI I VREMENU OTKLA
NJANJA ZASTOJA NA STROJEVI
MA I UREĐAJIMA 

VRIJE ME ZASTOJ A PO STRUKTURI , VREMENU I MJESTU NAS· 
TANKA, ZA P R•V IH 5 MJESECI R A DA P I LANE 

Tablica l . 

Praćenje zastoja po strukturi, 
m jestu nastanka i .vremenu otkla
njanja t reba obavljati s talno i s is
tematski. U skladu s navedenim, 
izvršena je registracija zastoja i 
smetnji po vremenu trajanja jednog 
cjelokupno novog pilanskog postro
jenja kroz S mjeseci. Prva t ri mje
seca tretirana su kao vrijeme po
kusnog rada ~ uhodavanja te 
sinhronizacije opreme po tehnološ
kim linijama. Iduća dva mjeseca 
su razdoblje pune uhodanosti stro
jeva i uređaja, te obučenosti ru
kovatelja. 

AnaHza sati zastoja, kvarova, 
smetnji, te uzroka i načina njihova 
otklanjanja mor..e se dati kako sli
jedi : 

- uzroci nastanka kvarova, 
- način, vrijeme i mogućnosti 

otklanjanja zastoja i 
- osiguranje re-Lervnih dijelova 

i drugih materi jala. 

.Red-;i;i Vrsta opreme Sati zasto;a u mjesecu 
broj 

I . I . III I V V Ukupno 

.b._ !l rransoort . sredstva 21: . 6 . 3 12 7 59 

2:.... n Stroievi 6 ' 22 4 7 2 41 
3. Snetnje zlxlg el. 

'--
eneraiie 3 - - 7 5 15 

4 . Snetnje na 
hidraulici - - - 2 · l 3 

5. Transportna 

- sredstva 147 119 39 28 23 356 
..§.:_ h Stroievi 17 9 8 11 5 50 
7. Snetnj e zlxlg el. 

.. 
enerqiie 4 3 2 5 8 22 -

8. Snetnie na hidraul 3 4 - 2 2 11 
.i,_ 

u 
rransrnrtna sredst\ a 14 8 - 11 5 38 

cE..:... Strojevi I 4„ ·-.. ·7 3 - 14 
1. S!retnje zbog 

e l. energije - 4 7 11 

Ukupno, 219 181 63 . 92 6S 620 

Udjel 
% 

9 , 5 

6,6 . 
19,o 

2,4 

o.s 

, 7,4 

8,1 70,8 

3,S 

1,8 

6 l 

2,3 10,2 

1,8 

100,o 

. 229 



linijama. Osuvremenjivanjem pro
cesa rada ovim tehničkim dosti g
nućima s tvaraju se potrebni uvjeti 
racionalizacije: bolje ko1;išćcnjc i 
iskoriš cnjc predmeta rada, izbje
gavanje vc cg fizičkog i umnog na
prezanja i opterećenja i sk!·ać~~j '? 
ukupnog vremena rada po Jed1111c1 
proizvoda. 

Preko računala, davača impulsa 
i sis1cma registratora obavljaju se 
funkcije: mjerenja, krojenja, trans
portiranja, sortiranja i uskladiš tc
nja trupa a. 

Uvođenje elektronike u ovu gra
nu privređivanja veoma je korisno 
.i intcrcsant110, gledano s asoekta 
ckonomičnosti i rentabilnosti po
slovanja. Posebno je pitanje pro
blematike rukovanja i održavan ia, 
Za naše uvjete problem održavanja, 
a posebno rukovanja, složen je pro
ces koji za lužuje posebno mjesto 
i tretman. 

Stanje problema održavanja elek
troni·ke najbolje ilustriraju podaci 
u tablici II. 

mjesecima rada. Prirodno je oče
kivati da bi t i zastoji trebalo da 
budu veći. baš u prvim mjesecima, 
zbog nedovoljne obučenosti radni
ka. Ovakvo stanje tumači se pri
sutnošću inozemnih montera, spe
cijali sta za ovu vrstu radova, koji 
su kvarove spretno i pravovre mena 
otklanjali. Odlaskom inozemnih in
s truktora, održavanje j rukovan je 
elektroničkim uređajima prepušte
no je radn_icima koJi nisu b ili do
voljno obučeni i upoznati s radom 
uređaja . 

Obuka radnika za rukovanje i 
održavanje elektroničkih uređaja, 
nije obavljena prema unaprijed u
tvrđenom planu. Razlog za ovakvo 
stanje je proces rada na stari m 
postrojenjima, na istom prostoru i 
u isto vrijeme, s radnicima koji su 
određeni• za posebnu obuku preko 
tečajeva j praktičnog upaznavanja. 
Paralelni proces proizvodnje i mon
taže nove opreme nije omogućavao 
realizaciju zamišljenih planova obu
ke potrebnih kadrova. Međutim, u 
vremenu pokusnog rada, a i kasni-

Z ASTOJI I SMETNJE NA ELEKTRONICKIM UREDAJIMA Tablica IT 

Red . mjesto nastanka 
7astoja 

1. Stovarište trupaca 67 

2. Pilanski trijem 19 

Ukup no: 86 

Analizom parametara u prednjoj 
tabeli može se konstatirati da je 
vrijeme zastoja na elektroničkim 
uređajima znatno manje u prvim 

230 

Sati zastoja po mjesec'ma Udjel 
II 

59 

13 

72 

III IV V Ukupno 

131 203 78 538 89,4 

15 17 64 10,6 

146 203 95 602 100,0 

je, angažirane su posebne ekipe 
stručnj aka, ,koje su obučavale rad
nike po .strukama i zvanjima po
moću seminara. 

Ovakav način osposobljavanja i 
obuke n ije ispravan i opravdan . 
Neminovno je bilo prethodno obu
čuvati radnike n<'. istim ili sličn im 
strojevima, a zatim im omogućiti 
da budu direktno uključeni u pro
ces montaže, kako bi i na ta.i način 
stekl i veće znanje i iskustva za 
rukovanje i čuvanje strojeva. 

Složenost, opsežnost i pravilna 
funkcionalnost strojeva i uređaja 
u pilani zahtijeva: 

- obučenost, stručnu osposoblje
nost i savjesnost lica koja ru
kuju opremom, 

- spremnost, kvalifrkacionu za
stupljenost i uhodanost osob
lja za preven tivno i tekuće 
održavanje strojeva i uređaja, 

- neprekidnu obuku, usavršava
nje i praćenje dostrgnuća nau
ke i tehnike u svojoj grani , ra
di lakšeg shvaćanja i rješava
nja postojeće problematike i 

- konstan tno analiziranje tehno
logije i .sredstava rada, oo 
radnim mjestima i tehnološkim 
linijama, ,radi racionalizaci je i 
osuvremenjivanja cjelovitog 
procesa proizvodnje. 
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3. PUPOVIC, M.: (1977). Neki problemi o
državanja sredstava za rad, Zavod za 
zaštitu materijala, Beograd, 1977. 

4. MORST, H.: (1977). Planiranje troškova 
održavanja, Biro za građevinarstvo, Beo
grad , 1977. 

Mr Dragomlr Ostojlć, dipl. ing. 
SIK »VELIMIR JAKIC•, Pljevlja 



SAJMOVI I IZLOZBE 

NOVOSTI S HANNOVERSKOG SAJMA »L I GNA '79« 

Međunarodni sajam strojeva I opreme za drvnu Industriju održan 
je od 23. do 29. svibnja na Hannoverskom sajmu. Tradicionalno održavanje ove Izložbe svake druge godine predstavlja poseban događaj za sve stručne I poslovne ljude koji d jeluju lllt području ruzvoju drvno• indus trijske tehnologije I strojogradnje. Ove godine LIGNA je u struč
nom tisku nazvana »najboljim sajmom strojeva za obradu drva«. O tome govore i brojke da je na Izložbi nastupilo 865 Izlagača na ukup
noj površini od 76.380 m•, u odnosu na 1977. godinu kada Je bilo 779 
izlagača, koji su angažirali 67.000 m• lzložbenog prostora. Ističe se da 
je inozemnih tv1·tki bilo 405 (470/o) Iz 24 zemlje. Najbrojnl.11 strani 
izlagači bili su iz ITALIJE (190 Izlagača), zatim Iz Francuske (39 Izlaga
ča) i Velike Btitanije (25 izlagača). 

Pokazatelji govore da je ovo bila najposjećenija Izložba do sada, 
s ukupno 70.000 posjetilaca, od čega su 26.000 (37°1,) bili iz inozemstva, 
iz ukupno 96 zemalja svijeta . Najviše je inozemnih posjetilaca došlo iz Francuske, Velike Britanije, švedske, Jugoslavije, Danske i Italije. 

Izložba je bila organizacijski podijeljena po vrstama proizvodnje, 
u 9 izložbenih hala i na nešto slobodnog prostora. 

Ovaj osvrt uglavnom obuhvaća novos ti o razvoju drvnoindustrljske tehnologije, kako su prezentirane na izložbi. 

PILA ARSTVO 

Tvrtka Esterer AG, Altčiling, S. R. 
Njemačka, izložila je jarmaču tip 
HDP 56 (sl. I.) . Ovom jarmačom 
povećana je porodica robusnih iar
mača svijetlog otvora 560 mm. Ova 
jarmača spada među najteže u svo
joj kategorij i (15000 kg). Ostale ka
rakteristike: stapaj 700 mm, broj 
okretaja 380 okretaja/min , pomak 
oo okretaju od. 70 mm. pomak od 
27 m/min, srednja brzina piljenja 
8,9 m/s, snaga e lektromotora do 
160 kW. 

Paul Maschlnenfabrik GmbH & 
Co., Duennentingen, S. R. Njemač
ka, prikazala je Paultronik (sl. 2) 
- kružnu pilu za poprečno piljenje. 
Stroj se proizvodi u dvije izvedbe, 
model 20 E (lakša izvedba) i 20 GE 

(teška izvedba). Osnovno obilježje 
za oba t ipa jest: jednostavno po
služivanje, brzina rada, mogućnost 
p rogramiranj a i točan rad. 
Tehničke karakteristike modela 

. 20 GE: snaga elektromotora 11-15 
kW, b rzina pomaka piljenice 2 m/s, 

Kružna pila ima veliku .primjenu 
kod prikrajanja piljenica u dorad
nim pilanama i gruboj strojnoj 
obradi. 

Helmut Schoelch, Eberbach, S. R. 
Njemačka, izložio je strojeve za 
izradu kalemova. 

Automatska pila zc. obradu 
daščica može obraditi piljenice pod 
kutom max. 60°, max. dužina pilje
nja 4 m, a visina piljenja oko 200 
mm. Na stroju se može programi-

Kružn a pila ~• popr~fno pllJenJe pa11Hro11lk 

Jarmača tvrtke Esterer. tl'P HDP 51 

rati obrada kalemova. Glodalica 
za obradu. stranic<'. kalemova o
mogućuje obradu s tranica promje
ra 600-3400 mm. Brzina pomicanja 
0-12 m /min. Oba stroja pogodna su 
za veće tvornice kalemova. 

Tvrtka Stenner, Tiverton, Velika 
Britanija, izložila je paralicu t ipa 
VHE 36, promjera kotača 915 mm. 
Stroj je namijenjen pilanama i 
tvornicama elemenata od drva. 
Praktičan je jer ne traži posebno 
temeljenje. 

Tvrtka Klrkbride, Carlisle, Velika 
Britanija, konstruirala ,ie stroj s 
istom namjenom: promjer kotača 
1061 mm. 
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NOVI STROJEVI IZ PODRUC.1/\ 
PROIZVODNJE FURNlRA , PLO A, 
LJEPILA I LAM EURANlH DRVE• 

lH KON TRUK JJA 

Tvrt ko Algalcr Wcrkc GmbH, U
hingcn, S. R. Njcmnčka , prikazala 
j<" po prvi pu ta nove tipove trans
portnih lijcvnka za dozirnnjc iverja. 
Serija A FU obuhvaća s tanda1·dnc 
lijevke širine 200, 300. 400 , 500, 650 
i ·soo mm i dužine 1200, 1600, 2000 
i 000 mm. Po želji tvrtka ispo
ru uj i posebne dimenzije. 

1a sajmu je p1·edstavljen tako
đer poznati s troj za prosijavanje 
tip ARSM određenim 1>obolj ša
njima i mogu noš u dobivanja S 
frakcija u jednom prolazu. 

Tvrtka Babcock - BSH AG, B. 
Hersfeld, S. R. Njemačka, prikaza
la je uređaj za regulaciju vlage u 
proce u sušenja furn ira, čime se 
navodno postižu u štede u energiji 
20-300/o. Prednosti koje se tim ure
đajem ostvaruju ogledaju se u po
dešavanju kapaciteta sušenja prema 
raspoloživoj količini toolii1e i po
boljšanoj kvaliteti furnira. Na saj
mu je demonstriran ovaj uređaj 
uz simuliranje pogonskih uvjeta. 

Osim . _toga, p r \kazana je druga 
genei:ac11a uređap za mjerenje i 
reguhranJe vlage, automatsk:i ure
đaj za sortiranje i od lagan ie lj uš
tenog furnira, te kompletni auto
matski uređaj za namatanje i fur
nirske škare. 

ovi tip stro ja za usitnjavan je 
drva promjera do 590 mm (do sada 
430 mm) izložila je tvrtka Bezner 
GmbH. Ravensburg, S. R. Njemač
ka. Prikazana su također određena 
poboljšanja u pogledu dovoda drv
nog mater ijala i zamjene noževa. 

f 

' 
'\ 

Parallca tvrtke Stenner li~ VIIE i6 
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Glodalica za obradu stranica kalemova 
tvrtke Schoelch 

Novi sistem noževa omogućuje sma
nj enje troškova za noževe, smanje
nje udjela prašine i veću točnost. 
Proizvedene su i specijalne izvedbe 
ovih strojeva prilagođene proizvod
nji iverja velike površine (Wafer) 
za proizvodnju ploča »Wafer« i 
»Strands«. 

Tvrtka Bison-Werke, Bahre & 
Greten GmbH & Co, Sprin
ge, S. R. Njemačka, prikazala 
je na svom i,zložbenom prostoru 
razvoj uređaja za natresanje od 
početnog modela pa do današnje 
koncepcije. Tu spada ·nova trogla
va natresna s tanica tip 3-K-F s 
mogućnošću podešavanja dužine i 
širine. Ona u odgovarajućoj kon
cepciji s pretprešom i .iednoetaž
no m prešom može ostvariti dnevni 
kapacitet od 440 m3/23 sata. 

Kao dalji izložak pri-kazana je 
natresna stanica za izradu natres
nog tepiha u proizvodn ii ploča OSB 
i »Wafer«. Postupkom OSB za pro
izvodnju tzv. »iverastih šperploča« 
iz dužeg orijentiranog p losnatog i
verja da na je mogućnost upo
trebe manje vrijednih sortimenata. 
Ploče se proizvode u jedno ili više
etažnim prešama kapaciteta od SO 
do 500 m3/dan i u debljinama 6-60 
mm. 

Na izložbenom p rostoru bilo _je 
ponovo predstavljeno postrojenje 

za proizvodnju drvocementnih plo
ča, otpornih na vodu, vatru i gljive. 
Tvrtka Bison nudi danas tržištu 
postrojenja kapaciteta 25, SO, 100 i 
200 m 3/dan. Ploče se proizvode u 
debljinama 8-40 mm :i, for:matu 
1,25 X 3,20 m. Os im toga, preds tav
ljen je novi tzv. »Folding« sistem, 
pomoću kojega se, iz pločastog ma
terijala, mogu brzo i ekonomično 
savijati konstrukcijski elementi. 
Postupak je ,razvijen u istraživač
kom centru tvrtke i omogućuje 
uštedu na sintetskoj masi od 40-60 
O/o. Novost u proizvodnom progra
mu tvrtke Bison preds tavi ja tako
đer i postupak za proizvodnju plo
ča MDF. 

Tvrtka Ludwig Bollman KG, Rie
~asin~en, S. R. Njemačka, pri-kazala 
Je m1kroprocesorski reguJaci jski u
ređaj za sušenje piljenica Tromatic 
- IV - MC i Tromatic - IV ·
MC - T , te sušionicu tip HT-90. 
Program tvrtke Bollmann zaokru
žen je s dvije nove sušionice, kon
denzacijske HT-15 i vakuumske 
HTU-30. 

Za područje mjerenja vlažnosti 
drva tvrtka .-preporučuje novi vla
gomjer tip H - DI - 4 s mjernim 
područjem od 4-1200/o vlage. 

Na izložbenom prostoru tvrtke 
Robert Bilrkle GmbH, Freuden-



) 

Paralica tvrtke Kirkbride 

s tad~, S. R. Njemačka, pred_stavlje
na Je nova generacija stroieva za 
nanos ljepila u različitim veličina
ma i tipovima CAK, CAM i VAG. 

Na poznatim strojevima ovog ti
pa učinjena su određena poboljša
nja u smislu podešavanja valjaka 
i novih mjera sigurnosti. 

Na području oplemenjivanja tvrt
ka Biirkle prikazala je poboljšane 
tipove uređaja za kaširanje i stro
jeva za nanos laka valjcima i lije
vanjem. Novost predstavlja tako
đer uređaj za obostrano kaširanje 
DFA s oblaganjem rubova. Posje ti
lac se na štandu mogao upoznati 
i s drugim strojevima iz poznatog 
proizvod.nag programa tvrtke 
Bi.irkle. 

.i 
; -~~ 
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U području automatsk ih uređa
ja za mjerenje i regulaciju kod 
sušion ice za .iverje i strojeva za 
nanos ljepila treba spomenuti Hy
clromat MS-S, koji omogućuje re
gis t raciju vlage u oblrijepljenom i 
neoblijepljenom iverju (mjerno po
dručje 40 - 20<1'/o za vlažno iver
je, I - 580/o za suho ~,verje i S -
300/o za oblijepljeno iverje). U ovu 
grupu uređaja spada i hidromat 
RSP za automatsku kontrolu su
št:nja iverja i Hidromat MS-V za 
kon binuiranu kontrolu vlage na
tresnog tepiha. 

Grecon, Greten GmbH. & KG -
Alfeld/Hannover, S. R. Njemačka, 
pnikazala j e kompletni program za 
proizvoclnJu lameliranih lijepljenih 
nosača. Tu p:>ije svega treba spo
menu ti dva nova uređaja za izra
du zupčastih spojeva za kratke i 
duge piljenice, proizvedena u tvrt
ki Sauter - Zaisenhausen . koja 
danas pripada grupi GRECON. 

Kako novost na sajmu je p11ika
zan uređaj »ISO - GRECO - CO
MAT« za sortiranje piljenica po 
kvaliteti. Stroj bez kontakta sor
~i ra piljenice četinjaca u I, II ili 
III klasu kvalitete prema DIN-u 
1,074. Uz pomoć gama zraka mje
re se oscilacije u volumnoj težini. 
Kao posljedica toga nastaju osci
lacije u električnom naponu koji 
je ekvivalentan volumnoj težini 
Postizanje određenih klasa kvalite
te dano je postavljanjem odgova-

"":~~""r .. -. 
"":"J-

' -.. ...;;;:. :.r., ~ . -

_- ~~ 

-~ -~ 

FAMA Maschinenbau GmbH„ 
Konstrukcija ploče s orijentiranim iverjem (OSB) po sistemu Blson 

Aschein, Austrija, proizvođač ,ie 
kompletnih linija za proizvodnju 
vrata, iverica vezanih cementom (is
to kao drvocementne oloče tvrtke 
Bison - Spr inge) i lakih građevin
skih ploča. Za proizvodnju iverica 
vezanih cementom (Famapanel) tvr
tka isporučuje linije kapaci teta 
33 · 200 m'/dan te sve notrebne do
datne uređaje prilagođene postoje
ćoj tehnologiji. 

Tvrtka Gann Mess - und Rcgcl
technlk GmbH, Stuttgart, S. R. Nje
mačka, prikazala je mjerne uređa
je za brzo određivanje vlage u 
piljenicama, ivericama i furniru 
zatim automatske mjerne i regula'. 
cijske uređaje za sušionice piljenog 

drva, za sušionice iverja i strojeva 
za nanos ljepila, te za protočna 
mjerenje vlage furnira. Program u
ređaja za mjerenje vlage drva tipa 
»Hydromette« novo je koncipi,ran 
tako da zadovoljava od jednostav
no_g mjerenjii 'iltage-·do ·digitalnog 
mJerenja vlage za najviše zahtjeve 
u proizvodnji. 

Ko~. automatskog mjerenja i r e
gulac1Je. za sui'lionice za piljena 
d1yo pP1kaz~n je novi tip uređaja 
H1d romat tip TKA-IV. Ovaj ure
đaj omogućuje automatsku regula
ci,.i\i cjelokupnog procesa sušenj11 
p1lJenog drva od početka zagrija
vanja pa do pos~izav!l'nja konač
ne vlage. 

raju6ih graničnih vrijednosti. Na 
o~novi . oscilacij <l: u volumnoj teži
m, koJa se prikazuje i grafički, 
uređaJ _s određenom vjerojatnošću 
pokazuJe ekvivalentne vnjednosti 
čv:st?te, Ure~aj je pogodan za 
pnmJenu u p1lanama, tvornicama 
prozora i montažnih kuća, te tvor
nicama za proizvodnju lamdira
nih nosača i kod postupka ople

. menjivanja. Braina prolaza pilje
nica iznosi 9 -48 m/min. Aparat 
je konstruiran za šhiine. -&l.,- 280 
mm ,i debljinu 20 - 80mnt 

P1iikazimi su također i drugi ure
đai I tvrtke Grecon koji su pozna
~i 1z dosadaMjeg proizvodnog pro
gr11m&. 
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uređaj za Impregniranje FD~EX proizvodnje tvrtke Verkor 

Tvrtka F. Hausmann AG - Ba
se! švicarska, prikazala je svoje 
po;.natc preše za brike~iranje o;
padaka. Kao novost pnkazana JC 
mala preša ~ip FH 30/ SOC, pogod
na za briketiranjc suhih otpadaka 
koji sadrže celulozu. Prešu pokr~
će motor snage 11 kW, a kapaci
tet joj iznosi oko 100 kg/h k?d 
natresne težine sirnvog matenJa
la od cca 100-180 kg/m1. Ovaj 
tip preše pogodan je P(?Sebno za 
manje finalne pogone, gdJe se k?_1:}· 
tinuirano j avlja određena kohct
na suhog otpa:k:!. 

Tvrtke Hombak GmbH, Bad 
Kreuznach Klockner GmbH, Hir
tscheid-Ni~tertal , B. Maier KG, B1-
elefeld i Pallmann GmbH, Zwe1-
briicken, S.R. Njemačka, _izl?žile 
su poznate strojeve za u s11nJa':'a• 
nje drva, odnosno pro1zvodnJu SJe
č'ke i iverja. Kod sve četm nave
dene tvr tke prikazana su određ_ena 
pobolj šanja u smislu unapre91va
nja tehnolo,gije re~anja,_ sk~a:enJa 
ciklusa IZmJene nozeva 1 lakLg o
državanja. 

Gebriider Lodige GmbH, Pader
bom, S. R. Njemačka, predstavJla 
je kompletni }Jrogram me~aJa za 
automatsku pripremu IJep1la, do-

f&: .. , 
i-, ' /. f' 

1 

Tračna vaga proizvodnje tvrtke G. Lodl
ge za doziranje Iverja u mjefallcu 
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ziranje ljepila i •iverja, te obljep
ljivanje iverja. 

Novost u tom programu pred
stavlja tračna va~a, pogodna za 
natresne težine između 15-220 
kg/m' i kapacitet prolaza od 2- 16 
t/h. Prednosti su joj potpuno za
tvorena konstrukcija, zaštićena od 
prašine, bez ods1savanja zraka. 
Točnost mjerenja iznos-i ± 0,50/o 
od vrijednosti na skali, a u podru
čju mjerenja od 10-100'/o. 

Za natresne težine 60-200 kg/m3, 

koje su najčešće u proizvodnji ive
rica, razvijen je postupak nazvan 
»Kontimet-Special«. Ugrađen Je u 
zatvoreni sistem transporta, ods1-
savanje zraka nije potrebno. To~
nost mjerenja iznosi ± 2'1o ?d vri
jednosti na skah, a u mJernom 
području od 20-100'/o. 
Uređaj nazvan »Indumet« slu

ži za mjerenj_e pPipremlj~nog !Je
pila prjje m/ešabce, umj estc:i. do 
sada upotreb j_avanog . meha1;1ckog 
brojača. Na taj se načm moze eg~ 
zaktno dozirati količina ljepila 1 
onda kada ono nije P?tpun_o či: 
sto. Točnost mjercnja 1zi:ios1 
± 0,20/o od vrijednostri. na skali,

0 
a 

u području mjerenja od 10-100 /o. 

Tvrtke G. Siempelkamp GmbH, 
Krefeld i K. Schenk AG, Darm
stadt, S. R. Njemač~a, . prikazale 
su već poznata postrojenja za pro
izvodnju iverica, tj_. Bandanlagc 
sistem i Flexoplan sistem. 

Osim toaa, Siempelkamp nu~i 
tržištu postrojenja za ·proizvo_~n~u 
ploča Wafer i ploča MDF, sh cmh 
karakteristika kao što je prikaza
no kod tvrtke Bison. 

Nadalje, u svon:i pro_izvodno!TI 
programu ima proizvodnju t~:pk1~ 
1verica po suhom postupku, 1ven
ca s orijentiranim iverjem_ (O~B)! 
te po5troj_enja. za opleme1:.11vanje 1 
proizvodnju g1ps-vlaknast1h ploča. 

Tvrtka N. V. Verkor - Menen
-Lauwe, Belgija, pri~azala j«: k~o 
novost uređaj za 1mpreg111ranje 
»FD-EX« za smanjenje n!1kna~
nog oslobađ~nja fonnaldeh1da 1z 
iverice. Ovaj postupak omo~
ćuje naknadnu obradu ploča ph
novi tim amonijakom. J?ri čemu se 
veže zaostali slobodm fonnalde
hid nakon prešanja. N~ taj se na
čin postižu vrijednosti od 0,03% 
slobodnog fonnaldehid!} .PC?. meto
di perforatora. Za~valJ1;1jUCI ovom 
uređaju, mogu se 1 dalje 1;1potreb
ljavati uobičajena karbarn1d-fonn
aldehidna ljepila. 
Uređaj se radi u dvije varij~te, 

s mogućnošću modularnog v31:~
nja dužine i ~irine._ To _omogu~Je 
optimalno _pn)agođ1_vanje POJ_toje
ćim kapac1tet1ma 1 raspoloz1vom 
prostoru. 

Tvrtka Wiirtex GmbH, Uhingen, 
S. R. - Njemačka, prikazala je 
novi tip potpuno automatske na
tresne stanice WST - Gravomat 
sa slijedećim karakteris tikam_a: 
potpuno elektronsko . upravlj-:mje, 
kontinuiran rad uređaja za mjere
nje težine_ i ~olum~na, _je~no~tav
no posluž1van.1e, upravljanJe mte
grirano u postojeće re~la~ijski: 
krugove. širina natresanja 1znos1 
do 3000 mm uz veliku točnost na
tresanja i sigurnost u radu. 
Uređaj se sastoji od komore za 

natresanje u struji zraka sa SJJ«:
djalnom natresnom gjavo~, koja 
vrši mehaničko separmmJe, pot
pomognuto strujanjem zraka. 

Wurtex također projektira 1 1s
pcrnčuje komplet~a spe_cijal_na po
strojenja za pro1zvodn.1u 1venca, 
naročito »Wafer« i »Strand« plo
ča. 

(Nastavak u slijedećem broju) 
Ivica Milinović, dipl. ing. 

mr Stjepan Petrović, ~ip!. !ng. 
mr Stjepan Tkalec, dipl. mg. 



SAJAM 
»TECH NO F ORE ST« 

U Llml (14-25. s tudenog 1979) 

26.300 latlnskoametičklh poduzeća 
iznose 764 problema 

U studenom 1979. p1·edstoji ozbi• 
ljan korak k tehnifikaciji latinsko
američkog šumarstva i drvno-pre• 
rađivačke industrije. Tehnički pro• 
blcmi s kojima je suočeno 26.300 
l a tinskoameričkih jndustrijalaca iz
nijct e se svim zainteresiranin:i za 
vrijeme Technoforesta (Tehmčko 
savjetovanje i pccijali'zirani sa jam) 
da bi se iznašla moguća rješenja. 

S većom potražnjom drva i sma
n jenom dobavom iz cijelog svijeta, 
zbog golemih šuma Latinske Ame
r ike (83,000.000.000 m•), oči zainte• 
resiranih uprte u sada prema O· 
vo m k ontinentu. 
Unatoč svojoj golemoj vrijednos

ti, dio bruto n acio nalnog dohotka 
u šumars tvu ne dostiže 0,5~/, ni u 
jednoj latinskoameričkoj zemlii. 
Međutim, nezadovoljena potražnja 
u svijetu za drvom, celulozom i 
papirom, pruža priliku ovim zemlja
ma da nadvladaju nerazvijenost . Ali 
tu postoji jedan oroblem. Većina 
od 26.300 industrijalaca latinskoa
meričkog šumarstva i drvne indus
trije radi na niskom i nedovol ino 
razvijenom tehničkom nivou zbog 
mnogobrojnih problema tehničke 
naravi, koje nisu u mogućnosti ri
ješiti. 

Zbog toga, potrošnja drva po gla• 
vi stanovnika u .Tužnoi Amer-ici kre
će se između 20 i 300/o prosječne 
potrošnie u industrijaliziranim zem
ljama. Peru, na prim ier, koii se po 
potencijalnom bogats tvu nalazi od
mah iza Brazila, t roši samo 21 m• 
drva na 1000 s tanovni•ka godišnie. 
dok, na primjer, švedska i SAD 
troše 552, odnosno 509 m• godišnje. 

Sadašnje šumarstvo i d rvna in
dustrija u Latinskoj Americi mora
ju svladati mnoge tehničke proble
me , što nije moguće postići bez 
pomoći dobavljača ooreme, stro jeva 
i tehnologije. Ali njima je također 
potreban pravi kriterij u oda~ira~ju 
odgovaraj uće opreme. Na koJ1 n~cm 
Latinsku Ameriku a njene tehmčke 
probleme povezati s osobama koje 
posjeduju rješenja? 

TECHNOFORSET '79 

Na zahtjev Peruanske vlade i uz 
profesionalnu pomoć Uj edinjenih 
nacija (UNIDO i FAO), »Paci fic In
ternat ional Trade Fair« ini cirao je 
1977 g. ideju da se sastane grupa 
od oko 1500 latinskoameričkih p o• 
duzcća za šumars tvo i d rvnu indus
triju iz Brazila, Kolumbije, Cilea, 
Ekvadora, Paname, Perua, Venezu
ele ,j utvrdi tehničke probleme u 
tim zemljama (prvo treba upozna ti 
probleme da bi• se oni mogli riješi
t i). Tako se prvo dobio popis od 
nekoliko t i suća problema. Nakon 
odabiranja i studiranja, ·kao konač
ni rezultat tiskana je brošura sa 
764 tehnička problema. Ona daje 
bazu za raspravu o rješavanju pro
blema za najvažnij i događaj ove 
godine. Sada se šalje po cijelom 
sv.ijetu proizvođačima strojeva, 
stručnim sav jetnicima. društvima, 
znanstvenim i tehnološkim institu
tima -itd. 

Sajam je također programirao za 
kolovoz 1979. g. seriju sastanaka 
koji će se održati na najvažnijim 
područj,ima za šumarstvo i drvnu 
industriju u Latinskoj Americi. Is
tovremeno s tehničkim ,konzultaci
jama, bit će još jedan važan doga
đaj: specijalizirani sajam TECHNO
FOREST. 

Pozivi za TECHNOFOREST '79 
pružaju pr-ili.ku proizvođačima stro
jeva da izlažu opremu i pokažu 
svoje mogućnosti za rješavanje od
nosnih problema. Računa se na 
800-1200 sudionika na Tehničkom 
savjetovanju, pa je , oči~a važ!1ost 
tržišta koJe se pruza. 1zlagač1ma. 
Uz znatnu ekonomsku i moralnu 
potporu od strane UN, jasna je 
važnost koja se pridaje ovom do
gađaju. 

Karakteristike Tehničko)( savjetova
nja (19-24. XI 1979.) 

Tehničko swjetovanie . sastoj i se 
od sastanaka za okruglim stolom, 
sa slijedećim temama: -
A Ponovno pošumljivanje i uprav

ljanje šumama 

Al Povrat šumskog zemljiš ta 
A2 Indus trijsko zasađivanje 
A3 Upravljanje šumama 
A4 Zaš tita šuma, rekreacijski cen-

tri u šumama 
B Sječa i prijevoz 
BI Sječa , koranje i kresanje grana 
B2 Izvlačenje trupaca iz šume 
B3 Utovar trupaca - strojevi 

održavanje 
B4 šumske ceste - izgradnja 

održavanje 
C Piljenje i srodne djelatnosti 
Cl Piljenje 
C2 Zaštita j uskladištenje 
C3 Umjetno sušenje 
C4 Rukovanje materi jalom u pro

izvodnj.i 
CS Stupovi, d rveni u gljen i drugi 

sporedni drvni proizvodi 
D Furnir i drvne ploče 
Dl Furnir 
D2 Furnirske ploče 
D3 Vlaknatice, iverice i ostale plo

če 

D4 Iskorišćivanje otpadaka za pro-
izvodnju energije 

E Namještaj 
El Namještaj 
E2 Tehnika površinske obrade 
E3 Palete •i kutije 
E4 Specijalni proizvodi od drva 
F Montažne ,kuće i parket 
Fl Montažni elementi i montažne 

kuće 

F2 Podovi ·i parket 
F3 Vrata i prozori 
F4 Lijepljenje konstrukcije 
G Marketing šumskih proizvoda 

Karakteristike specijaliziranog saj
ma TECHNOFOREST 

Organizator: Pacific International 
Trade Fair 

Osnovan 1958, najveći i naivažni_ii 
sajam u Latinskoj Americi (240.000 
m •) 

TECHNOFOREST je rezervirao iz
ložbeni prostor od 20.012 m•, na 
kojem će ·izlagati opremu i strojeve 
22 zemlje. 

A. M. 
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SAVJETOVANJA I SASTAN I 

UPOTREBA ELEKTRONICKJH RACUNALA KOD IZBORA 
RASPOREDA PILA RADI PODOLJSANJA VOLUMNOG I 

VRIJEDNOSNOG lSKORISCENJA TRUPACA KOD PILJENJA NA 
JARMACI 

Poct gon\jim je naslovom održan kolokvlj 27. lipnja ove godine 
u Zalesinl, u lijepom šumskom ambijentu Nastavno-šumsko pokus
nog objekta (NPSO) Sumarskog fakulteta u Zagrebu. Kolokvij Je or
ganizirao Zavod za istraživanja u drvnoj Industriji Sumarskog fa . 
ln11teta Sveučilišta u Zagrebu (ZIDI) u suradnji s Poslovnom 1,ajed
nicom šumars tva, prerade drva, trgovine drvnim proizvodima I pa
pirom i1. Zagreba (Zajednica). Domaćin Kolokvlja bila Je Radna or
g:rnizaci,ia drvne industrije »Delnice« iz Delnica (RO »Delnice«). ZIDI 
s RO »Delnice« već dugo godina surađuje u znanstveno Istraživačkom 
radu, posebno na području pilanske prerade četinjača. Tako je i 
ovom prilikom, zahvaljujući susretljivosti cijelog kolekllva RO »Del
nice« , a posebno zahvaljujući razumijevanju i vlastitom angažiranju 
direktora, dipl. ing. Adolfa Bujana, u pilani u Lučicama vršeno niz 
ispitivanja, čiji su rezultati izneseni u nekim referatima na Kolokvi
ju. Isto je tako i kolektiv NPSO »Zalesina«, na čelu sa susretljivim 
upraviteljom dipl. ing. Ivom Kneževićom , učinio sve da bi se sudio
nici kolokvija osjećali ugodno za vrijeme svog rada I boravka u Za
lesini. 

Tema o kojoj se raspravljalo na 
Kolok--viju jest znanstveni zadatak 
pod naslovom »OptimaJ.izacija pi
ljenja upotrebom kompjutorske 
tehnike«, koji u okviru potproje
kta ZIDI: »Istraživanja na pod
ručju masivnog drva« razrađuje 
radna grupa pod rukovodstvom 
mr Vladimira Hitrcca, prof. ma
tematike. Istraživanja po navede
nom zadatku fiinancirana su od 
SIZ-a IV, od Zajednice i direkmo 
od RO »DeJn;c:c«. Ta istraž:ivanja 
traju organizira-no i intenzivno dvi
je godine i, iako još daleko od 
završetka, urodila su već rezulta
tima za koja su ZID! i njen pred
s tojnik prof. dr ~tank::> Bađun 
smatrali da ih treba prezentirat~ 
i verificirati pred našom stručnom 
javnošću. 

Na kolokviju je sudjelovalo 56 
sudionika iz radnih organizacija 
drvne industrije, zajnteresiranih fa
kulteta, instituta i raznih us tanova 
iz cijele --:1''1,lg<;,>slavije. Radom Kolok
vi ja uspiesno je rukovodio mr _Yla
dimir Hitrec, prof., uz akm,vnu 
asistenciju prof. dr Ramiza Zubče
vića s Mašinskog fakulteta iz Zagre
ba. Pored uvodnog izlaganja prof. 
dr Stanka Badjuna, iznesene je u 
modernoj s lobodnoj fonni još p~t 
referata (svaki je sudionik dob10 
unaprijed štampane cijele referate 
s odgovarajućim prilozima). 

U prvom referatu, pod naslovom 
»MOGUćNOSTI I DOSTIGNUćA 
KORišćENJA KOMPJUTORSKE 
TEHNIKE KOD RASPILJIVANJA 
PJLANSKIH TRUPACA•, prof. dr 
Marijan Brežnjak dao je kritički 
pregled o tome dokle se stiglo u 
svije,1u u primjeni kompjutora za 
određiv~ ···načina piljenja pilan
s½ih trupaca, odnosno za sastavl ja
nJe rasporeda pila. Prvi dio izlaga
nja bio je posvećen , kako je to 
autor nazvao, »klasičnim• metoda
ma sastavljanja rasporeda pila kod 
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piljenja na jarmači. Ukratko su 
upisane metode »ruske škole«, iz
rađene poslije Drugog svjetskog ra
ta, te teorije rasporeda pila maksi
malnog kvantitativnog iskorišćenja, 
kojima se kod nas mnogo bavio 
Knežević, manje· 1'~gler i u novije 
vrijeme Nikolić, pa Vučeljić. Drugi 
dio referata bio je pregled istra
živanja i primjene u svijetu aktu
alnih metoda određivanja optimal
nog načina piljenja trupaca, odnos
no odabiranja rasporeda pila maksi
malnog ·kvantitativnog ili vrijednos
nog iskorišćenj-a. Tako je spomenu
ta i metoda BOF (Best Opening 
Face) za raspiljivanje trupaca na 
tračnim pilana te metoda rangira
nja optimalnih rasporeda pila kod 
piljenja na jarmačama, programi
rana u Norveškom institutu za drv
noindustrijska istraživanja (Norsk 
Treteknisk institut). 

Dipl. ing. Ivan Jakovac, upravitelj 
pilane 11 Lučicama, u svom referat•, 
»PROBIP.MATIKA SASTAVLJANJA 
RASPOREDA PILA U RO DELNT
CE«, i,znio je svje7e i kritičke misli 
o sadašnjem načinu sastavl,ianin 
-rasporeda pila u toj, jednoj od naj
većih pilana za četinia~e kod nas. 
Osnovna je misao bila da se sasta"
ljanju rasporeda pila ne posveću,ie 
dovoljna pažnja i da se tim poslom 
ne bave uvijek dovol_jno kvalifici
rani stručni kadrovi. Autor smatra 
da kompjutorska tehnika pruža 
mnogo mogućnosti za adekvatni ie 
i bol je sastavljanie rasporeda pila 
u odnosu na sadašn,iu praksu -
Posebno je naglasio d?. se ovakvo 
sastavljanje rasporeda pila treba 
bazirati ne samo na principu maksi
malnog kvantitativnog is,1.wrišćenja 
trupaca, već istovremeno i na ispu
njavanje plana specifikacije, tj. iz
rade proizvoda točno specificiranih 
po dimenzijama, kvaliteti i količini. 
Takav p ristup sastavljanja raspo-

reda pila od osobite je važnosti za 
tzv. namjenske pilane - kakva je 
pretežno i pilana u Lučicama. 

Cent ralni referat bio je svakako 
referat Vladimira Hitreca, predava
ča na š umarskom fakultetu u Zag• 
rebu. Mr Hitrec je sudionicima 
Kolokvija podijelio jedan karakte
rističan list iz kompjutorskog pre>
grama za rangiranje rasporeda pi
la. Tako su oni vrlo dobro mogli 
slijediti njegovo izlaganJe pod na
slovom »ODREĐIVANJE RASPORE
DA PILA ZA PILJENJE JELOVIH 
TRUPACA METODOM SIMULIRA
NJA«. Autor je naglasio da je kom
pjutorski program za rangiran ie 
rasporeda pila kod piljenja četin ia
ča, izrađen od radne grupe u ZIDI, 
za sada baziran na postizavanju 
maksimalnog kvantitativnog iskoriš
ćenja trupca u obliku piljene građe 
(RARAVO - RAngiran ie RAsooreda 
prema VOiumnom iskorišćenj.u). 
Program RARAVO moguće je već 
i sada primijeniti u praksi, o čem11 
je autor dao dovoljno praktičnih 
primjera. No, program RARAVO ie 
rezultat zaokružene samo prve fa. 
ze rada na komojutorskom 0dre
đivan iu optimalnih načina oil ien ia. 
Istraživanja radne gruoe ZID! teku 
kontinuirano i da! je. Slijedeća faza 
rada jest izrada programa za rangi
ranie rasporeda pila prema princi
pu kompleksnog vrijednosnog iske>
rišćenja · trupaca. Konačno . kao ~to 
je to autor posebno naglasio. jedan 
od osnovnih ciljeva Kolokvija jest 
i to da se kroz diskusiju eventual
no ·korigira i usmjeri postojeći du
goročni plan istraživanja ootimali
zaci je pilienia i korišćen,ia komoiu
torske tehnike u pilanarstvu, kako 
je to svrstano planom i programom 
rada u ZlDI. 

Mr cticpl. ing. Đorđe Butković iz 
šumarskog fakulteta u Zagreb&_.i;. u 
svom referatu »KOMPARATIVNA 
ISTRAžIVANJA VOLUMNOG ISKO
RlšćEN•JA TRUPACA KOD SIMU
LTRANOG I EKSPERIMENTAL
NOG PILJENJA«, prikazao je sudi
onicima vrlo zorno kako ·se pro
gram RARAVO već u svojoj sada~
n joi formi može uso iešno upotri
jebiti za razne analize u vezi sa 
sastavlianiem rasooreda pila i kvan
titativnog iskorišćenia trupaca (npr. 
iskorišćenie kod piljenja u cijelo i 
prizmiranjem i drugo). Osobito s11 

važni ,autorovi rezultati Prethodnih 
istraživania /inače riietkih u svi;,._ 
tu) na iznalaženiu odgovarajućih 
faktora pretvorbe rezultata iskoriš
ćenja trunaca simuliranim i ekspe
rimentalnim piljenjem. . 

Slušaoce Kolokvija sigurno je Po
sebno zainteresirao široko koncipi• 
ran. ali vrlo iasno izložen referat 
docenta dr Mladena Figurića. iz 
šumai.skog fakulteta u Zagrebu, 
pod naslovom: »MOGUCNOSTI PRI
MJENE KIBERNETIKE U PILAN
SKOJ PROIZVODNJI«, Taj posljed-



nji referat na Ko)okviju . ~ao je 
, rlo instrukt ivno ~hku vehk1h_ m_o• 
gu 110, ti, pa i ncophodnost, •~rrn1JC?· 
ne kompj utora ne Mimo radi opt1• 
mali1a ijc piljenj~ tru1~aca. već u 
c jclokl!pnom pro C?Su . pilanske p1:o
i1.vodn 1e 1 upravlJanJa tom proiz
vodnjom. asvim je sigurno da će 
ovako široko shva cna potreba, na
zovimo to tako, kompjuterizacije 
pilonsk proizvodnj neophodno 
rnhtijevat i specifična dugotrajna is
traživanja . Rezult a ti koj i su na tom 

pod!:u ju već postignuti u is traži
van pma, pa i u pi lanskoj praksi 
(posebno u SAD), potvrđuju nam 
velike koris ti i neophodnosl ovakvih 
1st rnživanja. 

Di kusija o svi ma od ržanim refe
ra tima bila je bogata, slobodna, 
usmjerena na odgovarajuću lemu 
i na visokom stručnom nivou. Slo
bodni smo posebno is taknuti opsež
ne diskusije prof. clr Ramiza Zub
čevića, pa one dipl. ing. Jože Po
gorelca i mr dipl. ing. Zdenka 

OSVRT A SIMPOZIJ »LAKIRANJE DRVA - POVRšlNA 
NAMJEŠTAJA« 

Mannheim 24-25. travnja 1979. 

Pod gornjim naslovom, a u organizaciji Saveza njemačkih Inženje
ra i tehničara (VDI - K), održan je simpozij kojem su prisustvovali 
predstavnici proizvođača lakova i sredstava za oplemenjivanje površi
na drva, zalim proizvođači opreme, drvnih ploča I namešta.Ja te nekih 
istraživačkih institucija. Na simpoziju je sudjelovalo oko 180 stručnja
ka iz SR Njemačke, Austrije, Francuske, švicarske, Italije I švedske, 
Belgije i Jugoslavije. 

U uvodnom referatu A. Bru s• 
d e y I i u s , član stručnog savjeta 
Holz/Kunststoff pr i Savezu njemač
kih inženjera , prikazujući današnje 
s tanje u industriji nameštaja, po
sebno je staknuo višestrukost u 
raspoloživim sirovinama, pomoć
nim materijal ima i tehnici prerade, 
čime je omogućeno prilagođavanje 
individualnim željama pojedinih 
konzumenata. esumnjivo da se ti
me smanjuje i kapaci tet proizvod
nje, pa se moraju odrediti granice 
ekonomičnosti takve proizvodnje. 
Proizvođači namještaja u SR Nje
mačkoj , zahvaljujući stalnim nasto
janjima na optimiranju oblika, 
funkcionalnost i i upotrebne vrijed
nosti površine, postali su i najveći 
izvoznici namještaja. Zahvaljujući 
napretku u proizvodn ji ploča ;veri
ca, površine namještaja postale su 
osnova ne samo za e~tetska i oo
tička nego i za mnoga druga teh
nička svojstva. 

Posliedice takvog trenda bile su 
predfabricirane površine s progra
miranim svojstvima. ko ja određuju 
i 02raničavaju vanjski izgled na
mještaja. 

Upravo u posljednje vri jeme pos
lalo je jasnije napuštanje takvog 
trenda. Veće mogućnosti u obliko
vanju površina s mt>kim kontura1J1a 
i zaobljenim uglovima isti llu sada 
u prvi plan postupke kod ko jih se 
obrađuj u dijelovi i konačna s tvarna 
površina namješta ia. Da bi se udo
vol jilo ovim z~ht jevi ma. postupci 
oblaganja s tekućim sredstvima i 
postupci lakiran ja preds tavlja ju vr
lo dobru dopunu oplemenjivanju 
površina općenito. 

Statis tike pokazuju da je u SR 
Njemačko j u 1975. g. proizvedeno 
oko 80-85.000 t razl i čitih lakova, u 
vrijednosti 200-250 mi lijardi DM. 

Prema is tom izvoru, na nitrolakove 
otpada 40-45.000 t/g, a na pigmen
tirane sustave oko 10-15.000 t/g. Da 
bi slika bila potpunija, autor je 
naveo još nekoliko podataka: U to
ku 1978. g. za kupovinu nam ještaja 
u SR Njemačkoj u trošeno je oko 
23,1 milijarde DM, što predstavlja 
gotovo isto kao u Vel. Britaniji, 
Italiji i Francuskoj zajedno (22,3 
miliJardi DM). 

Promjene na svjetskom tržištu 
sirovina u posljednje vrijeme do
vele su do poskupljenja prije svega 
otapala, što o dugoročnijim pro
gnozama za konvencionalne vrste 
lakova nije meto u obzir . S obzirom 
na to, vjerojatno će i drugi s iste
mi lakiranja brže doći u prvi plan 
nego što je to b io slučaj do sada. 
Međutim, za postizanje tih cilje

va, prema autoru, trebat će više 
sredstava izdvojiti za ispitivanja i 
analizu različi tih utjecaja na od20-
varajuća ekonomska rješenja. Tu 
se pri je svega misli na zah tje:,,e u 
pogledu svojstava površina, tehno
logiju prerade, te na izbor odgova
rajućih sirovina i pomoćnih sred
stava. 

Upravo tom cilju bio je posve
ćen ovaj simpozij, ko.ii je u nastav
ku obuhvatio nekoliko tematski 
različHih referata. 

U refera tu C. v. B i s m a r c k.-a i 
P. B o t t c h e ra: »Sposobnost laki
ran ta lverlca za prolzvodn.tu namje
š taja• dala je defi nic ija ploča, nji
hova konstrukcija i svojstva, podlo
ge za oblaganje u t ekućem s tanju, 
te su analizi rana svojs tva koja .ima- . 
ju utjecaj na oblaganie u tekućem · 
stanju i metode ispitivanja. 
Govoreći o svojstvima iverica , au

tori se za lažu za usvajanje novog 
tipa p loče specijalno »za ople,me-

Pctri ća. Na temelju izloženih refe ra
ta I diskusije te velikog broj~ su
dionika zaključujemo da je zani• 
manje za primjenu kompjutorske 
tehni ke radi određivanja načina pi
ljenja u praksi vrlo veliko. Disku
sija je doprinijela i tome da se 
dođe do jasnijih koncepcija za da lj i 
naučnois traživački rad na tom po
dručju u okviru i straživačkih za
dataka u Zavodu za is traživanj a u 
drvnoj indus trij i šumarskog fakul
teta u Zagrebu . 

Prof. dr Marijan Brežnjak 

nj jvanje«. Po tom prijedlogu, iz 
postojećeg s tandarda DIN 68761 za 
ploče tioa FPv o tpala bi neka svoj
s tva (npr. bubrenje u debljinu), ali 
bi se uvela i neka nova /npr. otpor
nost na razdvajanje) dok bi se za 
čvrstoću išlo na umanjenje postoje
ćih zahtjeva. 

Osim normiranih svojstava, ive
rice posjeduju či tav n iz dal jih svoj
s tava koja mogu biti odlučujuća za 
neka područja primjene. Bez pre
tenzija na neki potpuni prikaz, au
tori uvode neka od spomenutih 
svojstava, kao npr.: 

- volumna masa, profil vol. ma
se 

- promjena dimenzija u p ro
mjenljivoj kl imi 

- ponašanje •kod t rajnog optere
ćenja 

- struktura iverja vanjskog slo
ja 

- oblik površine u mikro ma-
·kro području 

- sposobnost upijanja 
- poroznost 

- površinsko bubrenje 
- tvrdoća 

- stabilnos t dimenzija 
- vrsta brušenja 
- raspored iverja. 

Usprkos postavljenih granica u 
standardu, u proizvodnji iverica po
stoji više faktora ko ji na određeni 
način mogu utjecati na konačni 
kvalitet ploče, kao npr.: vrsta drva, 
priprema iverja, obljepljivavnje i
verja, posh.q>ak natresanja, tehnika 
prešanja, vlažnost i uskladištenje. 

U nastavku analizirane su podlo
ge za oplemenjivanje u tekućem 
s tanju, •kao npr. iver ice obložene 
furnirom, osnovnom folijom ili fil. 
mom za di•rektno obložene ploče. 
Pritom su tabelarno i grafički pri
kazani rezulta ti višegodišn iih istra• 
živanja u »Wilhelm - Klauditz« 
Institutu u Braunschweigu. Spo
menuta ist raživanja odnose se u
glavnom na definiranje optimalnih 
svojs tava ploča namijenjenih ople
menj ivanju. Tako je ustanovljeno 
da vol. masa na površini ploče tre-
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ba izno iti najmanje 900 kg/m~. No
ime, što je veća vol. masa na površi
ni , toliko j zatvorenija vanjska 
površina i manja pot rcba tekućeg 
materijala za oblaganje. S druge 
s trane, vrsto a 11.:1 razdvajanje 
vanjskog sloja, koja je u korelaciji 
s vol. masom vanjskog sloja, pro
filom vol. masn i učešćem veznol? 
srcdst va, mora iznosit i najmanje 1,0 

/ 1111111• 

l za ostala svojstva, na osnovi 
rezulta ta vlastitih i t uđih jstraživa
nja, autor i preporučuju granične 
vrijednosti. 

Na kraju u navedene metode i 
uređaji za ispitivanje pojedinih 
svojstava. eki od ovih uređaja raz
vijeni su tokom istraživačkih rado
va na ovoj problematici u Institutu 
u Braunschweigu. 

O tendencijama u razvoju lakova 
za drvo I površine namještaja 
govorio je, W. G ii r k . U referatu su 
istaknute dvije čin ienice: I. da je 
preko 70'/o svih lakiranih površina 
namještaja i drva općen i to lakira
no nitroceluloznim lakovima i 2. 
da se ostatak od cca 2~' /o odnosi n,i 
dnrne s ustave lakova (PUR, SH, UP, 
Acril) koji su sušeni, odnosno o
tvrdnuti, u različi tim sis temima. I 
dalje ostaje t rend u kvaliteti novr
šine - upravo tolj,ko dohro ci'l. v:. 
zuelno zadovoljava. Tendenci je u 
razvoju lakova za drvo i površine 
namještaja polaze od dva ishodišta: 

a) ekonomsko 

- zašti ti-. okoline i zdravlja 
- troškovi energije 
- potreba racionalizacije 
- univerzalna pr imjena proizvo-

voda i postupaka 
- varijacije u proizvodima i pos

tupcima 
- troškovi za površine. 

b) ,kemijs•ko - tehničkog razvoja 
- UV-0tv,rdnjivanje 
- otvrdnjivanje putem zraka e-

lektrona. 

Razvoj lakova se danas više nego 
ikada ranije pri lagođava uvjetima 
i mogućnostima na tržištu, no pita
nje zaštite okoline i zdravlja od 
velikog je utjecaja. Dva su osnovna 
pravca daljeg razvoja: lakovi na vo
denoj bazi i sistemi lakova bez ota
pala koji otvrdnjuju zračenjem. U 
nastavku autor je opširnije govorio 
o sistemima otvrdnj ivan ia zrače
njem sa stanoviš ta zašti te čovje
kove okoline i utroška energije. 
Govoreći o sistemu o tvrdnjivanja 
zračenjem, autor je dao tabelarne 
prikaze potrebnog vremena za su
šen.ie raznih vrsta lakova po kana
lu, investicijske troškove za kanal
ne sušionice 4 otvrdnjavanje po 
1 m• površine, područje prim jene 
raznih s istema, te prosječne troš
kove i razvojne tendencije. 

O vodenim materijalima za obla• 
ganje (vodenim lakovima) za laki
ranje drva I drvnih ploča govorio 
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je E. B erge r. U referatu je pri
kazan trend pr imjene sistema koj i 
manje zagađuju okolinu, zalim ka
rakteristike sistema oblagan~a na 
vodenoj bazi, usporedba svoJstava 
vodenih lakova s konvencionalni m 
sistemima, specijalna problematika 
kod aplikacije vodenih sistema, te 
postupak s otpadnom vodom. 

Govoreći o trendu primjene sis
tema koj i manje zagađuj u okolinu, 
autor je upozorio da se •kod pro
jektiranja novih postrojenja i pri
mjene novih materijala mora voditi 
računa o Saveznom zakonu o zašti ti 
okoline. Postojeći propisi d i jele pli
novite i parne emisije na bazi or
ganskih spojeva u t ri razreda i 
daj u maksimal no dozvoljene kon
centracije (mglm'). Kod primjene 
konvencionalnih si~tema lakova s 
učešćem otapala od 50-801/o, dozvo
ljene se koncentraci ie u pravilu 
premašuju, za oko l(P/o. Ove emi
si ie se moraju oomoću posebnih 
tehn ičkih postupaka (apsorpci ia, ad
sorpcija, spal,i ivan,ie) sman iiti na 
dozvoljenu mJeru. Druga alterna ti
va za konvencionalne sisteme laki
ranja ie smanien je otapala iz eko
nomskih i ekoloških razloga. Na to 
upućuju i na jnovija kretanja na 
t ržištu nafte i ni ezinih nusprodu
kata. Iz tih raploga, prema autoru, 
lakovi na vodenoj bazi mogu biti 
dobra alternativa za konvencional
ne sisteme lakiranja. 

U okviru razmatranja klasifika
cije sistema oblaganja na vodenoj 
bazi, analizirani su jedno i dvokom
ponentni sistemi i navedeni odre
đeni primjeri lakiranja iverica, vlak
natica, furniranih iveric2. i dekora
tivnih folija. Nastavno, autor je 
dao uporedni prikaz svojstava vode
nih lakova i konvencionalnih sis
tema u pogledu potrebne energije 
za sušenje i kvalitete oplemenjenih 
površina. Osnovna pretpostavka za 
pronalaženje optimalnog postupka 
jest dogovor između proizvođača n 'l.
m ještaja i· proizvođača postrojenja 
i lakova. 

A. F r i c k je u svom referatu, »Sis
temi nanošenja lakova, stanje te'b
nologije nanosa« govorio o uskoj 
ovisnosti razvojnih faza sistema la
kova i nanošenja lakova. Novi sis
temi lakiranja zah tijevaju novu i 
poboljšanu tehniku nanošen ja. Pro
izvođači postrojenja su se ovim 
zahtjevima u potpunosti prilagodili. 
Govoreći o s is temima nanošenja, 
autor se posebno osv.rnuo na tzv. 
sisteme s raspršivanjem i bez ras
pršivanja. Z;-, svaki or. nnvecienih 
sistema dati su osnovni tehnološki 
parametri i karakter istike strojeva. 

O razvojnim trendovima, te mo
gućnostima I granicama kod nano
sa tekućih sistema oblaganja govo
rio je W. P a nk oke. Za razliku ocl 
drugih indus tri jskih područja, o
plemenjivanje površina drva i na
mještaja zauzima centralno mjesto 
u proizvodnom procesu. Osnovni 
zadaci·, odnosno funkcije lakiranja, 
prema autoru, sastoje se u s tabilizi-

ranju nosača materijala, nanošenju 
određenog desena, završnog sloja i 
određenog površinskog efekta (stru
kture). Sve ove funkcije moderni 
lakovi moraju ispuniti. 

U nastavkl'. autor razmatra gra
nice tradicionalnih si·s tema nanoše
nja koj i se po njemu sastoje u 
slijedećem : količini nanosa po m•, 
viskozitetu, kvaliteti oblaganJa i ob
liku predmeta. Za svaki od ovih fak
tora navedene su utjecajne veličine 
i moguće optimalne granice za po
jedine tehnike nanošenja. 
Govoreći o razvojn im trendovima 

u tehnici lakiran ja, autor postavlja 
pitanje: •Tko ut ječe na ove tren
dove«? U odgovoru na to pi1anje 
navodi čitav niz utjecajnih faktora, 
kao npr.: proizvođač materijala, is
poruči lac lakova, proizvođač stroje
va, proizvođač nam ještaja, dizajner, 
te često promjenljivi u kus kupca 
namještaja. Na kra iu autor ističe 
opću konstataci ju da razvoj ove 
tehnologije i tehni•ke ide dalie ka
ko bi se i u budućnosti lakiranie 
drva i površina namještaja izvelo 
ekonomično b rzo i bez zagađivanja 
čovjekove okoline. 

»O postupcima za sušenje i otvr
dnjavanje lakova«, kao značajnim 
procesima u proizvodnji lakiranih 
površina, govorio je u svom refera
tu W. Fl ot h man n. U uvodnom 
dijelu autor se osvrće na dvije os
novne vrste stvaranja filma. tzv. 
fizikalno (sušenjem) i kemijsko (o
tvrdnj ivanjem). Nast>tvno su. nave
deni osnovni elementi građe lakova 
i obrazloženi principi sušenja od
nosno otvrdnjivanja lakova. S tim 
u vezi, prikazane su vrste sušionica 
i n jihove osnovne tehničko-tehno
loške karakteristike. Na kraju su 
prikazani p ropisi o ograničavanju 
emisij a kod linija za lakiranje. 

»Postupak za sušenie i otvrdnliva
n.fe lakova pomoću UV 7.ra\a• obra
dio je u svom referatu J . J un g. 
Uvodno su navedeni kriteriji za iz
bor sistema sušen ja. Anali,zirane su 
razne vrste metoda sušenja i otvrd
njivanja zračenjem, te navedena po
dručja primjene za UV-sušenje. Na 
kraju su prikazani osnovni tehnič
ki podaci. 

»O prim,leni propisa savemog za. 
kona o zaštiti od emlsi.la (Bimscb. 
G) u području Industrije namješta
_la«bilo je ri ieči u referatu R. 
S c h w a r za. Prikazan je postunak 
za izdavan je dozvole prema Blm
schG, razlike između službenog pos
tupka i jednostavnog postuoka, te 
Pretpostavke za izdavanje dozvole. 
U nastavku prikazan je postuoak 
za izdavanje građevinske dozvole i 
opći rezime. 

»O kontroli kvalitete, analizi gre
šaka te naknadnom pobollšanlu la
kiranih površina drva i namještaja• 
govorio je u svom referatu W. 
B a u I m a nn. U referatu je obuhva
ćena kontrola kvalitete kod proiz
vođača lakova, metode ispitivan.ia 
lakova u tekućem stanju, ispitivanie 
sušenja, stupnja sjaja, tona boje, 



kontrole pokrivenosti , p r ianjanja ili 
spajanja , o tpornosti na haban,ie i 
d r. labora torij ska ispitivan ja. U o
kviru kontrole kvalit e te kod pot ro
šača obuhva cna je kontrola osnov
nih tehnolo ' kih J)arnma tarn i ana-

liM grešaka. Na kraju su navedene 
metode za otklanjanje greša ka kod 
lakiranja. 

Nakon 1·efcrata, održana je J?a• 
ncl-di skusija o pitanjima iznesemm 
u referatima ili općenito vezanim 

IZVOZ NAMJESTAJA - DOSADASNJA ISKUSTVA I 
PERSPEKTIVA 

MATERIJ ALI SAVJETOVANJA ODRžANOG 21. I 22. VI. 1978 U 
BEOGRADU 

U vrcme održavanja Međunarodnog sajma namcštaja, opreme I U· 
nutrašnje dekoracije, u Beogradu, 21. I 22. novembra 1978., kao poprat
na manifestacija, održano je i stručno savetovanje, sa tematikom IZ
VOZ NAMEšTAJA - DOSADAŠNJA ISKUSTVA I PERSPEKTIVA. 
Organizator savetovanja bilo je Opšte udruženje šwnarstva I Industrije 
za preradu drveta, celuloze i papira Jugoslavije, - u suradnji sa slo
ženim organizacijama udruženog rada drvne Industrije I prometa na• 
meštaja, Dizajn centrom u Beogradu i Beogradskim sajmom. 

Cilj savetovanja je bio da se dade presek nivoa dosadašnjeg izvoza 
nameštaja i predlog mera za unap1·eđenje izvoza. 

a savetovanju su bili zastupljeni predstavnici svih složenih orga
nizacija industrije nameštaja i prometa. Svi materijall savetovanja -
referati, koreferati i diskusije, bit će objavljeni u posebnom zborniku. 
To će biti prilika da se svi zainteresirani upoznaju sa sadržajem save, 
tovanja, kao i značajnim opaskama i preporukama, koje su s puno ar
gumenata iznošene u toku savetovanja. Savetovanje je bilo koncipirano 
u četiri bloka. 

OSNOVNI REFERAT 

OsnoVl1i referat, u ime opšteg u
druženja šumarstva i industrije za 
preradu drveta, celuloze i papira 
Jugoslavije, podneo je prof. dr O u
š a n Ore š č a n i n. 

U referatu je posebno naglašen 
značaj izvoza, kao razvojne kompo
nente industrije nameštaja Jugosla
vije. 

Dati su podaci o međunarodnoj 
trgovini nameštaja u desetogodiš
njem periodu 1965 - 1974. godine, 
koja je, i pored recesije u 1975. i 
1976. godini, bila u daljoj ekspanzi
ji. Jugoslavija je tradicionalni snab
devač nameštaja OECD-a, odnosno 
najveći snabdevač u okviru zemalja 
u razvoju. Istraživanja tržišta na
meštaja, koja su vršena u SR Ne
mačkoj , Francuskoi. SAD i Japanu, 
dovela su do zaključka da će poras
ti uvoz iz zemalja u r azvoju, kao i 
Jugoslavije. Razu!T'e se, to će zavi
siti. prvenstveno ocl. sposobnosti iz
voznih firmi da se pogodi stil, ma
terijal, završna obrada i dizajn . 

Izvoz namještaja 

U referatu je dosta mes ta bilo 
posvećeno mestu i u lozi naše zemlje 
u međunarodnoj t rgovini 11ivnešta
ja, posebno izvozu u SAD, Francus• 
ku, SR Nemačku, Veliku Britaniju 
i d r. Interesantna ie učešće uvo„a 
u SAD iz Jugoslavi je u nekim artik
lima, kao što su: stolice, gde je 
učešće prvih 9 meseci 1977. godine 
iznosilo 40,05"/o, za tim delovi name
štaj a od masiva 180/o, p leten i na
meštaj 9,040/o i namešta j od savi je
nog drveta 3,30/o. U uvozu stolica 

u SAD, mesto Jugoslavije je vrlo vi
soko i prema realnim procenama 
znatnije se ne može povećavati. 

Zanimljiv j e i podatak da je Ju
goslavija po potrošnji nameštaja 
po stanovniku na pretposlednjem 
mestu u Evropi. Nalazimo se samo 
ispred Portugala i Irske. Ništa ma
nje nije značajan podatak da je 
potrošnja po stanovniku nameštaja 
u SR Nemačkoj i Belgiji pet puta 
veća nego u Jugoslaviji, a u Nor
veškoj i Danskoj j e 3 puta viša. 
Razlozi leže u nizu faktora koji uti
ču na obim potrošnje nameštaia, a 
u prvom redu u visini nacionalnog 
dohotka, obimu stambene izgrad
nje, nivou cena nameštaia, navika
ma te potrošačkim kreditima. 

Po vrednosti proizvodn ie po fa. 
brici nameštaja, Jugoslavi ja zauzi
ma visoko mesto. Nalazi se na dru
gom mestu odmah iza SR Nemač
ke. Pr i tome treba imati u vidu da 
mi imamo evidentirana 282 fabrike 
nameštaja. Ali, po vrednosti proi,• 
vodnje po radniku, mi se nalazimo 
veoma nisko, na pretposlednjem 
mestu. Iza nas je samo Portugal. 
Danska je na prvom mestu i ima 
6,8 puta veću proizvodnj u po radni
ku nego Jugoslavija. 

Pr ema podacima Evropske uni je 
za nameš taj za 1977. godinu, učeš
će izvoza u ukupnim isporukama 
ie vrlo visoko. Ono iznosi u Belgij i 
53,2, Danskoj 43,2, I rskoj 26,8, Fran
cuskoj 16,8, SR Nemačkoj 20,3 i 
Jugoslaviji 15%. 

Karakterl~Uke nekih trtlšt11 

Treba m1glasiti da su zemlje Sred• 
njeg is toka pozna te kao i1voznice 

uz tehniku i tehnologiju lakiranja. 
Savjetovanje je dalo uvida u sta• 

nje tehni•ke i tehnologije i skrenulo 
pažnj u na otvorene puteve i mo
gućnosti za budući razvoj. 

S. PETROVIC 

na meštaja. Pri tome treba napome
nuti da j e najveći uvoznik, prema 
raspoloživim podacima , Saudijska 
Arabija. Važan je poda tak da je 
učešće Jugoslavij e u ovim zeml,ia• 
ma uvoznicama nameštaja relativ
no nisko, mada imamo ·komparativ
ne prednosti. Upoređenja radi na
vest ćemo da je izvoz na meš taja iz 
SR Nemačke u Saudijsku Arabiju 
skoro jednak nemačkom uvozu na 
meš taja iz Jugoslavije. SR Nemač
ka je najveći izvoznik i uvoznik 
na meštaja u Evropi. 

Ako se posmatra uvoz nameštaja 
u SSSR, koji godišnje dostiže nivo 
od 310.596.000 rubalja, odnosno 447 
miliona dolara, mora se primetiti 
da Jugoslavija učestvuje samo sa 
10.567.000 rubalja. Imajući u vidu 
ukupne odnose sa SSSR-om. oce
njuj e se da je učešće Jugoslavije 
u izvozu nameštaja u SSSR nisko . 
pa bi nastojan ja trebalo usmeriti 
na njegovo povećanje. 

Dalji razvoj jugoslovenskog izvoza 
nameštaja 

Proizvodnja nameštaja u Jugos la
viji. u posleratnom periodu rasla 
.ie po prosečnoj stopi iznad 90/o. 
Proizvodnja je rasla znatno brže 
od domaće potrošnje, tako da se 
deo proizvodnje morao plasirati u 
izvoz, u kojem su, pored vrlo izra
žene konkurencije, postignuti dobri 
r ezultati. 

U l!Slovima koji. ograničavaju po
trošnJu na domaćem tržištu, te po
stojanja razvijenih kapaciteta i ni i• 
bova nedovoljnog korišćenja, o če
ml'. je bilo dostc. ri i eči u. referatu 
dalji razvoj industrije nameštaja i 
z~~ržavanje dosadašn.ieg tr enda za
v1s1 u prvom redu od kretanja izvo
za. Znači, izvoz namešta ia mora 
postati veoma važna razvoj na kom
ponenta industrije nameštaja Juoo-
slavije . "' 

U osnovnom referatu data ie 
struktura izvoza namešta,ia, iz ko.ie 
se vidi da u njem značajno mesto 
zauzima sobni nameštaj 36.4">/o i 
sitni komadni nam eštaj 41 ,50/o. U 
ukupnom izvozu drvne ind••• trije 
nameštaj je učestvovao u 1977. go
dini sa 30,40/o. 

Pravci Izvoza nameštaja 

Pravci izvoza ukazuj u na činjen i• 
cu da u razvijene zemlje Zapada 
izvozimo 36,60/o, u SAD i Kanadu 
36,1% , istočno evropske zemlje 16,7 
0/o i zemlje u razvoju 10,6¾. Izvoz 
j tJ i1smeren na preko 50 inostranih 
tržišta, praktično na svih pet kon• 
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tinenata. l pored stalnog porasta 
izvow nameštaja, j u~oslovensko u
če će u uvow u zemlJe glavne uvoz
ni e. osim u AD, vrlo je nisko. 
R:uloga ima više: asortiman, kvali
tct. ene koje su opterećene pore
zima, te neprikladan dizajn. 

Italija. koja uvozi drvo, nal~zi 
, e na druJlom niestu u svetu u 1z
vo1u nameštaja. V1·ednost izvoza na
meštaja ltaliJe je oko 7 puta veća 
od vrcdno ti jugoslovenskog izvoza . 
Trebalo bi više pažnje posvetiti po
ve anju izvoza jugoslovenskog na
mcštaja u zemlje Zapadne Evrope 
i zemlje u razvoju. Zemlje Bliskog 
i toka za ada nisu veliko tržište, 
ali će to sigurno po tati po obimu 
izvoza u te zemlje. Uočljivo je da 
su tu tendenciju izvoznici iz SR 
emačke i Italije blagovremeno 

shvatili. 

Imajući u vidu sve fak tore koji 
utiču na povećanje obima izvoza, te 
sve izložene momente u osnovnom 
referatu, oeenjeno je da su moguć
nosti jugoslavenske industrije na
meštaja u izvozu daleko veće, po
sebno kada se radi o nameštaju od 
masivnog clrvn. ~ obzirom na vrlo 
solidnu sirovinsku bazu u našoj 
zemlji . Da bi se to postiglo, neop
hodno .ie industriji •nameštaja u 
celini omogućiti povoljnije us love 
u pogledu snabdevanja neophodnim 
repromaterijalima iz uvoza. Značaj
no mesto u sklopu napora za po
većanje izvoza zauzima i jedinstve
ni ii nastup nego što je to do sada 
bila praksa. 

O,·o su bili najznačajniji momen
ti iz osnovnog referata prof. dr 
Dušana Oreščanina. 

OSTALI REFERATI 

U da! jem izlaganju daje se pri
kaz uz kraće izvode iz ostalih refe
rata i sinopsisa referata domaćih i 
stranih eksperata za problematiku 
izvoza i industrijskog dizajna. 

Prof. dr R o m a n O b r a z , Zag
reb,: »Razvoj proizvoda za eksport
na tržišta«. 

Uspjeh izvoznika ovisi u mnogo
me o tome u kojoj mjeri njegov 
proizvod (ili ponuda uzeta u cjelini) 
odgovara zahtjevima inozemnog tr
žišta. Prema tome, izvoznik koji 
planira početni nastup na nekom 
stranom tržištu ili pomišlja o n~je, 
rama dalje intenzifikacije izvoza 
mora biti svjestan činjenice da tre
ba podvrJlnuti analitičkoj ocjeni 
stupanj prikladnosti i prilagođeno
sti proizvoda stranom tržištu. Prob
lem prilagođivanja ponude stranom 
tržištu trajan je proces. 

Razvoj proizvoda treba shvatiti 
!'-a-o ~ntinuirani proces. Ozbiljan 
izvozrn·k mora računati s više fak
t?ra u odvijanju izvoznih aktivnos
ti. U toku vremena potrebno je u
dovoljavati promjenama do kojih 
dolazi u obilježjima potražnje na 
već osvojenim tržištima. 
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Postizanje efikasnih rezultata na 
tom područj u iziskuje razvoj ko
ordinacije i sinhronizacije rada iz
među pos lovnih funkcija i stručnih 
službi radne organizacije, odnosno 
Između nje i Izvozne organizacije. 
Udruživanje rada i sredstava pro
izvodnih 1 prometnih organizacija 
temelji se na zajedničko.i razvojnoj 
politici, koja u intezirikaciji i una
pređenju izvoza dobiva primarnu 
ulogu I značenje. 

što može učiniti pojedinac, što 
institucija, a što društvo na planu 
unapređivanja dizajna? Autor ovdje 
razmatra dizajn kao pitanje kultur
nog, društvenog i ekonomskog iden
titeta i ističe neophodnost istraživa
nja i zadovoljavanja vlastitih spe
cifičnosti i vlastitih potreba. Postoji 
li u tom kontekstu »dizajn za iz
voz?« U nastavku ističe dizajn kao 
vitalni element međunarodne kul
turne razmjene i upozoruje na ino
vativnu strategiju kao stratešku o
sovinu marketinški orijentiranog 
poduzeća. Marketinški orijentirano 
rukovođenje inovacijama (innovati
on management) - nova je disci
plina u okviru marketinga. 

Prof. M i r o s l a v F r u h t , pu
blicista, glavni urednik časopisa 
»Industrijsko oblikovan.je«, iz Beo
grada,: »Industrijski dizajn kao 
faktor unapređenja Izvoza«. 

široka prisutnost industrijskog 
dizajna u svim oblastima života i 
rada izazvala je posledicu da se, ne 
samo u industrijski razvijenim zem
ljama već i u zemljama u razvoju, 
poslednjih godina poklanja sve ve
ća pažnja razvoju i unapređenju 
metoda l prakse industrijskog di
zajna. On se sve više tretira kao 
ekonomska kategorija od prvoraz
rednog z-načaja za ekonomski pre
stiž zemlje i zauzimanje što većeg 
prostora u međunarodnoj ekonom
skoj razmeni. 

Uslov za uključivanje industrij
skog dizajna u izvoznu politiku 
jest da se na nivou nacionaln~ 
privrede konstituiše politika dizai
na, -stvori razumevanje za uvođenje 
dizajna u proces proizvodnje, obez
bede kompetentni kadrovi i uspos
tavi razumevanje između industrije 
i trgovine uz učešće potrošača kao 
neposrednih korisnika. U čitavom 
procesu uključivanja industrijskog 
dizajna u izvoznu politiku, značajn11 
ulollu imaju specijalizovane insti
tucije (dizajn centri i instituti). Nii
hov prvenstveni zadatak je da kroz 
različite oblike a-ktivnosti podstiču 
formiranje i razvijanje svesti o pot
rebi uvođenja industri i s kog diza j11a 
u proizvodn.fu. Takvo podstican je 
kreće se najčešće u okvirima aktiv
nosti koje obuhvataju: 

a) obezbeđenje odgovarajućih sl~11-
bi za pružanje dizajn usluga i 
konsultacija proizvođačim11, 

b) unapređenje profesij 1;1 industrij
skih dizajnera, 

c) pružanje pomoći zvaničnim fak
torima i organim2 koji su nad
ležni za pitanja obrazovanja kad
rova radi njihovog pravilnog us
mjeravanja, 

d) pripremanje i organizovanje iz
lo-!bi i dru!(ih akcija, koie ima
ju z~. cilj da informišu i popu
larišu metoc! i praksu diza ina i 
unapređuju kvalitct proizvodnje. 

Postojeća iskustva u industrijski 
razvijenim zemlj-ama ubedlj.ivo p<> 
tvrđuju da je proizvode za •izvoz 
potrebno prilagoditi zahtevima ino
s tranih naručilaca. To podraru
meva korišćenje pouzdanih 4 pro
vereruh informacija. Međutim, ovo 
ne isključuje pokušaje da se pla
siraju u izvozu proizvodi koji će 
po dizajnu biti izraz svojevrsne 
originalnosti (skandinavski dizajn). 
Sve dok su proizvođači jedne zem
lje zavisni od inostranih Ucenci, 
industrija u takvim zemljama ne
će biti motivisana da razvija, kre
ira i uvodi sopstvene i originalne 
proizvode, pa će samim tim biti 
manje šanse j za kreiranje asor
timana za izvoz. 

Preoblikovanje (redesign) takođe 
je jedan od načina da se unaoredi 
izvoz. Proizvod koji se preoblikuje 
ima određene prednosti jer se ra
di o artiklu koji je već našao svo
je mesto na tržištu. Pri definisanju 
asortimana i osnovnih karakteri
stika nameštaja za izvoz treba ra
čunati na izraženu segmentaciju i 
slojevitost inostranog tržišta. 

Zavisno od društveno-ekonomskog 
sistema, stepena razvajenosti i kul
ture stanovanja, postoje vrlo razli
čiti zahtevi u oojedinim zemljama 
u pogledu kvaliteta dizajna nameš
taja. Da bi se ova pitanja uspešnije 
rešavala, potrebno je da se uz do
govor republika i pokrajina, a na 
osnovu neposrednog i realno utvr
đenog interesa OOUR-a, postigne 
dogovor o ,konstituisanju politike 
di~ajna na nivou čitave zemlje. 
Pmvredna komora Jugoslavije i sa
moupravne interesne zajednice za 
ekonomske odnose s inostranstvom 
prava su mesta gde treba takve 
inicijative pokrenuti i realizovati. 

Dr Jo s ip S ud a r, Fakultet za 
vanjsku trgovinu Zagreb, -SpecJ. 
flčne karakteristike ekspertne pro 
moclje«. 

Sve intenzivniji i sve opsežniji 
razvitak međunarodnog tržišnog 
poslovanja pridonio je i sve veće.,, 
značenju i ulozi promotivnih a.ktiv
nosti za brže uvođenje, prihvat i 
održavanje proizvoda i usluga na 
inozemnom tr!ištu. Ulazeći na svjet
ska tržišta i prihvaćaiući suvremeni 
koncept tržišnog poslovanja - mar
ke tinga, neminovna je da se u taj 
koncept uključe i promotivne ak
tivnosti. One ·s.u · u okviru tržišnoga 
spleta isto tako značajan činilac 
kao i planiranje proizvoda, politi
ka cijena, prodaja i distribucija. 
Dok većina autora u promociju 



(komuniciranje s tržiš tem) uključu
je ekonomsku propagandu, unapre
đivanje prodaje, osobnu prodaju , 
odnose s javnošću i publicitet , mi 
smo u promotivne akti vnos ti još 
u ključili oblikovanj e (dizaj n), am
balažu i usluge potrošačima (ser
vis). Preduvjet za us pješno provo
đen je p1·omo tivnc akt ivnosti na me
cluriarodnom tržiš tu u prvom redu 
je izvanredno poznavanje td išt_a . 
životna faza proizvoda, poznavan,1 c 
kupaca odnosno potrošača, te. P1:i• 
jcnosnika i sreds tava promot1v111h 
poruka. 

Sama promotivna aktivnost mo
že se odvijati u nekoliko faza : 
p r e t h od n' a promocija, ko.i a se 
sastoji u animiranju i informir~
nju potencijalnih kupaca na vanJ• 
skim tržišt ima direktnim promotiv
nim s redstvima (međunarodni saj
movi u zemlji i inozemstvu , ogla
šavanje u domaćoj i inozemnoj 
štampi), u v a đ a ju ć a promotivna 
aktivnost koja predstavl i<'. propa
gandne akcije preko odabranih pr i
jenosnika i sredstava na nekom 
vanjskom t ržištu i - poj a ča v a· 
j u ć a i o d r ž a v a ju ć a promo
tivna aktivnost u smislu dugoroč
nog održavanja poznatosti naše 
marke ili grupe proizvoda. 
Gledajući na mogućnosti unapre

đivanja plasmana našeg pokućstva 
na inozemnom tržiš tu , dolazimo do 
s lijedećih pitanja: I. Da li na ino
zemnom tržiš tu forsirati ime .ied
nog proizvođača, jedne vrste pro
izvoda ili o dmah pristupiti stvara
n ju j edinstvene marke jugoslaven
skih proizvođača, koja bi bila ga
rnncija kvalitete? 

2. Organizirati i pr istupiti stvara
n ju specifičnog jugoslavenskog ob
likovanja pokućstva koje bi, zbog 
svog stila i oblika, bilo konkuren
tno pokućstvu ostalih svje tskih pro• 
izvođača. 

3. Pri·stupi ti otvaranju stalne izlož
be jugoslavenskog pokućstva u ve
likim s vjetskim centr ima. 

4. Otvaranje velikih robnih kuća 
specijaliziranih za pokućstvo na za
padnom tržištu. 

P r o f. d r. B ran i s I a v 0-
b r e m s k ,i , .savetnik za samou
pravljački informativni s istem u 
Zavodu za ekonomske ekspe-rtize, 
Novi Beograd : »Efikasno organizo
vanje informisanja i upravljanja 
osnovnih organizacija udruženog ra• 
da proizvodnje i plasmana nameš
taja«. 

Podaci o poslovanju organizacija 
udruženog rada šumarstva, drvne 
industrije i indust ri ie celuloze i pa
pira (januar-jun 1978. god.), pre
,zentirani od s trane Opšteg udruže. 
nja šumarstva i indus tri je za pre
radu drveta, celuloze i papira Ju. 
gosla vije, uka7JUje na ostvarene r e
zul tate ovih d elatnosti u odnosu na 
ukupnu industriju i na ukupnu pr i• 
vredu. Za što efikasnije •informisa
nje i upravljanje na osnovu ovih 
podataka danas se u savremenom 

poslovnom svetu sve više koristi 
mctod komparacija . 

Njime se uspoređuju konkretni 
rezulta ti j ednog OUR-a s konkre t
nim rewltatima d ru~og s rodnog 
OUR-a. Efckat saznanJa o dobrom 
ili o lošem poslovanju daleko je 
jači , nego ako se -izlažu samo opš ti 
rezulta ti. 

Komparativna a na li za među s rod
nim OUR-ima polazi naj pre od tri 
osnovna pitanja : 
1. Kakve j e rezu ltate postigao rad
ni kolektiv u procesu reprodukcije? 
2. Pod kakvim -us lovlma privređi
vanja su ostvareni ovi rezulta ti ? 
3. E konomska opravdanos t raspo
dele u svetlu us lova privređivanja 
i ostvarenih rezultata. 

Ako ovim podacima dodamo sa
mo nekoliko pokazatelja iz oblasti 
ostvarenih -rezultata, us lova orivre
đivanja i raspodele (od preko 100 
sa kojim se rasoolaže), imat ćemo 
s\edeću kompleksniju infor maciju: 

a) vrednost op reme po radniku u 
dinarima: 

- prosek grupacije 

- najbolja opremljenost po rad-
niku 

- najlošij a opremljenost po rad
ntku 

..:... opremljenost naše OUR 

- redosled u gmpaciji: od 77 
analiziranih OUR mi se nala
zimo na 

b) stepen sposobnosti opreme (raz
lika do I0(Y. 10 pred stavlj a stepen ot
;,isanosti opreme) 

- prosek grupacije 42!'/o 

- s tepen sposobnosti naše opre-
me 580/o 

c) akumulacija zaiednice u dohot
ku (povoljnije je ako zajednica ma
nje zah teva iz dohotka) 

-· p rosek grupacije 241/e 

- u našem OUR-u zahtevanja 
zajednice iznose 181'/o 

d) ·koeficij ent obr ta (povoljniji je 
veći koeficijent) 

- prosek grupacije 0,9 
- naš koeficijent obrtaja 0,4 

e) formirani •Lznos fondova po 
radniku u dinarima: 

- prosek grupacije 7.963 dina ra 

- u našem OUR-u formirane je 
2.622 dinara 

f) reproduktivna sposobnost OUR 
- prosek grupacije 31;, 

- naša reproduktivna sposob 
nost je 11·'/o 

- maksimalna reproduktivna 
sposobnost u grupaciji proiz
vođača finalnih proizvoda od 

od drve ta 15% 

Na ovaj način u informaciji or
ganima upravljanja prezentiramo 
mnogo više e lemenata. 

Na bazi ovakve informacije treba 
očekivati diskusiju najmanje oko 
ovoga: 

- stepen sposobnosti -naše opreme 
je bolji, š to znači da nam je oprema 
NOVIJA, ali smo ipak ostvarili nižu 
ekonomičnost od proseka, zbog če
ga? 

- iako je oprema novija, tehnička 
opremljenost po radniku je SLABI
JA od grupacije, trebat će ulagati 
u nabavku nove opreme; 

- odakle vršiti ta u laganja, kada 
su nam fondovi nedovoljni, a i 
stepen reproduktivne sposobnosti 
je znatno ispod proseka? 

103.706 dinara 

184.791 dinara 

14.7ll dinara 

77.690 dinara 

29 mestu 

- obrtna sredstva ne koriste se ra
cionalna jer je koeficijent obrta 
vrlo n izak, treba izvršiti detaljnu 
analizu visine obrtnih sredstava i 
načina korišćenja tih sredstava, itd. 

Zavod za ekonomske ekspertize 
već više od 20 godina neguje metod 
KOMPARATIVNE ANALIZE među 
srodnim organizacijama, i danas se 
preko 3.600 organizacija udruženog 
rada koristi ovom metodom infor
misanja organa upravljanja. Pri to
me se jasno n aglašava da: 

a) svaki individualni rezultat NEPO
VOLJNIJI OD MAKSIMALNOG. naj
boljeg rezulta ta u grupi. ore1stn··. 
!ja tzv. UNUTRAšNJ U R E 
ZERVU u organizaciji udruženoog 
rada. 

šta u s tvari znači ova unutrašnja 
rezerva? 

UNUTRAšNJA R~R.V~ pred
s tavlja MOGUCNOST da se postig
nuti rezultati POBOLJšA.JU efikas
nijim i racionalnijim korišćenjem 
rada i sredstava. Ona je strogo 
kvantificirnna veličina. jer je neki 

241 



OUR takve rezulta te vc os tvario. 
Iskus tvo ukazuje da su mnogi OUR
-i s nižom tehničkom op1·cml jcnoš
ću os tvarili bolje efekte na sektoru 
produktivnosti , ekonom ičnost i i ren
ta bilnosti u odnosu na OUR-e koj i 
su bili bolje op1·emljcni. Zbog čega? 
Samo zbog toga što su vodi lc raču
na o .r::i ionalnom kori šćenju sred
stava, rada i radnog vremena, vo
dilc računa o plasmanu uz pt'Cthod
no analiziranje tržišta -itd. 

Treba naglasiti da je moguće sa-
initi komparativnu a nalizu i za 

OUR koje se bave plasmanom na 
inostrana tržišta, ukoliko se iz celo
kupnog poslovanja OUR-a računsk i 
izdvoje podaci •koji se odnose na 
izvršeni izvoz. Na taj način dobili 
bi e veoma dragoceni parametri , 
potrebni za odlučivanje. 

Od s tranih eksperata , koji su u
zeli učešće u radu Savetovanj a, na i
prc ic l'ovorio E r n e s t A u e r. di-
1·ekt:or Dizajn centra u štutgartu, 
SR emačka, o ulozi dizajn c:entara 
t: povećan ju. izvoza . ?. P :a. n 1. H o -
g c n izneo ie znnčai pod1·ske irske 
vlade u povećanju izvoza. 

D es m o nd Cody, UNIDO, savet
nik za industriiu nameštaia: »Iskus
tva u saradnji sa jugoslovenskim 
industrijama nameštaja« (navodi
mo samo najvažnija mesta iz ko
referata) . 

Prema svetskim standardima, in
dustrij a nameštaja u Jugoslaviji 
nimalo ne zaostaje za industrijama 
ove vrste u svetu. To su velike in
dus trije, neke od njih izuzetno veli
kih kapaciteta. Sve su dobro oprem
ljene savremenom tehnologijom, i
maju dobre stručnjake i stoje im na 
raspolaganju vrlo kvalitetni materi
jali - drvo i drugi repromaterijali . 
Zbog takvog stanja, razumljivo je 
što su jugoslovenski proizvođači na
meštaja zainteresovani za povećanie 
izvoza, jer je to jedan od načina da 
se takvi potencijali i uslovi iskoris
te. Međutim, obezbediti unosan iz
voz namešta ia nije ni malo laka 
stva r, jer takve iste želje imaju i 
druge zemlje, pri čemu su pojedina 
t ržišta (SAD, evropske zezmlje ili 
Bliski istok) područia na kojima 
se javljaju oštri konkurentni uslo
vi. gdje se sreću aspiracij e mno
gih zemalja u pogledu plasmana. 

U pr incipu, uspeh u marketing 
eksportu. namještaje. može se posti
ći ako je domaća industrija ovla
dala sopstvenim tržištem, ne samo 
u pogledu kapacite ta, finansiranja 
i tehnologije, već, što je najvažnije, 
ako je osvojila široki izbor proiz
voda koj,i sadrže potreban kvalitet 
i pogodni su da se modifikuju za 
pojed ina specifična izvozna t ržišta. 
Drugim rečima, dizajn proizvoda 
mora da bude efektan i prilagođen 
tržištu kome je namenjen . 

što se tiče samog dizajna nameš
taja, javlja ju se dva pitanj a: a) da 
li proizvođači znaju šta je dobar 
dizajn?, b) da li postoje kod potro-
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šača krilerijumi, kritičnos t i uva
žavanj e d izajna? Miš ljenja sam da 
na oba ova pitanja ne možemo do
biti zadovoljavajući odgovor, uz u
vafavanje svih specifičnosti razvoja 
jugoslovenskc privrede. š to se Liče 
namcšlaja, zahlcvi dizajna su spe
cifi čni. Potrebno .ie prvens tveno da 
se pođe od pažljivog j s l ručnong 
istraživanja tržiš ta, dok dizajn treba 
da koris ti sve pogodnos ti proiz
vodnje, znanje stručnjaka i radnika 
i da to primeni na materijal, kako 
bi se stvorili kvalile lni proizvodi 
po svom izgledu, boji , funkciji i 
ccni. 

U Jugoslaviji ima talentovanih 
stručnjaka, ali im nedostaje ade
kvatno obrazovanje, kada je reč o 
dizajnerima. To su većinom arhi
tekti koji su se posle diplomiranja 
počeli baviti i dizajnom. Tamo gde 
rade, dizajneri nemaju dovoljno 
slobode u izražavanju svoje kreativ
nos ti i često se koriste kao tehnički 
crtači. Zbog toga se -dešava da su 
mnogi modeli kopije inostranih, ili 
su stereotipni i malo se razlikuju 
od sličnih modela drugih evrop
skih proizvođača. Treba prihvatiti 
činjenicu koja je u razvijenom sve
tu poznata, da je dizajner jedini u 
s tanju da premosti jaz između in
dustrije i potrošača i u tom smislu 
treba da bude kompetentno obra
zovan. 

Zapazio sam da kod pojedinih 
proizvođača nameštaja, u želji da 
se što brže i jednostavnije dođe do 
serijskog proizvoda, nema spremno
sti da se pojedine osobenosti u obli
ku novih proizvoda primene, već se 
maksimalno pojednostavljuje oblik, 
iako u Jugoslaviji postoji bogata 
kulturna tradicija i nasleđe prošlos
ti. Zbog toga mnogi proizvodi de
luju sterilno i bez mašte. Primer 
Danske najbolje potvrđuje kakav 
se uspeh može postići uz angažo
vanje specijalnih mašina i opreme, 
koja je u stanju da proizvodi manie 
serije nameštaj a, koji će biti atrak
tivan i osoben u odnosu na zemlju 
u kojoj je nastao. Danski proizvo
đači nisu nikad dopustili da se za
natski aspekt, u pozitivnom smislu, 
·izgubi u njihovoj industr iji, što nije 
sprečilo da se postigne visoki ste
pen mehanizacije. Koliko .ie to do
prinelo velikom izvozu _i ugledu dan
skog nameštaja u svetu, nepotreb
no je isticati. 

Cesto se čuje pogrešno mišljenje 
da je tradicija nepr.ijatelj progresa. 
Međutim, ako jedno preduzeće i
gnor iše tradiciju, pri čemu mislim 
na bogatstvo iskustva i istraživa
nje kulturnog nasleđa , koje ,ie staro 
koliko sam čovek - to neminovno 
vodi •ka neuspehu. 

Kada se govor i i o industr iji 
nameštaja, neizbežno j e da se po
novo naglasi dvojs tvo p roblema, i 
to : dizain i upravlj anje (manage
ment). Efikasnos t svakog od ova 
dva problema treba pre svega po
smatra ti u odnosu na domaće tr-

žiš te. UkoHko su ovi problemi do
bro rešeni, tada možemo biti sigurni 
da će se uspešno rešiti i problemi 
izvoza. 

ISKUSTVA I RE ZULTATI 
SLOZE NIH ORGANIZACIJA NA 
POVECANJU IZVOZA 

U raspravi je učestvovalo više 
osoba, ali mi izdvajamo samo naj
značajnija izlaganja. 

Dr V a s o š o 1 a j a , »šipad« Sa
rajevo, izneo je najpre nekoliko 
najvažnijih podataka o c iljevima i 
zadacima ove značajne složenez:or
ganizacije udruženog rada. U nas
tavku izlaganja zadržao se na pro
blematici dizajna i kako se ona 
rešava u »šipadu«. Napomenuo je 
da su osnovni problemi brižljivo 
selekcionisani i postavljeni zadaci 
u istraživačko-razvojnom centru 
»šipada«. U najskorije vreme goto
vo sve fabrike nameštaia ove s lože
ne organizacije imat će inovinme 
programe, te niz novih projekata 
nameštaja. Naime, u toku je opšti 
jugoslavenski konkurs »šipada« za 
ciizain nameštaja. »šipad« ie shva
tio imperativ vremena i ulaže ma
·ksimalne naoore da se ukliuči u 
bitku za viši nivo oblikovanja na
meštaja. Sedamdeset stručnjaka raz-
11ih profila radi na ovim poslovima, 
i to će svakako imati povratno 
deistvo na Prodor »šipada« na ino
strana tržišta i na povećanje ukup
nog obima izvoza. 

Mr Franc Vesel. »Slovenija-
1es« . naveo ie niz podataka o tome 
kako su se u ovoj značainoi proiz
vodnoi izvoznoj organizaciji orga
nizovali radi povećanja izvoza. U 
izlaganju se opredelio za ulogu is
traživanja u okviru marketinga na
mešta ia . Posebno je podvukao zna
čai informacija o tržištu, kanalima 
distribuiranja roba, o konkurenciji, 
te njenu praćenju. 

Istakao je i mesto ekonomske pro
pavande u povećanju izvoza, zala
žući se pri tome za jedinstvenu 
publikaciju o imwslovenskom na
meštaju, koja bi se Prezentirala u 
inostranstvu, za zajedničke ka talo
ge, prospekte j ostali informativ
no-propagandni materi ial. značajan 
za promociju naših proizvoda na 
inostranom tržištu. 

Predložio je da se asocijacUe ko
mora i udruženja , u zajednici sa 
Sekretarijatom za spoljnu t rgovinu 
i velikim izvoznim organ izaciiama. 
bolje organizuju na planu realizaci
je du~oročnih aranžmana plasmana 
nameštaja sa zemljama uvoznic'\
ma nameštaja. Autor da lje nagla
šava da izvoz ne t reba tretirati 
samo kao pot rebu indus tr ija na
meštaja, nego sve više kao ekonom
sku kategorlju, Mor a se mnogo si-



stemat i nij e raditi na mzvo,iu pro
izvoda za strana tržišta, a posebno 
s a k en tom na viši stepen obrade 
nameštaja namenjenog za izvoz. 

ovakvih skupova u in teresu zajed
n ičkog tre tiranja tzv. s t rateških p-i
tanja industr ije nameš taja i drvne 
indus trije u celini i upozorio na 
potrebu izna laženja puteva još je
dinstvenij cg nas tupa na i·nos tranom 
tržiš tu, kako bi se organizovanije 
radilo na širem povećanj u izvoza, 

Ovaj prikaz Save tovanja samo je 
istaknuo najvažnija mesta iz refe
rata i izlaganja učesnika u diskusi
,i i, značajna za industriju namešta
ja. 

Mih a i l o Sto i l j kov i ć , dipl. 
inž. predsednik »Jugodrvokombina
ta«, Beograd , is takao je značenje 

Obrad Paramentlć, dipl. ing. 
sekretar organizacionog 
odbora savetovanja 

STRUČNJACI U DRVNOJ INDUSTRIJI , PILANARSTVU, ŠUMARSTVU, POLJOPRIVREDI I 

GRAĐEVINARSTVU : 

ČUVAJTE DRVO JER JE ONO NAŠE 
NACIONALNO BOGATSTVO! 

Sve vrste drva nakon sječe u raznim ol::,li
cima (trupci, piljena građa, građevna sto
larij a, krovne konstrukcije, drvne oplate, 
drvo u poljoprivredi itd.) izloženo je stal
nom propadanju zbog razornog djelovanja 
uzročnika truleži i insekata. 
ZATO DRVO TREBA ZAŠTITITI jer mu se 
time vijek trajanja nekoliko puta produlj1;je 
u odnosu na nezašHćeno drvo. 
ZAŠTITOM povećavamo i li čuvamo naš 
šumski fond, jer ss produljenom t rajnoš:;,.i 
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 p:ivoljn ija cijena. 
U pogledu provođenja zaštite svih vr,:ta 
drva obratite se na Inst itut za drvo u 
Zagrebu. 
Institut raspolaže uvježbanim ekipama i 
pomagalima, te može brzo i stručno izve
sti sve vrste zaštite drva, tj. trupaca (bu
kva , hrast, topola, četinjače, sve vrste 
piljene građe, parena bukovina, krovne 
konstrukcije, ugrađeno drvo, oplate, lampe
rij e, umjetnine itd.) 

INSTITUT U SVOJIM LABORATORIJIMA . OBAVLJA ATESTIRANJE I ISPITIVANJE SVIH 

SREDSTAVA ZA KONZERVIRANJE DRVA, POVRŠINSKU OBRADU, PROTUPO:2:ARNU ZA

ŠTITU DRVA I LJEPILA. 
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IZ ZNANSTVENIH I OBRAZOVNIH USTANOVA 

NOVI ZNA STVENI RADNICI NA PODRUCJU EKONOMIKE 

DRVNE INDUSTRIJE 

znanstveno - nastavno vijeće Fakulteta ekonomskih znanosti Sve
učilišta u Za}!rebu 1n;hvatllo Je radnju Marka Radulovlča, dipl. oec., 
pod naslovom »Marketing koncept Jugoslavenskih proizvođača namje
š taja u nastupu na tržištu Velike Britanije« kao magistarsku radnju. 

Radnja je uspješno obranjena 22. svibnja 1979. t>red komisijom u 
sastavu: dr R. Obraz, red. prof., D. Gol"llplč, red. prof. I dr V. He
nich, docent. 

Mr M. Radulov ić, dipl. oec., ro
đen je 1939. godine u Adi-Vfrovitica, 
SRH. Fakultet za vanj sku trgovinu 
u Zagrebu završio je 1977. god. 
Postdiplomski studij, smjer: »Te
or ija i politika plasmana«, upisao 
je na Fakultetu ekonomskih znanos
ti u Zagrebu, škol. god. 1977/78. 
Radni s taž od 20 godina, uglavnom 
na rukovodećim funkcijama, vezan 
je na rad u privredi. Preko 12 go
dina proveo je u in~zemstvu . u 
svojstvu delegata vanJskotrgovm: 
skih poduzeća. Sada je na dužnostl 
direktora RO »Vikom« u Zagrebu. 

Magistar ska radnja mr M. Radu
lovića sadrži 91 stranicu teksta, 6 
str. dokumentacije (modeli namješ
taja) i 3,5 str. pop_isa liter~!ure. 
Sadržajno je pod1Jel1ena u shJede
ća poglavlja: - Proizvod;1_ja n!lmje
š taja u SFRJ; - Istra~1vai:i1e .~r
žišta namještaja u yeliko.1 Bntamp; 
- Ocjef!e,- J;:>S:I:Spek!1ve ~lasman~_.1u
goslavenS'~og·_"i:iamJeštaJa _n~ trz1šte 
Velik e Bn tamJe; - Zak!Jucak. 

Diplomskj rad na Fakultetu za 
vanjsku t rgovinu pod naslovom 
»Prodor na vanjsko tržište kao ele
ment poslovne i razvojne politike 
poduzeća• i dugogo~išnji _r~d na 
poslovima u vanjsko1 trgov1111 upo
zoruje na inte res koj_i mr M. Ra~1:
lović gaji prema ovoJ problef!1at1c1. 
Iz te kompleksne problematike _o
dabrao je temu obrađenu u magis
tarskoj radnj i. Ona je izabrana 
zbog značenja izvoza proizvoda od 
drva u deviznim pr-ihodima naše 
zemlje, a plasman namještaja baš 
na tržište Velike Britanije radi 
nedovoljnog_ aktiviranja elemenata 
marketi.Bg-m' ksa, zbog čega dolazi 
do velikog smanjivanja jugoslaven
skog udjela u plasmanu namještaja 
na tom t ržištu. 

U radnji autor iznosi postojeće 
stanje u jugoslavenskoj dr vnoj in-

244 

dustriji , odnosno industriji namješ
taj a kao nj ezinu najvažnijem dijelu. 
Uočavajući dosadašnj e pri vredne 
tendencije na temelju regresijske 
analize, izvršio je projekciju proiz. 
vodnje i izvoza jugoslavenskog na• 
mješ taja . Temeljeći stat,ističku ana
lizu na s talnim cijenama namještaja 
iz 1970. godine, ustanovio je da će 
se, slijedeći dosadašnj u tendenciju 
kretanja, izvoz ~odišnje povećati za 
330 milijuna dinara na nivou od 
1745 milijuna dinara - obuhvaća
nje perioda do I 982. Analiziranjem 
s trukture našeg izvoza uočeno je 
da na tržištu Velike Britanije u 
1978. g. otpada 3,40/o našeg ukupnog 
izvoza, a što predstavlja ,iznos od 
106 milijuna dinara. Struktura iz
voza po kategorijama namještaja 
pokazuje da se-680/o--odnosi na sto
lice, oko 15'/o na tipizirani namješ
taj, oko 5,50/o na kancelarijski, 41'/o 
na -kuhinjski, a preostalih 7,5-0/o na 
ostale vrste namještaja. 

Istraživanj,u tržišta namještaja u 
radu je poklonjena naročita pažnja. 
Primijenivši niz relevantnih poka
zatelja, može se zaključiti da je tr
žište namještaja Velike Britanije 
»širok o «. To se može potkrije
pili samo s nekoliko pokazatelja 
o apsorpcijskoj moći. Npr. 1977. 
godi'ne u Velikoj Britaniji je regis
trirano 18,9 milijuna domaćinstava 
odnosno, izgrađeno je 305.000 kuća, 
a godišnje se za namještaj troši 
17,63 funti po glavi stanovnika, u 
odnosu •na 10,87 funti u Jugoslaviji 
(podaci za 1977. g.). Nadalie, Velika 
Britanija spada među najveće pro
izvođače namještaja u Evropi (vri
jednost pr oizvodnje u 1977. iznosila 
je 1050,90 mili juna funti sterlinga), 
a da se pojavljuje kao važan uvoz
nik (133,7 mln funti u 1977) i izvoz
nik namještaja (197,4 mln funti u 
1977. g.). S obzirom na distribuciju 
namještaja, primijećena ie da se 
oko 500/o namještaj a realizira pre
ko trgovina namještajem, a 50,/o 
preko os.talih kanala prodaje (•koo
peracija, robne kuće, poštanski ka
talozi diTektno od proizvođača i 
sl.), što se tiče stabilnosti tržišta, 
uočen je stalan trend rasta vele
prodajnih i maloprodajnih ciiena. 
Tako su se, na primjer, veleprodaj
ne cijene namještaja povećale u 
·razdoblju 1970 - 1977. za dva i po 
puta. 

Posebna pažnja u obradi ove pro
blematike poklonjena je položaju 
jugoslavenskih izvoznika namješta-

ja na britanskom tržištu. Poseban 
problem za jugoslavenske izvozni ke 
preds tavlja konkurencija is točnih 
izvoznika : Rumunjske, CSR i Pol.i• 
ske. Ova konkurencija je posebno 
opasna, jer is točn i izvoznici proda• 
ju svoje proizvode, uglavnom stoli
ce, po damping cijenama, ko)e su 
i ispod cijene koštanja. Cin,1enica 
je da oni kvalitetom proizvoda 
zaostaju za našim proizvođači ma, 
a li su te cijene ipak preokrenule 
određene t ržišne segmen te u nji• 
hovu korist. Dis tribucij a našeg na• 
mješ taja u Veliko j Britaniji , a što 
je problem posebne vrste, ostvaru
je se maloproda jom. 940/o našeg 
namještaja distribuira se preko bri• 
tanske maloproda jne mreže. Zbog 
oslobađanja od uvoznih ca rina, ju• 
goslavenski izvoznici namještaja su 
u neš to povoljn ijem položaju od 
os talih izvoznika, izvan grupacije 
EFTA. 

Na kraju se daju prijedlozi za 
saniTan je relativno sve manje pri• 
sutnosti jugoslavenskih izvoznika 
namještaja na tržištu Velike Brita• 
nije i prijedlozi za dalje unapređi• 
vanje izvoza: 
I. Osnovni preduvjet stvaranja po
volfnih ekonomskih uvjeta u proiz
vodnji namještaja, dalje poveziva
nje proizvodne i prometne sfere u 
cilju jačanja ekonoms_ke snage, po
djele rizika i organiZl'ranog nastu
pa. 
2. Snižavanje visokih transportnih 
troškova (1 /3 cijenne namještaja su 
transportni troškovi) na ta i način 
da Velika Britanija dobije tretman 
prekomorske zemlje, čime se u ve• 
likoj mjeri smanjuje vozarinski 
stav. 
3. Osigurati potrebnu stabilnost ci
jena i kvalitetu izrade eksportnog 
namještaja. Pridržavati se rokova 
isporuke. 
4. Razvijati dizajnerske službe kod 
naših proizvođača namještaja i 
stvarati modele namještaja speci
jalno za englesko tržište. Na ovu 

· marketing aktivnost gotovo nitko 
nije obraćao pažnju. Uspjeh našeg 
izvoza namještaja dobrim dijelom 
leži u aktiviranju ovog elementa 
marketinga. 
5. Proizvodnom kooperacijom s en• 
gleskim proizvođačima namještaja 
osigurati dugoročnu suradnju i pri• 
sutnost na britanskom tržištu. 
6. Stvoriti vlastitu maloprodajnu 
mrežu u Velikoj Britani_i-i, koja bi, 
uz jedinstvenu poli1iku cijena naših 
izvoznika i smišlieno komuniciranje 
s tržištem, treba!!\ dovesti d0 zna
čajnog povećanja izvoza našeg na
mještaja u Britaniji. uz or imjenu 
ostalih elemenata marketinga. 

* * * 
Redakcija časopisa »Drvna indus

trija«, u ime čitalaca i u svoje ime. 
čestita mr M. Raduloviću na pos
tignutom uspjehu, 
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U ovoj rubdcl objavljujemo sažetke va!nljlh članaka koji su objavljeni u najnovijim 
brojevima vodećih svjetskih časopisa s podru č_la drvne lnclustrl,le. Sažeci su na početku 
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634.0.867.3 - H o k a n s on, A. E ., 
R o wc 11, R. M .: Methanol from 
Wood Wa~tes: a Technical and 
Economic s tudy (Metanol od drv• 
nih otpadaka: tehnička i ekonom
ska studija). USDA, Forest Products 
La_boratory, Forest Service, June 
1917 - 21. str. 

S obzirom na svjetsku krizu naf
te.. u USA postoji prijedlog d~. se u 
pogonski benzin stavlja 10-150/o me
tanola. Za tu svrhu bilo bi potrebno 
I~ milijardi galona metanoia godiš
n3e (I US ga llon = 3,78541 li tara, 
prim. ref.), dok sadašnja proizvod
nja u 12 tvornica iznosi 1,2 milijar
de galona godišnje, od ko_ie se 99= 
dobiva ili iz prirodnog plina ili 
pročišćavanjem rasvjetnog plina. 

Za povećanje proizvodnje meta
nola preporučeno je upotrijebiti 
druge izvore ugljika pa je u PPL, 
Foresr service . izrađen?. tehnička i 
ekonomska studija o mogućnosti 
proizvodnje metanola iz drvnih ot
padaka. Za dobivanje metanola iz 
drvnih otpadaka potrebno ie izvrši
ti , za razliku od pr irodnog plina, 
još neke dodatne postupke, traži 
se i više energije , a prinosi su 
manj i. 

Osnovni je postupak, za svaku 
krutu tvar koia sadrži ugliik. da 
se prvo djelomično spali, čime se 
dobije sirovi plin koji se sastoji 
cd vodik:1. ugljično_.g monoksida i 
ugljičnog d ioksida. ',Sp_ominje se ne
koliko tipova peći za djelomičnu 
oksidaciju drva, dr vnih otpadaka 
i sm(;Ča. Usporedba dvaj u najvaž
nijih sistema za spalj ivanje -
»Purox« i »Moore-Canada« da na je 
tabelarno time da su navedeni sa
stavi dobivenih plinova. Opisuju 
s1:: osno\'ne karakteristike »Purox• 
i Moore-Canada peći za spaljiva 
nje, a spominju se ukratko i ka
rakteristike niza drugih peći. Mo
ore-Canada sistem ocijenjen je kao 
najpovoljniji te je uzet za bazu 
s tudije. Interesantna je i tablica 
na kojoj je dana bilanca upotr i
j~~Jjenog materijala za peć, tj . ko
hč1 !1e dvrnog otpatka (izrafono u 
o),hku ugljika, vodika, kisika, du
š ika, p~ela i vlage zraka, odnos
no izrazeno kao kis ik, duši k i vo
da) _te ))are . u odnosu na sadržaj 
u s1rov1111 1 u potrošku na sat. 
Slijedeća tabl ica da je bilancu pro
dukata sagorijevanja u peći, tj . si-

rovi plin (vodik, ugljični monok
s id i dioksid, metan, uglj ikovodi 
ci , dušik, kisik i vlaga). pepeo i 
kondenzat (organski spojevi i vo
da) u odnosu na molove i količ i
ne dobivene po satu. 

Nakon iscrpnog opisa sistema 
zu dobivanje plinovitih produkata 
spaljivanjem, opisuje se pročišća
va nje plmova. Cijeli se postupak 
može lijepo pratiti na preglednoj 
shemi procesa. Konačni Je produkt 
pročišćena smjesa ugljičnog mo
noksida i vodika, ali ne u odnosu 
I :2 koji je pot reban za sintezu. 
Zato se daljim postupkom dio ug
ljičnog monoksida u reakciji s vo
denom parom - uz Fe katalizator 
- pretvara u ugljični dioksid i 
vodik, tako da omjer vodika i u g
ljičnog monoksida postane 2:1, tj. 
povoljan za sintezu. Spominju se 
dva pogodna sistema za sintezu 
metanola: Vulcan proces uz cink
-krom katalizator te stariji ICI 
proces uz katal,izator bakar i uz 
dvostruko manji tlak. Ključ za iz
bor sistema je sastav sirovine. Do
biveni se sirovi metanol konačno 
pročišćuje destilacijom. 

Slijedi ekonomsko obrazloženje 
procesa. Cijena produkta ovisi ug
lavnom o osnovnoj investiciji i ci
jeni sirovine. Niža cijena može se 
postići gradnjom pogona velik.ih 
kapaciteta. Naglašava se da bi ka
pacitet pogona iz drvnih otpada
ka trebao biti SO milijuna gpy (gal
ions per year = galona godišnje). 
U takvom bi se pogonu preradilo 
1500 tona otpadaka dnevno. Dana 
je i sporedna tablica za drvne:.at, 
patke, ugljen, naftu i prirodni plin 
kao goriva u odnosu na ukupnu 
toplinsku vrijednost, sposobnost 
izgara'llja i cijenu , a također i 
troškovnik investicija za tvornicu 
iz drvnih otpadaka na bazi SO mi!. 
$PY (64 milijuna $ - 1975), te ci
jene produkta. 

Na kraju je tabelarno uspare
đ.eno dobivanje metanola iz drvnih 
otpadaka s dobivanjem me tanola 
iz pri rodnog p lina i ugljena. Pri
kazan je postotak efikasnosti kon
verzije sinteze m e tanoia za prirod
ni plin , ugljen i drvne otpaJket 
Nadalje su usporedno prikazani i 
troškovi inves ticija za tvornice 
sinteze metanola od 50 i 200 mili
juna gpy na bazi pri rodnog plina, 
ugljena i d rvnih otpadaka. Iznese-

ne su i pot rebne količine pojedi
n ih sirovina za tvornice od 50 i 
200 milijuna $PY te konačno cije
ne proizvodn)e, ukupnog p rofita, 
netto-profita I proJaj ne cijene. me
tanola, dob1venog na bazi pnrod
nog plina , ugljena i d rvnih otpa
daka. I z tih se analiza vidi da je 
cijena proizvodnje i prodajna ci
jena metanola do!)ivenog iz drvnih 
otpadaka veća od cijena metan:i 
la dobivenog iz p:-irodnog plina ii i 
ugljena, dok je dobivena energija 
iz drvnih otpadaka manja od ener
gije dobivene iz p ,·irodnog plina i 
ugljena - u od!'losu na uloženu 
energiju. 

U zaključku je, među o:;talim, 
spomenuto da , s obzirom na sve 
manju kvalitetu sirovine koju mo
gu upotrebljavati tvornice celulo
ze za proizvodnju papira, postoji 
mogućnost da će se u bliskoj bu
dućnosti i drvni otpaci upotreb
ljavati u tu svrhu, jer tehnička ce
luloza ima produkcijsku vrijed
nost oko t ri pu ta veću od drvnih 
otpadaka pretvorenih u metanol. 
Dobivanje metanola iz drvnih ot
padaka tehnološki je izvedivo, ali 
nije za sada ekonomski povoljno. 

634.0.861.0:634.0.848 E. L. 
Spri n g e r , W. C. F e i s t, L. L. 
Zoch Jr. i G. J. Hajny: Oc
jena kemijskih postupaka za spre
čavanje pogoršavanja kvalitete drv
ne sječke za vrijeme uskladištenja. 
(Evaluation of cnemical treatments 
ot p revent deterioratian of wood 
chips during s torage). Tappi, 1977 
(60) : 2. 

Rad~ sprečavai:ija deteriozacije, 
obrađivana Je Sječka smrčolikog 
bora (pinus echinata Mili.) u ure
đajima koj i simuliraju gomile sje
čke. Za obradu upotrebljavana su 
slijedeća 4 reagensa. 

(I) kalijev N-metil, N-hidroksime
tilditiokarbamat + natrijev 2-mer
kaptobenzotiazol, 

(2) natrijev N-metilditiokarbamat 
+ te trametiltimam disulfid + na
tr ijev lauril sulfat, 

(3) 1111 trijev bisulfid + 2.4 dinitro
fenol i 

(4) propionska kiselina. 
U svom radu autori navode niz 

podatak11 o n11činu obrade i eks
perimenta lnim metod11ma. 
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Temperatura u simulatorima i 
s tanje sječke promatrano je kroz 
6 mjeseci u kladiš tenja. Na dva 
dijagrama prikazani su kao rezul
ta ti ispitivanja odnosi između tem
pera ture u sred ištu simulatora i 
vremena uskladiš tenja za neobra
đcm, sječku i sječku obrađenu 
reagensima (1) i (2) , odnosno (3) 
i (4). Simula to,; su tada ispraž
n jeni, odrec1eni su &ubici drvne 
tvari i tipični uzore, podvrgnuti 
h afl pulpingu , a kasni~e i odre
đivanju talova ulja. Sv, postupci 

znatno sp,·ečavaju gubitak d rvne 
tvari. Pos tupci s reagensima (3) i 
(4) pokazali su se kao najbolji u 
sprečavanj u pogoršavanja sječke. 
Postupak s natrijev im bisulfidom 
+ 2,4 dinitrofenolum bio je znat
no djelotvornij i u sp rečavanju za. 
grij avanj a sječke i u čuvanju drv
ne tvari i talova ulja. Od početne 
količine talova ulj a, nakon 6 mje
seci , bilu je zadržano 87'/n. 

Tabela rno su izneseni slijedeći 
podaci: L Vrs ta i koncentracija 
kem ijske obrade, 2. Gubitak su-

he drvne tvari neobrađene sječke 
i obrađene sječke nakon 180 dana 
u s imula torima, 3. Količina i fizi
kalne karakte ristike krah celuloze 
iz neuskladištenog drva, neobrađe
nog nakon 6 mjeseci uskladištenja 
i 4. Količine talova ulja od neu
skladištenog drva, neobrađenog i 
obrađenog drva nakon 6 mjeseci. 
Postupak nema štetne posljedice 
na kvalitetu celuloze. 

M. Biffl 

• Hardun) KARLOVAC, 

Matka Laginje 10 

TVORNICA METALNIH PROIZVODA 

TELEFONI : centrala 23-107, 23-314, 23-439, 23-066 direktor 23-440 

• Telex : 23-727 »Kordun« - Karlovac • Brzojavi : »KORDUN« - Karlovac 

Poštanski pretinac 75 

Otpočeli u 1978. godini proizvodnju motornih la 1čanih pila u kooperaciji s tvrtkom STIHL -

SR Njemačka i njezinim generalnim zastupnikom »Unikomerc« - Zagreb, OOUR »Tehnika« 

Dugoročna kooperacija omogućuje kvalitetniju snabdjevenost tržišta i oslobađa uvoza. 

Molimo naše poslovne prijatelje da nas posjete na našem štandu na Zagrebačkom prolJelnom 
velesajmu. 



Nomenklatura raznih pojmova, alata, stroleva I uređaja 
U d r vnoj indus trlll (nastavak iz broja 5--6/1979) 

Redni 
broj 

846. 

847. 

848. 

849. 

850. 

J. 

852. 

853. 

854. 
855. 

856. 

857. 
858. 

859. 

860. 

861. 

862. 

863. 
864. 

865. 

866. 

667. 
868. 

869. 

870. 
871. 

872. 

873. 
874. 
875. 

876. 

877. 

878. 

Hrva tskO•Sl'JJSki Engleski 

t11 đ~ za orošavanje spraying clcvice 

uređaj za 
limova 
uređaj za 
užetom 

pod iznnje caul li ft ing 
device 

pdvl ačenje ropc pulley 

u rec1aj za punjenje 
(preše) 

uređaj za razvrs ta
n je tiupaca 
uređaj za razv1·stava
njc piljene građe 

usporivač 

utjecaj pa renj a 

vakuumsko sušenje 
valovito kar tonsko 
saće 

valjačica , s troj za 
valjanje 
valjak za četkanje 

valj ak za nabacivanje 

vapneno mlijeko za 
močenje 

veliko svrdlo, 
burgija 
vertik:ilna bušilica 

vertikalna lančana 
glodalica 
vezni vijak 
vibracijska sušionica 
za ivere 
vibracijski nabacivač 
iverja 
vibracijsko sito 

vijak za ormar 
viša sila 

viševretenasta bu
šilica 
vi tlanje 
vlaženje ili škr4J,-. 
ljenje drvenih po
vršina 
vodeno brtvljenje 
kod parnih Jama 

vodeno kolo 
vratno kolo 
vrijeme parenja, 
trajanje parenja 
vrijeme punjenja 
(preše) 
vruća pre~a s kon
tinuirauom čeličnom 
trakom 

vučji wb 

press \oader 

,ound timber 
sorting plant 
sawn timber 
sorting plant 
inhibitor, retar
ding agent 
influence of 
steaming 
vacuum drying 
paper honeycombs 

roller 

brush drum 
throwing - off 
roller 
milk of lime 

bar drill 

column boring
-rnachine 
pedestal-type 
chain rnortiser 
connecting screw 
vibration dryer 
for particles 
vibration feeder 
for particles 
vibra tion screen 

chest screw 
vis major 

multi-spindle 
boring rnachine 
stacking 
soaking of wood 
surfaces 

waterlock in 
stearning pits 
or tanks 
watcr-wheel 
door Jeaf 
time of steaming 

Joading time 

continuous s teel
-band hot press 

gulle t tooth 

(N11s tavak u 

Francuski 

ins ta llation d' ar rosage 

tl ispositif clc soulcve-
n ,en t des tu les 
ins talla tion dc t rac
tion par cable 
sbtcme de char-
gcment ou d' a lirnenta
tion 
ins tallation de clas
sernent de bois rond 
ins tallation de clas
sement de bois debile 
retardeur 

action de I' etuvage 

sechage a vide 
alveoles en carton 
ondule 
rnachine a tendre 
les lames 
rouleau brosseur 
cylindre de projection 

!ah de chaux comme 
mordant 
tariere 

rnachine a percer 
verticale 
mortaiseuse a chaine 
sur socle 
vis d'assemblage 
sechoir a plaques 
vibrantes pour particules 
alimentateur vibrant 
pour copeaux 
crible oscillant, 
tamis oscillant 
boulon d' armoire 
force majeure 

perceuse multibroche 

travail d'empilage 
mouiller les sur-
faces de bois 

joint etanche de 
fosses 
d'etuvage 
roue a eau 
vantail de porte 
du ree d'etuvage 

temps de chargement 

presse a chaucl 
a bande transpor tcuse 
metallique a 
avance continue 
clen t a crochet, 
dent de loup 

sl ijedećem broj ~1) 

Njemački 

Berieselungs-
anlage 
Blechabhebevor
richtung 
Seilzuganlage 

Beschickungs
einr ich tung 

Sortieranlage 
fUr Rundholz 
Sortieranlage 
fUr Schnittho!z 
Verzogerer 

Dampfwirkung 

Vakuumtrocknung 
Wellpappenwaben 

Walzmaschine 

Biirstenwalze 
Wurfwalze 

Kalkmilch als 
Beizmittel 
Stangenbohrer 

Standerbohrrnaschine 

Standerketten
frasmaschine 
Verbindungsschraube 
Vibrationstrockner 
fUr Spane 
Vibrationsaufgeber 
fUr Spane 
Schwingsieb 

Schrankschraube 
unabwendbare 
Gewalt 
Vielspindelbohr
maschine 
Stapelarbeit 
Wassern von Holz
oberflachen 

Wasserverschluss 
bei Dampfgruben 

Wasserrad 
Tiirblatt 
Dampfdauer 

Beschickzeit 

kontinuierliche 
Stahlbanclheizpresse 

Wolfszahn 

F. š . 
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PRILOG 

Kemijski kombinat SOUR 

Radna organizacija „CHROMOS" -

Poliuretanski. lakovi 
u industriji 
namještaja 

(nastavak iz br. 5-6/1979) 

4. Izgled površine u ovisnosti o pripre
mi podloge. 

Priprema podloge veoma utječe na ko
načni izgled površine. Ako je drvo bruše
no papirom br. 100, 150, 180 ili 240, vidjet 
ćemo velike razlike. 

Slika 4. pokazuje na elektronskom mi
kroskopu snimljen mahagonij brušen brus
nim papirom br. 100 i 240. 

l '>T fl A /I YA N .Jr 

SJlka 4. a - Mahagonij brulen bru1nlm pal>lrom br. 100 

Vidimo da je s truktura drva kod bruše
nja brusnim papirom br. 100 prekrivena 
ogrebotinama od papira, dok se kod papi
ra br. 240 vidi saćasta struktura pora ma
hagonija. 

Slika S. pokazuje mahagonij brušen brus
nim papirom br. 100 i na njega nanesen 
nitrosistem s lijeve strane, a poliuretanski 
sistem s desne strane. 

Vidimo da je zapunjenost površine kod 
pol~uretana mnogo bolja, iako se poznaju 
ogrebotine od brusnog papira. 

Slika 6•. pokazuje mahagonij brušen 
brusnim papirom br. 240 i na njega nane
sen s lijeve strane nitrosistem, a s desne 
strane poliuretanski sistem. 

Vidimo da su kod nitrosistema pore os
tale otvorene, te se vidi saćasta struktura, 
dok su kod poliuretana pore zatvorene. 

Slika 4. b - Mah•aonij brukn brusnim papirom br. 240. 



,,CHROMOS" 
PREMAZI 

Razlika u brušenju drva oči tuje se u 
razlikama u sjaju lakiranih površina -
bolje obrušena površina daje veći sjaj la
ka, dok grublja površina daje niži sjaj. Te 
razlike u kod nitrolaka veće nego kod po
liuretanskog laka, na pr.: 

Hra tovina obrađena nitrolakom 
brušena bru nim papirom br. 150 

- sjaj laka 17- 180/o 
bru· ena bru nim papirom br. 180 

- sjaj laka 19-200/o 
b rušena brusnim papirom br. 240 

- sjaj laka 28- 300/o 
Hrastovina obrađena poliuretanom 

brušena brusnim papirom br. 150 
- sjaj laka 20-220/o 

brušena brusnim papirom br. 180 
- sjaj laka 20- 220/o 

brušena brusnim papirom br. 240 

C 
ISTR ALIVANJJ' 

- sjaj laka 22-240/o 

Slika 5, 

Z A GR E B Radnička cesta 43 
Telefon: 512-322 
Teleks: 02-172 

OOUR Boje i lakovi 
2 itnjak b.b. 
Telefon: 2 10-006 

Kod svih ispitivanja na drvu naneseni 
su bili slijedeći s istemi 

x Nitro temeljna boja za drvo 
x Temelj za valjanje 
x Pokrivm lak (nitro ili poliuretan) 

Vršena su i ispibivanja otpornosti po
vršine na vodu, alkohol, aceton i mokru 
toplinu. 

Na poliuretanu nije bilo nikakvih pro
mjena, dok je nitrolak pod vodom i alko
holom pobijelio, aceton ga je otopio, a 
mokra toplina ostavila je bijeli trag. 

Iz svega iznesenog vidimo da će rad s 
kva1itetnijim materijalima donijeti manje 
briga proizvođačima namještaja, dok će 
potrošačima donijeti veće zadovoljstvo. 

B. G. 

Slika I . 
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w HANDE LS - G MBH 

rr rr ioo ra ~ : ... ~ .. ~ ... ~, .. ~. H E N 2 

Telefon : 527011 , 527-01 2 - Telex : 05-24306 - Telegram: FINEX Mi.inchen 2 

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

PROIZVODI : 

• poluautomatske i automatske protočne 
tračne brusilice za fino brušenje drva, 
laka i folij a 

Radne širine: 1100-1350-2300-2550-
2800-3050-3300 mm 

• Brzina radnih pomaka 6 . . . 30 m/min 

• Brza izmjena brusnih traka 
• Brzo podešavanje strojeva 
• Standardna i elektronička pritisna 

elastična greda 
• Brušenje s dvije i više traka 
• Maksimalno iskorištenje brusnih traka 

Automat za obostrano fino brušenje tip DBV 2 o/u 

Automat omogucuJe grubo i fino brušenje ploča s obje strane u jednom prolazu kroz s troj . Na 
stroju su ugrađena po dva donja i gornja brusna agregata. Specijalnim lameliranim pottrakama 
omogućena je tehnika križnog brušenja. Pritisne elastične papuče upravljane su elektronički. Rad
na šidna 2300 mm, a na zahtjev 1350, 2550 i 2800 mm. Brzina brusne trake iznosi 25 m/s, a pomak 

je obradaka podesiv od 6 ... 30 m/min. 

PRO I Z VO D I : 

• Cetkarlce za otprašlvanje i re-
ljefnu obradu teksture 

• Valjačlce boja I lakova 

• Naljevačlce laka 

• Valjačlce kita 

• Automatske · linije za oblaganje 
folijama . 

• Furnlrske škare 
l)vostmka valjačlca boja I lakova 

tip ULX-2B 

'li 



DIEFFENBACHER 
~ POKUĆSTVA I PLOćA [i UREĐAJI ZA OBLAGANJE U INDUSTRIJI a 

Pojam visokog učinka i rentabilnosti sr~ GAR'T 

Najsuvremenija tehnika, jednostavno 
posluživanje i održavanje, te pouz
dan rad uređaja - to su njihove 
prednosti. 

Predstavljamo Vam: 

Kombinirano postrojenje za oblaga
nje u tvornici pokućstva. Predviđe
ne su tri vrste oblaganja. 

1. Ukrasni papir sa smotka obo
strano. 

2. Pravi furnir na vanjskoj strani, 
s druge strane ukrasni papir sa 
smotka. 

3. Pravi furnir obostrano, na pri
mjer za vrata na pokućstvu. 

Poseban uspjeh ovog postrojenja 
jesu: 

Ulažu se višestruke širine, fiksne 
mjere materijala, gotove za dalji ti-

IIEI 

jek obrade u uređaju za obljeplji
vanje rubova Itd. 

Nema problema s krojenjem ople
menjenih ploča, minimalni gubici 
folije, nema otpadaka obloženog 
materi jala. 

Prvorazredna kval iteta površine pri 
lijepljenju karbamidnim ljepilom i 
besprijekorno utiskivanje u pore. 

Potpuno automatsko oblaganje, ne
znatan utrošak radne snage uz vi
soki protok, malen utrošak energije. 

Ovo postrojenje predstavlja isječak 
iz našeg prolzvodnog programa. Do
đite nam s Vašim problemima kod 
oblaganja! Dat ćemo Vam opširne 
savjete, koje ćemo dopuniti prak
tičnim demonstracijama I obavijes
tima u našoj Stručnoj školi za teh
niku primjene u Eppingenu. 

HANDELS - GMBH 

M O N C H E N 2 8 
Erzglesserelstr. 24 

527 012 • Telex : 05-24306 - Telegram: FINEX Munchen 2 
INZENJERING - TEHNlćKA KOOPERACIJA - ZASTUPSTVA - UVOZ 
- IZVOZ - MONTIRANJE I SERVISIRANJE STROJEVA I OPREME .... 



,,Pravi 

FSO 1850. Novo konst ruirana Knoevenagelova •Karu
sel• kopirna glodalica i brusilica koja oblikuje Vaše 
proizvode. 
S pet radnih skupina. slobodno poredanih nad radnim 
stolom. 
Za grubo i fino glodanje. Za grubo i završno brušenje. 
Naš brusni uređaj s profilnom t rakom za konkavno i 
konveksno profilno brušenje smanjuje proizvodne tro
škove . 

oblik'' 
14. do 23. rujna 1979. 

ZAGREBACKI 
JESENSKI 
VELESAJAM 
Hala 
Savezne Republike Njemačke 
štand E 35 

Optimalna brzina pomaka I duga 
postojanost alata postižu se kon
linulrano elektronički regul iranim 
stolnim pogonom. 

Središnje pritegnute ploče I obodno pritegnuti po
jedinačni di jelovi mogu se obraditi racionalno do 
točne završne obrade. 
Podizni uređaj skupina za glodanje predviđen je 
pri obradi s unutarnje s )rane. 
leljeli biste nešto više znati o FSO 1850? 

leljeli biste znati proračun rentabiliteta? 
Jednostavno pozovite Knoevenagelove stručnjake. 

En2evenagel 
• Uzdužne koplrne glodalice i 

brusilice 
e Glodalice i bušilice (CNCJ 
• Bušilice rupa za moždanike 
~ Bušilice za podužne rupe 
• Specijalne brusilice 

. .. daje pravi oblik Vašim proizvodima 
Postfach 3404, D-3000 Hannover 1 Tel.: 3522121. Telex: 922760. 

• Postrojenja za kompletnu uz
dužnu i poprečnu obradu. 

DRUšTVO ZA UNAPREĐENJE STANDARDIZACIJE U SR HRVATSKOJ (DUSH) organizira 19. 
i 20. XI 1979. u Opatiji seminar 

STANDARDIZACIJA GRAĐEVNIH MA TERl)ALA 
Program seminara obuhvaća slijedeće teme: 

I. Primjena zakona o s tandardizaciji na 
građevne materijale 

II. Pojam i ciljevi standardizacije građev
nih materijala po granama 

Referati na tu temu obuhvaćaju : 

- donošenje, primjenu i kritički osvrt 
na metode ispitivanja i uvjete kvali
tete standarda za drvo i drvene pro
izvode, keramiku i vatrostalne proiz
vode, staklo te poluproizvode i proiz
vode od guma i plastičnih m asa; 

- donošenje, primjenu i kritiku c mov
nih i općih s tandarda na temelju 
praktičnih iskustava za ove grane: 

osnovni građevni materijali, cestogra
đevni materijali, radovi u građevinar
stvu, ~rađevinski pretfabricirani ele
menti 1 zaštita od požara. 

III. Primjena zakona o mjernim jedinicama 
i mjeri lima u građevinarstvu 

Pr i jave i p ristojbe 

Pristojba za seminar iznosi 1.200 dinara za čla
nove DUSH-a, pokrovitelje i suorganizatore 
po sudioniku, te 2.000.- dinara za osta le su
dionike. U kotizaciju su uključeni materijali 
koje će svaki sudionik dobiti prije početka 
seminara. 
Prijave se šalju na adresu: 
DRUšTVO ZA UNAPREĐENJE 
STANDARĐIZACIJE U HRVATSKOJ 
41000 ZAGREB, Berislavićeva 6 
Uplate se vrše na tekući račun SDK Zagreb, 
broj: 
30107-678-37069 na naslov Društva. 
Za sve eventualne informacije treba se obratiti 
na adresu: 
Mijo Zagorec, dipl. i·ng. Građevinski Institut, 
41000 Zagreb, Janka Rakuše 1 · telefon 514-600 
ili 
mr Stjepan Petrović, dipl. ing., Institut za 
drvo, 41000 ZAGREB, 8. maja 82, tel. 448-611. 
Smještaj za sudionike seminara moći će se 
osigurati obrascima, koji će im se uručiti pri
likom stanja druge obavijesti. 





RAMIN llGNUM 
Inventivna sposobnost i suvremena oprema kojima danas raspolažu pro

izvođači namještaja dolaze do punog izražaja ako se u proizvodnji upo

t rijebi drvo koje pruža najbol ju garanciju kva litetne obrade i čvrstoće. 

Zato danas sve poznatije evropske industrije namještaja - posebno tali

janska - napuštaju kl asične vrste i orijentiraju se prema jednoj novoj 

vrsti drva: r a 111 i n iz Bornea. Ovo drvo, obrađena našim suvremenim 

metodama sušenja i kondicioni ranja (12-130/o vlage) pruža potpunu sigur

nost obrade. 

Osim toga, ovo se drvo može uspješno upotrijebiti kao imitacija najsku

pocjenijih vrsta, npr. kao što je palisandar, orah, hrast i dr. Posebno se 

preporuča za izradu okvi ra i ukrasnih dijelova namještaja. 

Naše je poduzeće danas među prvim uvoznicima ove vrste drva, a zahva

lj ujuć i veoma uspješnoj ĐLJra dnj i sa združenim poduzećem u Indoneziji, 

može jamčiti svojim kupcima proizvod veoma visoke kva litete, spreman 

za neposrednu upotrebu. Snabdijevamo svoje kupce uredno i stalno. 

Izvrsna kvaliteta našeg proizvoda već je poznata i veoma se cijeni i u 

Jugoslaviji, posebno od najvećih proizvođača namještaja. 

LIGNUII/ s ••. A, 

33048 SAN GIOVANNI AL NATISONE 
(UDINE) - ITALIJA 

(15 minuta automobilom od Nove Gorice) 
vla Palmarina 97 

Te1. · (0432) 756351 (5 automatskih linija) -

'felex 450045 LIGNUM 



/ 

~ 
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RAKOLL 
SPECIJALNA LJEPILA ZA DRVNU INDUSTRIJU I PROIZVODNJU POKUĆSTVA 

Rakoll-Express GXL/3 Jednokomponentno PVAc ljepilo, prikladno za 

zahtjevnu skupinu B 3 /DIN 68602/ 3, osobito 

za visokofrekventna lijepljenje. 

Prozori , vrata, pregradne stijene za vlažne pro-

storije i pokućstvo koje je izložena uvjetima 

veće vlažnosti. 

Rakoll-Express GR/F Jednokomponentno PVAc ljepi lo za visoko vodo-

otporno lijepljenje postupkom termičkog akti-
viranja (KA). 

Iii ISAR-RAKOLL Stand I erstrasse 45 
8000 Miinchen 90 

CHEMIEGMBH Telex 05 22 577 
Savezna Republika Njemačka 

~ 

Jesenski međunarodni 

zagrebački velesajain '79 
14. do 23. rujna 1979. 

' • rekordna međunarodna ponuda iz l agača iz 60 zemalja sa svih pet kontinenata 

• nastup više od 30 zemalja u razvoju 

• po prvi puta nastup svih č lanica Evropske ekonomske zajednice 

• cjelovita izvozna ponuda jugoslavenskih organizacija udruženog rada prema ino

zemnim tržištima 

• domaća drvna industrija s reprezentativnom ponudom jugoslavenskom i međuna

rodnim t ržištima 

JESENSKI MEĐUNARODNI ZAGREBAćKI VELESAJAM OVE GODINE U ZNAKU 70. GODIŠNJICE USPJEšNOG 

DJELOVANJA U SLU2BI MEĐUNARODNE PRIVREDNE SURADNJE. 

Zagrebački veleaaJam 

14. do 23. rujna 1979. godine 



UPUTE .AUTORIMA 
Prlllkom pripreme ru kopisa za ttsnk molimo Autore 
da se prldržnvnju slijedećeg : 

- Rad trebn bttl nnplsnn u trećem Hcu , konci zan t 
Jns:m. t e mctrološ.kl I terminološki usklnđcn. 

- Rodove treba plratl uz p rclpoolovku dn čllaocl 

potnAJu područje o kojem se govori. U u vodu treba 
Iznijeli samo što je pri jeko potrebno za razumijeva
nje onoga š to se opisuje, n u zaključku ono što pro ... 
Izlazi Ili se predlaže. 

- Tekst rada treba pisati st rojem , sAmo s j edne stra
ne papl ra formata A4 (ostavili lijevi slobodni rub od 
najmanje 3 cm). s proređom (redak oko 60 slovnih 
mjesta , a s tranica oko 30 redak a) , t s povećan im 
razm akom hmcđu odlomaka. 

- Opseg tek sta može biti najviše do 10 tipkanih stra
nica. 

U izn imnim slučajevimn m ože Urednički odbor ča
sopisa prihvatltt radove t n ešto većeg opsega, samo 
ukoliko sadržaj i kvnliteta tu opsežnost zahtijevaju. 

- Naslov rada treba biti kratak 1 da dovoljno jasno 
izražava sadržaj r ada. Uz naslov treba navesti 1 broj 
UDK (Univerzalna decimalna kl;;sl!lkactja), odnosno 
ODK (Oxfordska decimalna klasifikacija). u koliko 
j e članak već tiskan ili se radi o pri jevodu, treba 
u fusnoti (podnožnoj bilješci) naslova navesti kada 
je i gdje tiskan , odnosno s kojeg jezika je preveden 
i t ko ga je preveo i eventualno obradio. 

- Fusnote g lavnog naslova označavaju se npr. zvjez
d icom, dok se fusnote u tekstu označavaju redosli jed
nim arapskim brojem kako se pojavljuju, a navode 
se na dnu s tranice gdje se spominju. Fusnote u ta
belama označavaju se malim slovima i navode se od
mah iza tabele. 

- J ednadžbe treba pisati jasno, kompaktno bez 
mogućih d vosmislenosti. Za sve upotrijebljene ozna
ke treba navesti nazive fizikalnih veličina, dok ma
nje poznate fizikalne veličine tre ba i pojmovna po
sebno objasniti. 

- Obvezna je p rim jena SI (Međunarodnih m jernih 
jedinica), kao i međunarodno preporučenih oznaka 
češće upotrebljavanih fizikalnih veličina . Dopušta se 
j oš jedino p r imjena Zakonom dopuštenih starih m jer
nih j edj.n.ica. Ako se u potpunosti ne primjenjuju 
velf'činske 'jednadžbe, s koherentnim mjernim jedi
n icama, prijeko j e potrebno navesti mjerne jedi
nice f izikalnih veličina. 

- Tabele treba redoslijedno obilježiti brojevima. Ta
bele i dijagr ame t reba sastaviti i opisati tako da budu 
razumljivi i bez čitanja t eksVI. 

- Sve slike (crteže i fotografije) treba priložiti od
vojeno od teksta, a n a poleđini - kod neproz.irnJh 
slika (ili sa strane kod prozirnih) olovkom n apisati 
broj s like, ime autor a i skraćeni naslov članka. U 
tekstu, na mjestu gdje bi autor želio da se slika 
uvrsti u slog, treba navesti samo redni broj slike 
(arapsk im brojem). Slike trebaju biti veće nego što 
će biti na kllšejima (najpogodniji je omjer oko 2 : !). 

- Crteže J dijagrame treba u redno nacrta ti I Izvući 
tušem n a bijelom crtaćem papiru Ili pauspaplru (ši
r i.Pa J?!'jde.blje crte, za spomenuti najpogodniji omjer. 

treba biti 0,6 mm, a ostale Alrlne crta 0,3 mm za crt
knne I 0,2 mm in pomoćne crte) . Najveći tormat 
crteža može biti 34 x 50 cm. Sav tekst I brojke (kote) 
trebaju bili upisani s usprovnlm slovima , a oznake 
fizikalnih veličina kosim, vodeć i računa o smanjenju 
slike (7.0 navedeni najpovoljn ij i omjer 2 : I to su 
slova od 3 mm). Ukoliko au tor nema mogućnosti za 
takav opis, neka u piše sve m ekom olovkom, a Ured• 
nl§tvo će to učin iti tušem. Fotografije t reba đa su 
Jnsne I kontrasne. 

- Odvojeno treba priloži ti I kratak sadržaj članka 

(sažetak ) hrvatskom I na engleskom (Ili njema
čkom) jeziku, Iz kojeg se razabire svrha rada, važ
niji podaci I zaklju čak . Sažetak može Imati najviše 
500 slovnih mjesta (do 10 redove sa 50 slovnih mjesta) 
I ne t reba sadržavati j ednadžbe ni bibliografiju. 

- Radi kntcgorlzaclje članaka po kva liteti, treba pri• 
ložiti kra tak opis 11u čemu se snstojt originalnost 
članka « s kojim će se trebati su r;lasltt I r ecenzent. 

- Obvezno je navesti literaturu, koja t reba da je 
selektivna, osim ako se radi o p regledu 11terature. 
Literaturu treba svrstati abecednim redom. Kao pri
mjer navođenja literature za knjige I časopise bio bi : 

[I) !<:R!SAN, J .: Sušenje I parenje drva. Sumarokl 
fakultet Sveučilišta u Zagrebu, zagreb 1965. 

[2) CIZMESIJA, I. : Taljiva ljepila u drvnoj lndustrljl , 
DRVNA INDUSTRIJA, 28 (1977) 5-6, 145-147. 

(Redoslijedni broj literature u uglatoj zagradi, prezi
me autora i inicijali imena, naziv članka, naziv ča

sopisa. godina Izlaženja (godište Izdanja). broj ča-

sopisa te stranice od . .. do . .). 

- T reba navesti podatke o autoru (autorima): 
pored punog imena 1 prezimena navesti zvanje i a ka
demske titule (npr . prof., dr, mr, dipl. inž., dipl. tehn., 
itd.), osnovne elemente za bibliografsku karticu (ključ
ne riječi iz rada, s lužbenu a dresu), broj žiro-računa 

autora s adresom i općinom stanovanja. 

- Samo potpuno završene i ko:npletne radove (tekst 
u dva primjerka) slati na adresu Uredniš tva. 

- Primljeni rad Uredništvo dostavl ja recenzentu od
govarajućeg područja na mišljenje. Nekompletni r a
dovi, t e radovi koji zahtijevaju veće p reinake (skra
ćenje ili nadopune), vraćat će se autorima. 

- Ukoliko primljeni rad nije usklađen s ovim Upu
tama, svi troškovi usklađivanja ići će na trošak auto
ra. 

- Prihvaćeni i objavljeni radovi s, hororlraju. Uko
liko autor želi separate, može Ih nar 1čltl prilikom 
dostave r ukopisa uz posebnu nar !atu. 

- Molimo autore (kao i u rednike rubr: ka) da u roku 
od dva tjedna po izlasku časopi ,a 12 tiska dostave 
Uredništvu bltnlje tiskarske pogwške ;coJe su se pot
krale , kako bi se objavili Ispravci u slijedećem b roju. 

UREDNISTVO 



Iz našeg proizvodnog programa 

HIDRAULIČNA 

ROTIRAJUĆA 

PREŠA 

HRS 

.. 
-----:o-

-----lll::::!l...::..~ r.:: ~~5-r...:_,~::.~ ·], 

PREŠU IZRAĐUJEMO U 8 RAZLICITIH 

VELICINA RADNIH STOLOVA, PREMA NA
RUDŽBI INVESTITORA. 

BROJ RADNIH STOLOVA (etaža): 12 

N ·A M J E N A P R E š E : 

ŠIRINSKO LIJEPLJENJE UŽIH DASAKA ILI 

LETAVA KOD IZRADE STOLICA, STOLO

VA, GALANTERIJE ITD . 



VANJSKA I UNUTRAŠNJA 

TRGOVINA PROIZVODIM/\ 

ŠUMARSTVA I INDUSTRI

JE PRERADE DRVA 

U V O Z DRVA I DRV

NIH PROIZVODA, TE OP

REME I POMOCNIH MA

TERIJALA ZA ŠUMAR

STVO I INDUSTRIJU PRE

RADE DRVA 

»E XP ORTDRVO « 
poduzeće za vanjsku i unutrašnju trgovinu drva i drvnih 
proizvoda, te lučko-skladišni transport i špediciju bez supsidi
jarne i solidarne odgovornosti OOUR-a 
41001 Za gr e b , Maru li ćev trg 18; p. p. 1009; Tel. 444-011 ; 
Telegram: Exportdrvo Zag_reb, _Telex : 21-307, 21-591; 

Osnovne organizacije udruženog rada: 

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

OOUR - Tuzemna trgovina - 41 001 Zagreb, ul. B. Adžije 11, 
pp 142, tel. 41 5-622, teleg r. Exportd rvo-Zagreb, telex 21 -307 

OOUR - »Solidarnost« - 51 000 Rijeka, Sarajevska 11 , pp 142, 
tel. 22-129, 22-91 7, 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 

EXPĐR~ĐRVO 

PRODAJNA MREŽA 

U TUZEMSTVU: 

ZAGREB 

RIJEKA 

BEOGRAD 

LJUBLJANA 

OSIJEK 

ZADAR 

ŠIBENIK 

SPLIT 

PULA 

i ostali potrošački 

centri u zemlj i 

ZAGREB 

EXPORTDRVO U INOZEMSTVU: 

Vlastite "lirme: 

EUROPEAN WOOD PRODUCTS, Ine. 35-04 30th Street Long 
lsland City - N e w Y o r k 11106 - SAD 

OMNICO G.m.b.H., 83 Lan d s h u t/8, Watzmainnstr. 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 o n d o n, S. W. 19-IQE (Engleska) 

C:XPORTDRVO - predstavništvo za Skandinaviju, 
Drottningg, 14/1, POB 16-111 S-103 Sto c kholm 16 

EXPORTDRVO - M os kv a - Kutuzovskij Pr. 13. DOM 10-13 

EXPORTDRVO - C a s a b I a n c a - Chambre economique 
d0 Yugoslavie - 5, Rue E. Duploye - Angle Rue Pegoud, 
2lme etage 


